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Avant-propos
Le présent document s'adresse aux entreprises spécialisées qui sont familiarisées avec les normes, directives et dispositions
applicables. Les modifications techniques seront effectuées sans préavis. Nous nous efforcerons de procéder à des échanges ou à
des ajouts si nécessaire, mais nous ne prendrons aucune responsabilité quant à l'application de ces documents.

Domaine d'emploi

-La série VA-FORM est un système de profilés complet avec ferrures et accessoires pour portes à un ou deux vantaux et châssis
fixes.

Les profilés en acier sans rupture de pont thermique qui la compose sont particulièrement adaptés dans le cas de menuiseries de
grandes dimensions, de cloisons fixes de séparation en intérieur et de sas d'entrée. Ce système est utilisable également en extérieur
pour des solutions de pare-vue sur des balcons, de terrasses, jardins ou séparations de restaurants.

Informations générales :

Les profilés peuvent être utilisés en version pré-galvanisée mais aussi en brut (décapés et huilés) selon la méthode des profilés en
acier laminés.

La production est pré-galvanisée en partant d'un feuillard avec galvanisation à chaud (S250GD+Z150-N-A ou S250GD+Z275-N-A
selon EN 10326), qui présente l'avantage d'avoir un traitement non seulement sur la partie extérieure mais aussi sur la partie
intérieure. Ce procédé offre une haute protection contre la corrosion, en particulier au niveau d'une zone de pliage ou au fond des
rainures à joint.

Selon les cas, la version galvanisée peut recevoir un deuxième traitement sur l'extérieur.

Les profilés en brut sont fabriqués en acier S235JRG2 selon la norme EN 10025.

Les parcloses sont fabriquées à partir de matériel pré-galvanisé S250GD+Z150-N-A.

Un décapage est effectué afin de faciliter le traitement ultérieur pour les opérations de soudage, de peinture et de revêtement par
poudre. Les profilés bruts reçoivent en plus une protection de surface temporaire.

IL existe les variantes de 40, 50 et 60mm en profondeur de construction. Pour d'autres domaines d'application, nous pouvons
proposer des profilés (L, T, Z) avec une profondeur de 34 mm ainsi que des profils coudés (LK, TK, ZK) avec une profondeur de 34, 40
et 50mm. En outre, sur demande, nous sommes en mesure d'étudier d'autres sections de profilés ou des profilés spéciaux avec des
tolérances selon la norme EN 10162 ou selon les plans du client.

La longueur fabriquée est généralement de 6000 mm + 50/-0mm.

D'ordre général, les profilés en acier offrent de nombreux avantages, car l'acier garantit une grande durabilité, même dans les
conditions les plus difficiles. La production et le recyclage sont respectueux de l'environnement.

Le système permet la réalisation de portes avec une variété de finitions possibles et autorise des parties cintrées. Grâce à ses
profilés épais, une épaisseur de paroi de 2 mm garantit une résistance extrême aux contraintes, une bonne soudabilité et un
assemblage par vissage efficace.

Recommandation

Stockage / transport :

Les profilés doivent être stockés séparément par matériau pour éviter tout risque de corrosion sur l'acier et/ou l'aluminium, il
convient de s'assurer également que les marchandises soient stockées au sec dans des locaux appropriés. Il est interdit de les
recouvrir de bâches ou autres, car cela peut entraîner la formation de rouille blanche. Pendant le transport, ils doivent être protégés
contre l'humidité. Il est recommandé d'éviter les fortes variations de température dans un laps de temps réduit à l'intérieur du
dépôt de marchandises pour éviter la condensation. Les supports des rayonnages doivent être en bois ou en plastique. Ils ne
doivent contenir aucune matière corrosive qui pourrait déclencher une réaction chimique sur les surfaces en contact avec les
profilés. Il convient d'éviter toute éraflure, marque ou autre déformation ou détérioration de la surface lors du stockage et du
transport. Cela vaut notamment en cas de stockage intermédiaire de profilés dont la surface est déjà traitée. L'enlèvement des
marchandises de leurs rayonnages doit uniquement se faire par levage.

Caractéristiques principales en millimètres:

Série Battement Feuillure Jeu ouvr./dorm. Recouvrement Jeu bas

VA-FORM 34 15  20 10 5 5/8/10/12

VA-FORM 40-50 20 20 10 10 5/8/10/12/15

VA-FORM 60 20/22* 20 12 8/10* 5/8/10/12

*profilés avec porte joint
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Le débit des profilés peut être effectué avec une scie circulaire ou une scie à ruban avec un
réglage angulaire pour permettre de réaliser des coupes d'onglets. Le diamètre de la lame de
scie recommandé est de 350 à 400mm et la plage de vitesse de coupe de 30 à 80m/min. Lors du
blocage des profilés, des cales de sciage adaptées au profilé doivent être installées dans la zone
de serrage. En fonction de la précision, il est recommandé de couper les profils avec un support
inférieur d'environ 0,5 à 1mm.
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Consignes généralesVA­FORM 34/40/50/60
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Nota:
Avant le début de la fabrication, la scie à double tête doit être vérifiée, à l’aide d’une chute
de profilé, dans tous les plans de coupe.
Lors du débit, les profilés doivent être montés sur la table de sciage à l'aide de la câle de
maintien, de tel sorte que la toile intérieure du profilé soit perpendiculaire à la découpe de la
scie. Nous pouvons ainsi minimiser l’écart de tolérance pour le bon assemblage des profilés
et l'insertion des ferrures. Les câles de maintien ne sont pas fournies.
Cas des parcloses:
Les parcloses doivent être ajustées séparément dans chaque élément. Cela garantit un jeu
minimal.
Attention :
les parcloses horizontales doivent d'abord être coupées en continu ; ce n'est qu'ensuite que
les parcloses verticales sont ajustées.

Débits de profilés:
Les profilés doivent être coupés à l'aide d'une scie circulaire( Ø350mm mini) ou à ruban permettant une coupe d'onglet
avec un graissage par pulvérisation.
Vitesse de coupe : 30-80 m/min
Concernant la scie à ruban:
Lame de scie HSS M42 (bi-métal)
Denture Vario 5-8 ou 6-10 (dents par pouce)
Vitesse de coupe : 65-80 m/min
Lors de la fixation des profilés, il est nécessaire d'installer des entretoises dans la zone des butées. Selon la précision, il
est recommandé de couper les profilés avec une base inférieure d'environ 0,5 à 1 mm.
Toutes ces recommandation ne peuvent remplacer les spécifications du fabricant de la machine.

Dimensions ailettes profilés en millimètres:

Série Battement Feuillure

VA-FORM 34 15  20

VA-FORM 40-50 20 20

VA-FORM 60 20/22* 20

*Largeur L de cale à adaptée suivant les dimensions d'ailettes

Perçage
Il convient de toujours utiliser un guide ou un gabarit de perçage.
Les forets (jeu HSS classique) doivent être toujours aiguisés, et avec précision (réaffûtage).
Les angles et les arêtes de coupe ainsi que les dépouilles vers l'âme doivent être symétriques. Angle au sommet de 116 à
118°.

Fraisage
Les fraises (jeu HSS classique) doivent être parfaitement aiguisées et avec précision (réaffûtage). Les angles et les arêtes de
coupe ainsi que les dépouilles doivent être symétriques.Les opérations de fraisage requises doivent être réalisées avec des
outils pour profilés à âme mince (à l'aide d'une fraiseuse à copier ou un poste d'usinage pour acier.

Soudage :

Avec poste pour soudage ou à l'arc semi-automatique fil 0,8 mm (MAG/CO2+Argon).

Zone de soudage cadre : sur les faces extérieures du profil (hormis la feuillure), de l'intérieur vers l'extérieur.

Finition : après soudage, meulage, ponçage grain 36 + ponçage de finition grain 80.

Pour souder l'acier au carbone par résistance ou par fusion, toutes les techniques classiques conviennent. Comme pour
l'acier allié, le soudage au gaz est déconseillé (gauchissement par échauffement d'une surface importante des profilés). Sont
particulièrement adaptés :

- le soudage sous gaz inerte (MIG)

- le soudage sous gaz actif (MAG)

Préparation au soudage / sens de soudage / zones de soudage :
La préparation au soudage consiste à chanfreiner les arêtes de coupe. Pour une pénétration suffisante, la paroi doit être
entamée de moitié. Pour cela, il est possible d'utiliser plusieurs techniques : ponceuse à ruban, meuleuse d'angle à une main
ou lime. Les angles de cadre et de vantail doivent toujours être soudés de l'intérieur vers l'extérieur. Pour obtenir une surface
visible plane dans la zone du joint, il convient d'utiliser des cales de soudage. La chaleur générée par le soudage peut être
évacuée à l'aide de cales de soudage en laiton. Les profilés de cadre, de vantail, de socle, de meneaux, etc. doivent
uniquement être soudés sur la surface visible.

20

1.5x45°

B - BA - A 1.5x45°

1.5x45°

1.5x45°

Direction de la soudure
pour un assemblage en TDirection de soudure pour un contour

Préparer les surfaces pour la soudure
avec un chanfrein de 1.5x45°

Rectifier l'état de surface des soudures
pour préparation au laquage

Chanfreiner
avant de souder

Chanfreiner

A

A

BB

60

Rectifier le plan
de soudure

DébitsVA­FORM 34/40/50/60
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Lors du débit, les profilés doivent être montés sur la table de sciage à l'aide de la câle de
maintien, de tel sorte que la toile intérieure du profilé soit perpendiculaire à la découpe de la
scie. Nous pouvons ainsi minimiser l’écart de tolérance pour le bon assemblage des profilés
et l'insertion des ferrures. Les câles de maintien ne sont pas fournies.
Cas des parcloses:
Les parcloses doivent être ajustées séparément dans chaque élément. Cela garantit un jeu
minimal.
Attention :
les parcloses horizontales doivent d'abord être coupées en continu ; ce n'est qu'ensuite que
les parcloses verticales sont ajustées.

Débits de profilés:
Les profilés doivent être coupés à l'aide d'une scie circulaire( Ø350mm mini) ou à ruban permettant une coupe d'onglet
avec un graissage par pulvérisation.
Vitesse de coupe : 30-80 m/min
Concernant la scie à ruban:
Lame de scie HSS M42 (bi-métal)
Denture Vario 5-8 ou 6-10 (dents par pouce)
Vitesse de coupe : 65-80 m/min
Lors de la fixation des profilés, il est nécessaire d'installer des entretoises dans la zone des butées. Selon la précision, il
est recommandé de couper les profilés avec une base inférieure d'environ 0,5 à 1 mm.
Toutes ces recommandation ne peuvent remplacer les spécifications du fabricant de la machine.

Dimensions ailettes profilés en millimètres:

Série Battement Feuillure

VA-FORM 34 15  20

VA-FORM 40-50 20 20

VA-FORM 60 20/22* 20
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Perçage
Il convient de toujours utiliser un guide ou un gabarit de perçage.
Les forets (jeu HSS classique) doivent être toujours aiguisés, et avec précision (réaffûtage).
Les angles et les arêtes de coupe ainsi que les dépouilles vers l'âme doivent être symétriques. Angle au sommet de 116 à
118°.

Fraisage
Les fraises (jeu HSS classique) doivent être parfaitement aiguisées et avec précision (réaffûtage). Les angles et les arêtes de
coupe ainsi que les dépouilles doivent être symétriques.Les opérations de fraisage requises doivent être réalisées avec des
outils pour profilés à âme mince (à l'aide d'une fraiseuse à copier ou un poste d'usinage pour acier.

Soudage :

Avec poste pour soudage ou à l'arc semi-automatique fil 0,8 mm (MAG/CO2+Argon).

Zone de soudage cadre : sur les faces extérieures du profil (hormis la feuillure), de l'intérieur vers l'extérieur.

Finition : après soudage, meulage, ponçage grain 36 + ponçage de finition grain 80.

Pour souder l'acier au carbone par résistance ou par fusion, toutes les techniques classiques conviennent. Comme pour
l'acier allié, le soudage au gaz est déconseillé (gauchissement par échauffement d'une surface importante des profilés). Sont
particulièrement adaptés :

- le soudage sous gaz inerte (MIG)

- le soudage sous gaz actif (MAG)

Préparation au soudage / sens de soudage / zones de soudage :
La préparation au soudage consiste à chanfreiner les arêtes de coupe. Pour une pénétration suffisante, la paroi doit être
entamée de moitié. Pour cela, il est possible d'utiliser plusieurs techniques : ponceuse à ruban, meuleuse d'angle à une main
ou lime. Les angles de cadre et de vantail doivent toujours être soudés de l'intérieur vers l'extérieur. Pour obtenir une surface
visible plane dans la zone du joint, il convient d'utiliser des cales de soudage. La chaleur générée par le soudage peut être
évacuée à l'aide de cales de soudage en laiton. Les profilés de cadre, de vantail, de socle, de meneaux, etc. doivent
uniquement être soudés sur la surface visible.

20

1.5x45°

B - BA - A 1.5x45°

1.5x45°

1.5x45°

Direction de la soudure
pour un assemblage en TDirection de soudure pour un contour

Préparer les surfaces pour la soudure
avec un chanfrein de 1.5x45°

Rectifier l'état de surface des soudures
pour préparation au laquage

Chanfreiner
avant de souder

Chanfreiner

A

A

BB

60

Rectifier le plan
de soudure

UsinagesVA­FORM 34/40/50/60



D + Couper le joint

D + Couper le joint

B

B

A

A

Châssis fixe

100£500 mm

section A-A

Perçage après laquage

Vue A

Vue A

R 700 595 Busette à étancher

R 700 595 Busette à étancher

R 700 595

section B-B

100

100

Ø10

D

14

(5
0)

6

30 30* 30

30 30* 30

V

V

D DD

D DD

100 100

£500 £500

L

Drainage D D D

L

H

H

Ventilation V
Interruption du joint de vitrage
Minimum 2 au extrémités.

*Une interruption supplémentaire
au milieu si L³1000mm

Ventilation V
Interruption du joint de vitrage
Minimum 2 au extrémités.

*Une interruption supplémentaire
au milieu si L³1000mm

Ventilation V
Interruption du joint de vitrage
Minimum 2 au extrémités.

*Une interruption supplémentaire
au milieu si L³1000mm

Recommandation pour des châssis dans des applications
extérieures faiblement exposées et les locaux humides à
l'intérieur.

Châssis avec ouvrant

section A-A
100

Vue A

Ø10

H

Couper le joint

R 700 595

Vue A

H

A

B

B

L

L

100

Perçage après laquage

100£500 mm
Ø

10

12 Ø
10

12

Ø
10

10
0

Ø
10

10
0

12

V

V

D

D

Ventilation

Drainage D D D

V
V

section B-B

Drainage

(5
0)

14 6

A

100 100£500 £500

D DD

Recommandation pour des châssis dans des applications
extérieures faiblement exposées et les locaux humides à
l'intérieur.

section B-B

UsinagesVA­FORM 34/40/50/60
Drainage & Ventilation



D + Couper le joint

D + Couper le joint

B

B

A

A

Châssis fixe

100£500 mm

section A-A

Perçage après laquage

Vue A

Vue A

R 700 595 Busette à étancher

R 700 595 Busette à étancher

R 700 595

section B-B

100

100

Ø10

D

14

(5
0)

6

30 30* 30

30 30* 30

V

V

D DD

D DD

100 100

£500 £500

L

Drainage D D D

L

H

H

Ventilation V
Interruption du joint de vitrage
Minimum 2 au extrémités.

*Une interruption supplémentaire
au milieu si L³1000mm

Ventilation V
Interruption du joint de vitrage
Minimum 2 au extrémités.

*Une interruption supplémentaire
au milieu si L³1000mm

Ventilation V
Interruption du joint de vitrage
Minimum 2 au extrémités.

*Une interruption supplémentaire
au milieu si L³1000mm

Recommandation pour des châssis dans des applications
extérieures faiblement exposées et les locaux humides à
l'intérieur.

Châssis avec ouvrant

section A-A
100

Vue A

Ø10

H

Couper le joint

R 700 595

Vue A

H

A

B

B

L

L

100

Perçage après laquage

100£500 mm

Ø
10

12 Ø
10

12

Ø
10

10
0

Ø
10

10
0

12

V

V

D

D

Ventilation

Drainage D D D

V
V

section B-B

Drainage

(5
0)

14 6

A

100 100£500 £500

D DD

Recommandation pour des châssis dans des applications
extérieures faiblement exposées et les locaux humides à
l'intérieur.

section B-B

Usinages
Drainages & ventilation

VA­FORM 34/40/50/60



Exemple d'usinage pour porte à deux vantaux:
Montant ouvrant haut,
Profilés avec déport

35

35

35

35

35

35

4

Z

Z

T

Z

T

Z

Z

T 4

Châssis avec ouvrant

100

Vue A

Ø10

H

A

B

B

L

Ø
10

10
0

Ø
10

V

D section B-B

(5
0)

14 6

A

100 100£500 £500

D DD

Recommandation pour des châssis dans des applications
extérieures faiblement exposées et les locaux humides à
l'intérieur.

L

Ø
10

20 Ø
10

20

Ventilation
V

V100

Drainage D

100

D

£500 mm

D

section A-A

Couper le joint

R 700 595

Vue A

10
0

20

V

D
Drainage

H

R703 050* 

* 

* 

Insérez toujours le joint d'étanchéité
après le traitement. Prévoir environ
1% de sur longueur et sans l'étirer
lors du montage afin d'éviter tout
retrait éventuel après pose.

R703 050* 

Décompression Ouvrant/ Dormant:
Interrompre le joint sur une
longueur de 50mm en partie haute
au centre du vantail .

D=50mm

D

D

VA Form
avec gorge à joints

UsinagesVA­FORM 34/40/50/60
Drainages & ventilation



Exemple d'usinage pour porte à deux vantaux:
Montant ouvrant haut,
Profilés avec déport

35

35

35

35

35

35

4

Z

Z

T

Z

T

Z

Z

T 4

Châssis avec ouvrant

100

Vue A

Ø10

H

A

B

B

L

Ø
10

10
0

Ø
10

V

D section B-B

(5
0)

14 6

A

100 100£500 £500

D DD

Recommandation pour des châssis dans des applications
extérieures faiblement exposées et les locaux humides à
l'intérieur.

L

Ø
10

20 Ø
10

20

Ventilation
V

V100

Drainage D

100

D

£500 mm

D

section A-A

Couper le joint

R 700 595

Vue A

10
0

20

V

D
Drainage

H

R703 050* 

* 

* 

Insérez toujours le joint d'étanchéité
après le traitement. Prévoir environ
1% de sur longueur et sans l'étirer
lors du montage afin d'éviter tout
retrait éventuel après pose.

R703 050* 

Décompression Ouvrant/ Dormant:
Interrompre le joint sur une
longueur de 50mm en partie haute
au centre du vantail .

D=50mm

D

D

VA Form
avec gorge à joints

VA­FORM 34/40/50/60



V55 210

Cette solution évite l'emploi des embouts complémentaires d'étanchéité à l'air
à l'extrémité des montants [C]. (voir assemblage plinthe 90° type traverse/meneau).

La plinthe est plus longue d'une valeur de 2xc

Attention au débit de la plinthe

VA Form
avec gorge à joints

Exemple d'usinage pour porte à deux vantaux:
Montant ouvrant bas,
Profilés avec déport

20 20

20 20

T Z

T

Z

L

L

T

Z
4 4

UsinagesVA­FORM 34/40/50/60



V55 210

Cette solution évite l'emploi des embouts complémentaires d'étanchéité à l'air
à l'extrémité des montants [C]. (voir assemblage plinthe 90° type traverse/meneau).

La plinthe est plus longue d'une valeur de 2xc

Attention au débit de la plinthe

VA Form
avec gorge à joints

Exemple d'usinage pour porte à deux vantaux:
Montant ouvrant bas,
Profilés avec déport

20 20

20 20

T Z

T

Z

L

L

T

Z

4 4

UsinagesVA­FORM 34/40/50/60
Seuil automatique

Variante plinthe filante



A B AB

Usinage des montants d'ouvrant

X

X

Y

Y

B

V55 210

Nota:
Déssin et cotation faite sur la série VA-Form 50.
Pour la VA-Form 60, se référer à la cotation entre parenthèse ( ).

Pièce pour cadre dormant (2x)A
Pièce pour ouvrant
(1x pour coté droit, 1x pour coté gauche)B

R 702 369 Pièce d'étanchéité 1 vantail - VA-Form 50
A B

R 702 383 Pièce d'étanchéité 1 vantail - VA-Form 60

C

Embouts complémentaires d'étanchéité à l'air
C

Combler les jeux restants à l'aide mastic (hors lot) 

Seuil automatique

Seui    automatique

Assemblage plinthe 90° type traverse/meneau

VA Form
avec gorge à joints

Pièce pour cadre dormant (2x)A
Pièce pour ouvrant
(1x pour coté droit, 1x pour coté gauche)B

Coupe  X-X Coupe Y-Y

Nota:
Dessin et cotation faite sur la série VA-Form 50.
Pour la VA-Form 60, se référer à la cotation entre parenthèse ( ).

A

B

B

R 702 369 Pièce d'étanchéité 1 vantail - VA-Form 50

A B

R 702 383 Pièce d'étanchéité 1 vantail - VA-Form 60

A

à fixer sur le cadre  dormant

en position

Assemblage plinthe 90° type traverse/meneau

VA Form
avec gorge à joints

VA­FORM 34/40/50/60 Usinages
Seuil automatique



A B AB

Usinage des montants d'ouvrant

X

X

Y

Y

B

V55 210

Nota:
Déssin et cotation faite sur la série VA-Form 50.
Pour la VA-Form 60, se référer à la cotation entre parenthèse ( ).

Pièce pour cadre dormant (2x)A
Pièce pour ouvrant
(1x pour coté droit, 1x pour coté gauche)B

R 702 369 Pièce d'étanchéité 1 vantail - VA-Form 50
A B

R 702 383 Pièce d'étanchéité 1 vantail - VA-Form 60

C

Embouts complémentaires d'étanchéité à l'air
C

Combler les jeux restants à l'aide mastic (hors lot) 

Seuil automatique

Seui    automatique

Assemblage plinthe 90° type traverse/meneau

VA Form
avec gorge à joints

VA­FORM 34/40/50/60

Pièce pour cadre dormant (2x)A
Pièce pour ouvrant
(1x pour coté droit, 1x pour coté gauche)B

Coupe  X-X Coupe Y-Y

Nota:
Dessin et cotation faite sur la série VA-Form 50.
Pour la VA-Form 60, se référer à la cotation entre parenthèse ( ).

A

B

B

R 702 369 Pièce d'étanchéité 1 vantail - VA-Form 50

A B

R 702 383 Pièce d'étanchéité 1 vantail - VA-Form 60

A

à fixer sur le cadre  dormant

en position

Assemblage plinthe 90° type traverse/meneau

VA Form
avec gorge à joints

Seuil automatique

Usinages



L'étanchéité doit-être réalisée sur les surfaces
de coupe non soudées des assemblages à
onglet avec un produit d'étanchéité pour joints
étroits (transparent).

Etanchéité cadre dormant

Etanchéité cadre ouvrant

Etanchéité  Meneau ou traverse

R700518
ou

R700519

R 700 518 

R 700 530 

Paumelle à souder

Paumelle à souder

R 700 519 

R 707 513 

Paumelle à souder réglable

Longueur 140 mm
Bague en laiton
Ue = 1 pièce

Longueur 140 mm
Rotation sur bille
Réglage : vertical ± 3 mm
Ue = 1 pièce

Longueur 100 mm
Axe amovible et bague en laiton
Ue = 1 pièce

14
0

14
0

10
0

± 
3 

m
m

16
0

Paumelle à souder 3D
Longueur 160 mm
Bague en laiton

Réglage : vertical + 4 à 0 mm
      horizontal + 4 à 0 mm
      pression + 2 à 0 mm

Ue = 1 pièce

Apte au feu

Poids maxi du vantail 350 kg

Poids maxi du vantail 350 kg

Poids maxi du vantail 100 kg

Poids maxi du vantail 350 kg

≈28

A

R700530

R707513

8 B

≈28

A

8 B

≈29.5

A

9 B

15 15

15
.5

≈29.5

A

9 B15
.5

≈26

A

8 B

12

≈26

A

8 B

12

Profilé avec déport Profilé sans déport

Profilé avec déport Profilé sans déport

Profilé avec déport Profilé sans déport

Caractéristiques séries en millimètres:

Série Jeu ouvrant /dormant (A) Recouvrement (B)

VA-FORM 34 10  5

VA-FORM 40-50 10 10

VA-FORM 60 12 8

EtanchéiteVA­FORM 34/40/50/60



L'étanchéité doit-être réalisée sur les surfaces
de coupe non soudées des assemblages à
onglet avec un produit d'étanchéité pour joints
étroits (transparent).

Etanchéité cadre dormant

Etanchéité cadre ouvrant

Etanchéité  Meneau ou traverse

R700518
ou

R700519

R 700 518 

R 700 530 

Paumelle à souder

Paumelle à souder

R 700 519 

R 707 513 

Paumelle à souder réglable

Longueur 140 mm
Bague en laiton
Ue = 1 pièce

Longueur 140 mm
Rotation sur bille
Réglage : vertical ± 3 mm
Ue = 1 pièce

Longueur 100 mm
Axe amovible et bague en laiton
Ue = 1 pièce

14
0

14
0

10
0

± 
3 

m
m

16
0

Paumelle à souder 3D
Longueur 160 mm
Bague en laiton

Réglage : vertical + 4 à 0 mm
      horizontal + 4 à 0 mm
      pression + 2 à 0 mm

Ue = 1 pièce

Apte au feu

Poids maxi du vantail 350 kg

Poids maxi du vantail 350 kg

Poids maxi du vantail 100 kg

Poids maxi du vantail 350 kg

≈28

A

R700530

R707513

8 B

≈28

A

8 B

≈29.5

A

9 B

15 15

15
.5

≈29.5

A

9 B15
.5

≈26

A

8 B

12

≈26

A

8 B

12

Profilé avec déport Profilé sans déport

Profilé avec déport Profilé sans déport

Profilé avec déport Profilé sans déport

Caractéristiques séries en millimètres:

Série Jeu ouvrant /dormant (A) Recouvrement (B)

VA-FORM 34 10  5

VA-FORM 40-50 10 10

VA-FORM 60 12 8

QuincaillerieVA­FORM 34/40/50/60
Paumelles à souder



R 700 518 

R 700 530 

Paumelle à souder

Paumelle à souder

R 700 519 

R 707 513 

Paumelle à souder réglable

Longueur 140 mm
Bague en laiton
Ue = 1 pièce

Longueur 140 mm
Rotation sur bille
Réglage : vertical ± 3 mm
Ue = 1 pièce

Longueur 100 mm
Axe amovible et bague en laiton
Ue = 1 pièce

14
0

14
0

10
0

± 
3 

m
m

16
0

Paumelle à souder 3D
Longueur 160 mm
Bague en laiton

Réglage : vertical + 4 à 0 mm
      horizontal + 4 à 0 mm
      pression + 2 à 0 mm

Ue = 1 pièce

Apte au feu

Poids maxi du vantail 350 kg

Poids maxi du vantail 350 kg

Poids maxi du vantail 100 kg

Poids maxi du vantail 350 kg

Caractéristiques séries en millimètres:

Série Jeu ouvrant /dormant (A) Recouvrement (B)

VA-FORM 50 10 10

VA-FORM 60 12 10

60

11

A≈21

3 B

60

14
.5

B3

A23.5
≈

R707513

R700530

14

B3

≈26 A

R700518
ou

R700519

Profilé avec porte joint

Profilé avec porte joint

Profilé avec porte joint

Z 944 211 Paumelle de porte 2 bras

Référence Désignation

22
20

22
21

22

40

Ø11 pour contre-plaque
 ou

Ø15 pour douille 22.5

Milieu de la
paumelle 3 bras

Milieu de la
paumelle 2 bras

62.5

Z 944 213 Paumelle de porte 3 bras DIN Gauche

Z 944 258 Paumelle de porte 3 bras DIN Droite

Z 994 269 Contre-plaques de fixation

Z 994 267 Douille de fixation pour paumelle 2 bras

Z 994 268 Douille de fixation pour paumelle 3 bras

Gabarit de perçage 2 bras

Z 911 272
pour contre-plaque Z 994 269

Z 912 398
pour contre-plaque Z 994 267

Z 908 334
pour contre-plaque Z 994 269

Z 911 273
pour contre-plaque Z 994 268

Gabarit de perçage 3 bras

21
0

=
=

21
0

21
0

25
0 

- 3
80

21
0

2 Bras

3 paumelles

Abaque Paumelle avec contre-plaques

3 Bras
Paumelle

2 Paumelles 120 Kg

160 Kg 250 Kg

160 Kg

VA Form
avec gorge à joints

QuincaillerieVA­FORM 34/40/50/60
Paumelles à souder



R 700 518 

R 700 530 

Paumelle à souder

Paumelle à souder

R 700 519 

R 707 513 

Paumelle à souder réglable

Longueur 140 mm
Bague en laiton
Ue = 1 pièce

Longueur 140 mm
Rotation sur bille
Réglage : vertical ± 3 mm
Ue = 1 pièce

Longueur 100 mm
Axe amovible et bague en laiton
Ue = 1 pièce

14
0

14
0

10
0

± 
3 

m
m

16
0

Paumelle à souder 3D
Longueur 160 mm
Bague en laiton

Réglage : vertical + 4 à 0 mm
      horizontal + 4 à 0 mm
      pression + 2 à 0 mm

Ue = 1 pièce

Apte au feu

Poids maxi du vantail 350 kg

Poids maxi du vantail 350 kg

Poids maxi du vantail 100 kg

Poids maxi du vantail 350 kg

Caractéristiques séries en millimètres:

Série Jeu ouvrant /dormant (A) Recouvrement (B)

VA-FORM 50 10 10

VA-FORM 60 12 10

60

11

A≈21

3 B

60

14
.5

B3

A23.5
≈

R707513

R700530

14

B3

≈26 A

R700518
ou

R700519

Profilé avec porte joint

Profilé avec porte joint

Profilé avec porte joint

Z 944 211 Paumelle de porte 2 bras

Référence Désignation

22
20

22
21

22

40

Ø11 pour contre-plaque
 ou

Ø15 pour douille 22.5

Milieu de la
paumelle 3 bras

Milieu de la
paumelle 2 bras

62.5

Z 944 213 Paumelle de porte 3 bras DIN Gauche

Z 944 258 Paumelle de porte 3 bras DIN Droite

Z 994 269 Contre-plaques de fixation

Z 994 267 Douille de fixation pour paumelle 2 bras

Z 994 268 Douille de fixation pour paumelle 3 bras

Gabarit de perçage 2 bras

Z 911 272
pour contre-plaque Z 994 269

Z 912 398
pour contre-plaque Z 994 267

Z 908 334
pour contre-plaque Z 994 269

Z 911 273
pour contre-plaque Z 994 268

Gabarit de perçage 3 bras

21
0

=
=

21
0

21
0

25
0 

- 3
80

21
0

2 Bras

3 paumelles

Abaque Paumelle avec contre-plaques

3 Bras
Paumelle

2 Paumelles 120 Kg

160 Kg 250 Kg

160 Kg

VA Form
avec gorge à joints

QuincaillerieVA­FORM 34/40/50/60
Paumelles en applique



30
30

38 15

35
35

36
36

15
15

2218

Ø
9.

2

M
 5

16
31

16

1622

15
0±

50
=

=
15

0±
50

15
0±

50
25

0 
- 3

80
15

0±
50

600 700 800 900 1000 1100 1200 1300 1400 1500
2000 92 84 78 72 68
2100 98 90 83 77 72
2200 95 88 81 76
2300 93 86 80
2400 97 90 84
2500 95 89
2600

100 kg
99 93

2700 97
2800
2900
3000

600 700 800 900 1000 1100 1200 1300 1400 1500
2000 115 105 97 90 84
2100 122 112 103 96 90
2200 119 110 102 95
2300 116 107 100
2400 122 113 105
2500 119 111
2600

125 kg
124 116

2700 121
2800
2900
3000

600 700 800 900 1000 1100 1200 1300 1400 1500
2000 138 127 117 108 101
2100 147 134 124 115 108
2200 142 131 122 114
2300 139 129 120
2400 146 136 127
2500 142 133
2600

150 kg
149 139

2700 146
2800
2900
3000H

au
te

ur
 O

uv
ra

nt
 (m

m
)

Largeur Ouvrant (mm)

H
au

te
ur

 O
uv

ra
nt

 (m
m

)

Largeur Ouvrant (mm)

H
au

te
ur

 O
uv

ra
nt

 (m
m

)

Largeur Ouvrant (mm)

Abaque dimensionnel du poids d'ouvrant
avec 2 paumelles R 707 504

Abaque dimensionnel du poids d'ouvrant
avec 3 paumelles R 707 504 (2 sur la partie supérieure)

Abaque dimensionnel du poids d'ouvrant
avec 4 paumelles R 707 504

M
 6

Vis à tête fraisée
M6x16

Ecrou à riveter
M6x16

Vis à tête fraisée
M6x16

Vis à tête fraisée
M5x12

R 707 504 Paumelle à visser

Référence Désignation

VA Form
avec gorge à joints

R 707 515 Paumelle en feuillure

Référence Désignation

13

13
285684

10

5.2

12
5

18
1

Ø5.5

M6

Ø4.1

5.
6

Uniquement
VA-Form
60

Cale de compensation à
riveter sur le profilé ouvrant
pour série 60 VA-Form.

10

50

12

60

Ø4.
5

Ø4.
5

153

5.25.
6

10

3 paumelles

Paumelle R 707 515

2 Paumelles 250 Kg

300 Kg

4 paumelles 350 Kg

Réglage
Vertical ± 3 mm
Horizontal -1.5 / +1 mm
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Cadre dormant
représenté avec profilés Va-Form 50

D'autres montages de serrures mono ou
multipoints et profilés avec gorges à joints
sont présentés dans le catalogue technique.

Cadre ouvrant
représenté avec profilés Va-Form 50

Calage des vitrages prescrits par le DTU 39:
Les cales, et éventuellement les supports de cales, peuvent-être  soit en bois durs traités, soit en caoutchouc ou autres
matériaux de synthèse.
On distingue cinq types de cales suivant leurs fonctions :

-Les  cales d'assise C1 transmettent le poids du vitrage au châssis et répartissent les efforts sur les organes de rotation
et de fixation.
Dans le cas de feuillures drainées, les cales ne doivent pas empêcher le système de drainage de fonctionner.
Dans certains cas de menuiserie (feuillure portefeuille en châssis ouvrant à la française ou à l'anglaise, etc.), un système
mécanique de compensation doit permettre le réglage des cales en partie haute. Le système mécanique de compensation
prévu généralement en partie haute doit permettre le réglage et la mise en contact des cales avec le chant du vitrage. Ce
réglage fin permet en outre l'équerrage du vantail.

-Les cales périphériques C2 évitent le déplacement des vitrages dans leur plan ;
Après mise en place des cales d'assise, les cales périphériques sont disposées sur les chants afin d'assurer le
positionnement
du vitrage dans son plan. Ces cales sont ajustées entre vitrage et châssis.

-Les cales périphériques de sécurité C3 évitent un contact éventuel entre vitrage et châssis ;
Ces cales doivent permettre d'éviter, lors d'une déformation du châssis, la mise en contact du fond de feuillure avec le bord
du vitrage. Ces cales doivent être mises en place durablement de manière indépendante du vitrage. Dans le cas de châssis
en bois, elles sont obligatoires si l'une des dimensions du vitrage dépasse 1,50 m.

-Les cales de solidarisation C3S sont destinées à limiter les effets de sollicitations intéressant la menuiserie, notamment dans
son
plan lors des manutentions et fonctionnement. Elles permettent également d'éviter le contact des profilés avec le chant des
vitrages. Elles sont placées à mi-distance de la portée susceptible de se déformer.

-Les cales latérales qui transmettent au châssis les sollicitations perpendiculaires au plan du vitrage.

Emplacement des cales d'assise et des cales périphériques:
La distance minimale entre le bord du vitrage et le bord de la cale d'assise la plus proche doit être égale au moins à 40 mm,
afin d'éviter des contraintes excessives sur les angles du vitrage. Longueur du support de verre : 80 à 100 mm
Largeur du support de verre :  épaisseur de remplissage + 2 mm. Épaisseur du support de verre : 7 mm
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Châssis fixe Châssis à la française Châssis à
oscillo-battant

Châssis avec
traverse Châssis à l'italienne

Les cales doivent être correctement fixées afin
d'éviter tout glissement, p. ex. à l'aide d'un produit
d'étanchéité.

C3s

C2

QuincailleireVA­FORM 34/40/50/60
Serrure un point

à mortaiser
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représenté avec profilés Va-Form 50

D'autres montages de serrures mono ou
multipoints et profilés avec gorges à joints
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Cadre ouvrant
représenté avec profilés Va-Form 50

Calage des vitrages prescrits par le DTU 39:
Les cales, et éventuellement les supports de cales, peuvent-être  soit en bois durs traités, soit en caoutchouc ou autres
matériaux de synthèse.
On distingue cinq types de cales suivant leurs fonctions :

-Les  cales d'assise C1 transmettent le poids du vitrage au châssis et répartissent les efforts sur les organes de rotation
et de fixation.
Dans le cas de feuillures drainées, les cales ne doivent pas empêcher le système de drainage de fonctionner.
Dans certains cas de menuiserie (feuillure portefeuille en châssis ouvrant à la française ou à l'anglaise, etc.), un système
mécanique de compensation doit permettre le réglage des cales en partie haute. Le système mécanique de compensation
prévu généralement en partie haute doit permettre le réglage et la mise en contact des cales avec le chant du vitrage. Ce
réglage fin permet en outre l'équerrage du vantail.

-Les cales périphériques C2 évitent le déplacement des vitrages dans leur plan ;
Après mise en place des cales d'assise, les cales périphériques sont disposées sur les chants afin d'assurer le
positionnement
du vitrage dans son plan. Ces cales sont ajustées entre vitrage et châssis.

-Les cales périphériques de sécurité C3 évitent un contact éventuel entre vitrage et châssis ;
Ces cales doivent permettre d'éviter, lors d'une déformation du châssis, la mise en contact du fond de feuillure avec le bord
du vitrage. Ces cales doivent être mises en place durablement de manière indépendante du vitrage. Dans le cas de châssis
en bois, elles sont obligatoires si l'une des dimensions du vitrage dépasse 1,50 m.

-Les cales de solidarisation C3S sont destinées à limiter les effets de sollicitations intéressant la menuiserie, notamment dans
son
plan lors des manutentions et fonctionnement. Elles permettent également d'éviter le contact des profilés avec le chant des
vitrages. Elles sont placées à mi-distance de la portée susceptible de se déformer.

-Les cales latérales qui transmettent au châssis les sollicitations perpendiculaires au plan du vitrage.

Emplacement des cales d'assise et des cales périphériques:
La distance minimale entre le bord du vitrage et le bord de la cale d'assise la plus proche doit être égale au moins à 40 mm,
afin d'éviter des contraintes excessives sur les angles du vitrage. Longueur du support de verre : 80 à 100 mm
Largeur du support de verre :  épaisseur de remplissage + 2 mm. Épaisseur du support de verre : 7 mm
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Enlever le silicone à l'aide du couteau. Ôter la parclose par une pression oblique contre le vitrage.
En cas de besoin utiliser une spatule pour déboîter la parclose.
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Enlever le silicone à l'aide d'un couteau

- Remplissage posé en bande préformée : déclipsage de la parclose

- Remplissage posé en bande préformée : clipsage de la parclose
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Spatule ou outil similaire

po
se

- Remplissage posé en joint : clipsage de la parclose
Mettre en place manuellement. En cas de besoin utiliser un maillet caoutchouc ou un marteau.

- Remplissage posé en joint : déclipsage de la parclose
Enlever le joint de vitrage. Ôter la parclose par une pression oblique contre le vitrage.
En cas de besoin utiliser une spatule pour déboîter la parclose.

Cale du
commerce
respectant le DTU
en vigueur

Angle d'appui

Matériau similaire à la parclose ou plus tendre
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Maillet en caoutchouc
Marteau spécial

Mettre en place manuellement. En cas de besoin utiliser un maillet caoutchouc ou un marteau.

Maillet en caoutchouc
Marteau spécial
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Spatule ou outil similaire

Pose et dépose des parcloses

Matériau similaire à la parclose ou plus tendre

Longueur des parcloses

LX X

L total

Les parcloses verticales sont clipsées
entre les parcloses horizontales.

L= Longueur de parclose
L= L total - 2X
X= 0.25 à 0.5

X
L

X

L 
to

ta
l

25
0

70

25025070

Positionnement des vis clip
et clips inox

4.
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X

X =   9 mm

X → cotes théoriques des vis clip
pour la fixation des parcloses.

Y

Y = 17 mm

Y → cotes théoriques des clips inox
pour la fixation des parcloses.

Pose et dépose des
parcloses

VA­FORM 34/40/50/60
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En cas de besoin utiliser une spatule pour déboîter la parclose.
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Vitrages :

Les systèmes de feuillure de vitrage utilisés pour toutes les séries VAForm sont conformes aux normes applicables (voir DTU
39), aux dispositions des métiers du verre en matière de calage et aux directives des fabricants des produits verriers.

Il convient notamment de respecter les prescriptions en matière de compensation de pression et de drainage hors des zones
de feuillure vides. En général, tous les systèmes de vitrage sont installés entre des profilés en élastomère (EPDM). Les joints
sont dotés,  le cas échéant, d'un lubrifiant sans silicone afin de faciliter  leur pose. Le calcul des dimensions de la vitre ainsi
que  le choix des parcloses et des profilés d'étanchéité en  fonction de  l'épaisseur de  remplissage s'effectue conformément
aux informations contenues dans le catalogue de produits ou dans les documents relatifs à la mise en œuvre.

Joint intérieur:
Insérer le joint à bourrer en commençant
 à partir du milieu de la traverse haute du châssis

x x

Bourrer le joint intérieur du vitrage et veiller à ce qu’il soit correctement ajusté, puis coller les extrémités avec de la colle
EPDM.
Le joint à bourrer est contournant grâce à son pré-découpage à sa base.
Coupez le joint non tendu en le rallongeant de ~1%.

C
al
ag

e 
7m

m

Joint à bourrerJoint extérieur

4

Epaisseur de remplissage

Joint extérieur:
Placer la vitre en respectant les préconisations de calage
et prendre en compte les recommandations du fabricant de verre.
Enlever le film protecteur du joint extérieur
Coller le joint en feuillure en commençant à partir du milieu
de la traverse haute du châssis.
Posez et coupez le joint non tendu en le rallongeant de ~1%.
Coller les extrémités avec de  la colle EPDM.

x x
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Zones de montages pour raccords de maçonnerie.

Exemples de fixations
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Joint élastomère 1ère catégorie
étancher sur fond de joint

Calage ponctuel

Vis de fixation
Ø6

Plaque de platre

Enduit

Patte acier fixation ponctuelle
soudée ou vissée

Fixation
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VitragesVA­FORM 34/40/50/60



Vitrages :

Les systèmes de feuillure de vitrage utilisés pour toutes les séries VAForm sont conformes aux normes applicables (voir DTU
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que  le choix des parcloses et des profilés d'étanchéité en  fonction de  l'épaisseur de  remplissage s'effectue conformément
aux informations contenues dans le catalogue de produits ou dans les documents relatifs à la mise en œuvre.
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Bourrer le joint intérieur du vitrage et veiller à ce qu’il soit correctement ajusté, puis coller les extrémités avec de la colle
EPDM.
Le joint à bourrer est contournant grâce à son pré-découpage à sa base.
Coupez le joint non tendu en le rallongeant de ~1%.
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Joint extérieur:
Placer la vitre en respectant les préconisations de calage
et prendre en compte les recommandations du fabricant de verre.
Enlever le film protecteur du joint extérieur
Coller le joint en feuillure en commençant à partir du milieu
de la traverse haute du châssis.
Posez et coupez le joint non tendu en le rallongeant de ~1%.
Coller les extrémités avec de  la colle EPDM.
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Traitement de surface :

Une composante essentielle d'une réalisation est sa finition. En effet, son aspect visuel est un élément très important pour le
client, mais elle contribue également à la protection contre la corrosion.

Nous pouvons fournir des profilés avec une surface décapée ou pré-galvanisée. Les profilés à surface décapée sont
fabriqués à partir d'une tôle S235JRG2, les profilés à surface pré-galvanisée sont fabriqués à partir de bandes d'acier
galvanisées à chaud S250GD+Z275-N-A ou S250GD+Z150-N-A.

Les traitements de surface suivants sont envisageables :

- peinture séchant à l'air

- peinture thermodurcissable à environ 80 °C

- revêtement par poudre à environ 180 à 200 °C

Pour des raisons de qualité ou pour améliorer l'adhérence, nous recommandons d'appliquer un apprêt sur les produits. Tous
les systèmes de fixation, à l'exception des vis pour les parcloses, doivent être démontés avant la peinture / revêtement. Le
traitement de surface choisi doit être en accord avec la société d'application et le fournisseur de poudre.

Avant tout traitement de surface, tous les châssis doivent être nettoyées de la protection temporaire due à la finition de
fabrication, afin d'obtenir une surface appropriée et durable. Cela peut être fait par sablage, par un nettoyage manuel, par un
nettoyage par pulvérisation ou par immersion. Pour le nettoyage par immersion, il est nécessaire de prendre des dispositions
particulières (équilibrage et d'évacuation).

Concernant la peinture par pulvérisation, elle peut être réalisée en utilisant un apprêt puis une couche de finition. Dans les
grandes constructions, la couche finale ne peut être appliquée qu'après le montage.

Mise en œuvre :

Apprêt d'environ 25 à 30 µm

Peinture de finition d'environ 30 à 40 µm

Aspect brillant ou mat.

Traitement de surfaceVA­FORM 34/40/50/60



Traitement de surface :

Une composante essentielle d'une réalisation est sa finition. En effet, son aspect visuel est un élément très important pour le
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Pour des raisons de qualité ou pour améliorer l'adhérence, nous recommandons d'appliquer un apprêt sur les produits. Tous
les systèmes de fixation, à l'exception des vis pour les parcloses, doivent être démontés avant la peinture / revêtement. Le
traitement de surface choisi doit être en accord avec la société d'application et le fournisseur de poudre.

Avant tout traitement de surface, tous les châssis doivent être nettoyées de la protection temporaire due à la finition de
fabrication, afin d'obtenir une surface appropriée et durable. Cela peut être fait par sablage, par un nettoyage manuel, par un
nettoyage par pulvérisation ou par immersion. Pour le nettoyage par immersion, il est nécessaire de prendre des dispositions
particulières (équilibrage et d'évacuation).

Concernant la peinture par pulvérisation, elle peut être réalisée en utilisant un apprêt puis une couche de finition. Dans les
grandes constructions, la couche finale ne peut être appliquée qu'après le montage.

Mise en œuvre :

Apprêt d'environ 25 à 30 µm

Peinture de finition d'environ 30 à 40 µm

Aspect brillant ou mat.
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