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ﬁ Trappe d'accés au _cnm_‘”mn::_ncm de fa piscine _ _

|@|y. |@|.,

SPIT NYL v cheville sistance 100% nylon idéale pour le plein

200mm

AVANTAG]

Charges indicativas en kg

Brigue pl
Brique creuse

cheville 100 % nylon.

Support verrou
Rep: E0105

SPIT ARP ON TLa cheville spécialiste pour le creux

FIXATION
MEGANIQUE

AVANTAGES

u Tenue optimale : surface
anti-rotative carrée
ot nombreux crans

Matériaux Charges indicalives

a8
Parpalng creux non ea
lque creuse endu

de (albles diamétres.
= Malériaux haute qualité

00 % polypropyléne.
Les chavilles sont liwées
en grappes qui s'accrochent
ala celnture |

RPON 8132 vzt
“PAV = ptte dvis

gt

l@l.,
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A

5000

4000

3000

2000 N TOURS PAR MINUTE EN FONCTION :

- de la vitesse de coupe
//N”/ - du diametre du foret
NNON
1000 gog mf@
L O

600

500 N f
L - Q
c
E 3
£ N NN x/u//.

200
m N @ ABAQUE : NUMEROS D’ECHELON ET UTILISATION
£ N ///ﬂ/ % RECOMMANDEE POUR LE SOUDAGE A L'ARC
o 100
S w0 ¥ Vitesse de coupe (74
g o ? métres/min .Qa&% de soudage Intensités du courant en ampres
2 ou 05 25 16,20 , 40 __ 80 125 175 225,275 850 _ 450 __
b MM v=35 ./nv connexes 1 H 15 % " 6o " o0"” 150 “ag0" 280" " 300 400" 500
2  ———v=30 G Electrodes Er
S 30 v=25 8 enrobées o |
5 v=20 MIG sur métaux i
r 20 = 0 lourds
= v=15
3 - @ MIG sur alliages
9 / v=10 légers
8 ® 0 TiG sur tous métaux EE
] 8 et alliages e
> 6

MAG
3 4 5 6 7891012 15 20 25 3035 40 50 60 B0 100 200 > — —
- ) covgoage arae =
diamétre du foret en millimétre (mm) o S Sa
Coupage au Jet
de plasma
' .
Soudage plasma
TABLEAU DES VITESSES DE COUPES \\ .« L= S
,< i ’ 40 60 8o 100 128 150 178 200 225 250 278 300 350 400 450 500
e : Les zones hachurées ci-dessus correspondent aux domaines oil les procédés de soudage ne sont pas habituellement
A és dans la pratique acluelie du soudage.
Fonte 15 métres/ minog * Le terme métaux lourds couvre les aciers, les aciers alliés, |e cuivre et ses alliages, etc.
Acier doux 20métres/ a:.@
Bronze 30 metres/ %m
&
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: 1
L TABLEAU PLAN DE FABRICATION FBITECHNAL |  DE PLIAGE
— L
Exemple pour 1 Fenélre 2 VIX : L = 1200 el H = 1000 ‘\ § / _
Réf: 8203 Ouvrant Fenétre et PF Epaisseur de la tole en mm
41traversos (1200/2) - 23 = 577 v Ri
4 montants 1000 - 39 = 961 5 6 8 10
Fendue ot F ol PF oscillo- | F of PF oscllo- s 2
Profilés Réf. |Coupes| Désignations Fixe Ports Fenétre baltai battante
2 vantaux 1 vantail 2 vantaux
- 8 5.5
2L 2L 2L 2L 2L 10 7
M 8208 2H 2H 2H 2H 2H
12 | 85
& 8203 [ Ouvrant 2139 41223 2139 4223 16 [ 11
E] Fenéue et PF 2439 4H39 2H-39 4H-39
% 20 14
&
8236 : Batlement 1H-100 1H-100 2 1175
central 32 22 Force nécessaire en Tonnes|
Proflé 20 | 28 pour un métre de pliage|
rof 1.
= 8015 ||  tigede 1H “»r_ Lnuwwﬂ en 5235 «en l'air
crémone 50 35
63 45
[T 7 |sss [c| Bawre | fLdos | iLdos 11105 11105 11105
80 55
8692 | Parclosa 21-485 21-128 4U2-1125 2L-128 421125 100 9@
W arondie | 2H-495 | 2H-128 4H128 2H-128 4H128 125,
e
1BN113
8681 | Parclose 21-495 2L-128 4U2-125 21-128 424125
droite 2H-89 2H-1675 4H-167.5 2H-1675 4 H-167.5 140
67 145 U272 145 U729
| Déti du vivage | _ H-145 H-145 HA45 _ H-145
elier Métallerie
Fondtrs ot Fenatrs ot o1 PF oscifo- | F ot PF oscillo-
Accessoires Réf. Désignations. Fixe Porte Fendtte | Poite Fande  [battants. battante
1 vantail 2 vantaux 1 vantail 2 vantaux
Trongonneuse Scie ou équivalent
Equerro  sertir/ 4ouvrent) | B(ouvrant) | 4(ouvrant) | 8 (ouvrani)
%0 goupiller 4 (dormant 4 vcormant) | 4 (domant) | 4 (dormani) | 4 (dormant) Perceuse & colonne
Perceuse magnétique ou Poingonneuse
3336 | Equene de manten 4 s 4 3 Fraise & 23 ou poingon & 23
Presse plieuse + vé de 16 et de 25
2808 2L 2L 2L 2L 2L h Coudeuse
2H 2H 4H 2H aH ~ Poste OA pour dressage & chaud
Poste & souder 135 et 111
2020 | oot multfonction | 2L st St st - —— -
2H 6H 10H 6H Matériel de protection individuel et collectif
N Meuleuse électro-portative & 125 et & 230
Support cale de
3147 oo 4 4 8 6 o Scie sauteuse ou Cisaille & lame courte
-
/% Forets &3: 4.2; 5;6; 8; 12; 23
2 -
3160 | Déflectour FB/GB + 1 déflecteur pour chéssis 2 vantauxgd “ Jeux de taraud & 5 + taraud machine & 5
r Disque & meuler et a polir & 125
32 nm:._nu.__ﬂ._.u lo- f Disque & meuler et a trongonner & 230
Rallonge électrique
OUTILLAGI ivi
3329 | Joinl raverse haute 1t 1L 1 AGE Individuel
Grande équerre
i , Cajsse a outil traditionnet
3254 | Crémone céversible 1 -
08 ( Marteau; pointeau; métre ruban; tournevis; pointe a tracer; rapporteur d'ang €; gants ....etc
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