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DURAGARD EP
Cornière de protection en métal pour montage ultérieur

DIMENSIONS TECHNIQUES ET VARIANTES DE PRODUITS
Matériel [Aluminium], [Acier inox (304)]

Surface [thermolaqué], [anodisé], [anodisé],[brossé], [brossé], [mat], [poli]

Couleur noir, argent, or, titane, blanc, naturel, blanc mat (RAL 9003), noir mat (RAL 9005)

Longueur 250 cm

Partie visible 15 mm, 20 mm, 25 mm, 30 mm, 40 mm, 50 mm, 60 mm

Hauteur 15 mm, 20 mm, 25 mm, 30 mm, 40 mm, 50 mm, 60 mm

Largeur 15 mm, 20 mm, 25 mm, 30 mm, 40 mm, 50 mm, 60 mm

Épaisseur mm 1 mm

Dimension 25 x 25, 50 x 50, 15 x 15, 20 x 20, 30 x 30, 40 x 40, 60 x 60

MATÉRIEL
L'aluminium peut être utilisé partout où une résistance mécanique moyenne est attendue. Le contact avec des matériaux alcalins (p. ex. 

colle à carrelage) peut entraîner des décolorations qui ne peuvent guère être éliminées ultérieurement. Une forte humidité de l'air 

pendant la phase de séchage peut renforcer ce processus. Toujours essuyer immédiatement la colle à carrelage ou la pâte à joint sur 

les surfaces visibles avec beaucoup d'eau, puis essuyer à sec et veiller à une bonne aération de la pièce. 

 

L'acier inox (304) est particulièrement adapté aux domaines d'application soumis à de fortes contraintes mécaniques et lorsque les 

exigences en matière de propreté, d'hygiène et de résistance chimique sont particulièrement élevées. Le contact avec des produits 

contenant de l'acide chlorhydrique doit être évité. 

 

Lors de la mise en œuvre, il ne faut pas utiliser d'outils en acier non allié. Les bords de coupe ouverts ne sont pas résistants à la rouille. 

Le cas échéant, il convient d'y appliquer une protection antirouille séparée. 

 

Selon les conditions ambiantes, l'inox peut également présenter des traces de rouille, qu'il convient d'éliminer immédiatement.

ENTRETIEN
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L'aluminium ne nécessite pas d'entretien particulier. En cas de besoin, il suffit de le nettoyer à l'eau claire et propre en ajoutant quelques 
gouttes de liquide vaisselle. Essuyer ensuite. 
 
L'acier inox (304) ne nécessite aucun entretien particulier. En cas de besoin, il suffit de le nettoyer à l'eau claire et propre en ajoutant 
quelques gouttes de liquide vaisselle. Essuyer ensuite. Il convient d'éviter les produits de nettoyage acides et abrasifs. La rouille volante 
peut être éliminée à l'aide de produits de polissage usuels adaptés à l'inox.
POSE
1. Les surfaces d'adhérence doivent être nettoyées et débarrassées de toute impureté, comme les agents de démoulage, les agents de 

conservation, la graisse, l'huile, la poussière, l'eau, les anciens adhésifs/matériaux d'étanchéité ainsi que toute autre substance 

susceptible de nuire à l'adhérence 

2. Appliquer le mastic adhésif SPEED-FLEX ou un produit équivalent sur les surfaces d'adhérence du profilé. Pour la pose, commencer 

par les angles intérieurs ou extérieurs, puis terminer par le profilé sans joint. 

3. Placer le profilé à fleur dans l'angle et appuyer fermement. 

4. Pour former un angle, couper le profilé en onglet. Sceller le joint d'onglet avec un silicone à réticulation neutre. 

5. Laisser sécher l'éventuel mastic de collage qui s'échappe, le couper soigneusement avec un couteau aiguisé le long du bord du 

profilé sans endommager le support, puis l'enlever. 

 

Pour couper les profilés acier inox (304), utiliser une meuleuse d'angle à vitesse lente avec un disque à tronçonner approprié. Il faut 

éviter que des étincelles de coupe ne se déposent sur les surfaces des profilés. 

 

Les règles techniques généralement reconnues doivent être respectées. La résistance mécanique et chimique doit toujours être vérifiée 

au cas par cas.

VARIANTES DE PRODUITS
Ident Hauteur Surface Couleur Longueur

DGAE 1515/250 15 mm anodisé argent 250 cm

DGAE 1515-SF/250 15 mm anodisé, brossé argent 250 cm

DGAE 2020/250 20 mm anodisé argent 250 cm

DGAE 2020-SF/250 20 mm anodisé, brossé argent 250 cm

DGAE 2525/250 25 mm anodisé argent 250 cm

DGAE 2525-G/250 25 mm anodisé or 250 cm

DGAE 2525-T/250 25 mm anodisé titane 250 cm

DGAE 2525-SF/250 25 mm anodisé, brossé argent 250 cm

DGAE 2525-T-SF/250 25 mm anodisé, brossé titane 250 cm

DGE 2512-F/250 25 mm brossé naturel 250 cm

DGE 2512-M/250 25 mm mat naturel 250 cm

DGE 2512-P/250 25 mm poli naturel 250 cm

DGAC 2525-30/250 25 mm thermolaqué blanc 250 cm

DGACM 2525-12/250 25 mm thermolaqué blanc mat (RAL 9003) 250 cm

DGAC 2525-33/250 25 mm thermolaqué noir 250 cm

DGACM 2525-11/250 25 mm thermolaqué noir mat (RAL 9005) 250 cm

DGE 3012-F/250 30 mm brossé naturel 250 cm
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DGE 3012-M/250 30 mm mat naturel 250 cm

DGE 3012-P/250 30 mm poli naturel 250 cm

DGE 4012-F/250 40 mm brossé naturel 250 cm

DGE 4012-M/250 40 mm mat naturel 250 cm

DGE 4012-P/250 40 mm poli naturel 250 cm

DGAE 5050/250 50 mm anodisé argent 250 cm

DGAE 5050-G/250 50 mm anodisé or 250 cm

DGAE 5050-T/250 50 mm anodisé titane 250 cm

DGAE 5050-T-SF/250 50 mm anodisé, brossé titane 250 cm

DGE 5012-F/250 50 mm brossé naturel 250 cm

DGE 5012-M/250 50 mm mat naturel 250 cm

DGE 5012-P/250 50 mm poli naturel 250 cm

DGAC 5050-30/250 50 mm thermolaqué blanc 250 cm

DGACM 5050-12/250 50 mm thermolaqué blanc mat (RAL 9003) 250 cm

DGAC 5050-33/250 50 mm thermolaqué noir 250 cm

DGACM 5050-11/250 50 mm thermolaqué noir mat (RAL 9005) 250 cm

DGE 6012-F/250 60 mm brossé naturel 250 cm

DGE 6012-M/250 60 mm mat naturel 250 cm

DGE 6012-P/250 60 mm poli naturel 250 cm


