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TIGE FIXE 
Enfoncement du côté ou du 
joint afin de fixer la tige et 
empêcher tout mouvement  
axial dans le joint.

TIGE PLIÉE
La tige est habituellement 
coupée plus longue que la 
charnière et pliée à 90 degrés. 
Cela permet un assemblage et 
un désassemblage facile, mais 
n’offre aucune sécurité.

TIGE AMOVIBLE
Formage à froid d’une ou des 
deux extrémités de la tige à un 
diamètre supérieur au diamètre 
intérieur du joint afin de prévenir 
tout mouvement axial.

TIGE ESTAMPÉE
Une extrémité de la tige est 
déformée et lorsque la tige est 
enfoncée dans la charnière,  
elle se cale en place.

TIGE AFFLEURÉE
Il n’y a aucune rétention de 
la tige avec cette variante à 
l’exception de la friction entre 
la tige et l’intérieur du bord 
roulé. Cette friction peut varier 
grandement selon le serrage  
du bord roulé des charnières.

TIGE CANNELÉE
Type de tige utilisé avec 
certaines charnières 
coulissantes. La partie cannelée 
de la tige est légèrement 
plus grosse que le diamètre 
intérieur du bord roulé de la 
charnière. La tige est ajustée 
à la presse et demeure dans 
le côté pour la majorité des 
applications normales. Pour les 
applications exigeant une plus 
grande sécurité, le soudage de 
la tige dans le côté peut être 
considéré.

SERTISSAGE DES 
EXTRÉMITÉS
La tige est coupée plus courte 
que la charnière et est centrée. 
Les deux extrémités du joint 
sont ensuite serties pour 
empêcher le retrait de la tige.

TIGE SOUDÉE
Une ou les deux extrémités de 
la tige sont soudées au bord 
roulé des extrémité. Il s’agit 
d’une méthode très sécuritaire 
de rétention de la tige.

RÉTENTION  
DE LA TIGE
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DES SOLUTIONS CONFORMES À VOS BESOINS

CODE MATÉRIAU CODE MATÉRIAU CODE MATÉRIAU
PS Tige et côtés en acier SB Côtés en acier et tige en laiton 316SS Acier inoxydable 316 
SS Tige et côtés en acier inoxydable (304) RB Laiton brut FS Acier fini avec trous 
AL Tige et côtés en aluminium AS Côtés en aluminium et tige en acier inoxydable SH Acier inoxydable avec trous 

CODE ÉPAISSEUR DU CÔTÉ CODE ÉPAISSEUR DU CÔTÉ CODE ÉPAISSEUR DU CÔTÉ
01 0,025 05 0,050 11 0,120
02 0,030 06 0,060 12 0,125 
32 0,032 62 0,062 18 0,180 
03 0,035 07 0,075 25 0,250 
04 0,040 09 0,090 

CODE LARGEUR D’OUVERTURE CODE LARGEUR D’OUVERTURE CODE LARGEUR D’OUVERTURE
05 0,50 15 1,50 40 4,00 
07 0,75 20 2,00 50 5,00 
10 1,00 25 2,50 60 6,00 
16 1,06 30 3,00 70 7,00 
12 1,25 35 3,50 80 8,00 

CODE DIAMÈTRE DE LA TIGE CODE DIAMÈTRE DE LA TIGE CODE DIAMÈTRE DE LA TIGE
0 0,062 4 0,125 7 0,375 
1 0,086 5 0,187 8 0,500 
2 0,091 6 0,250 9 0,625 
3 0,120 

CODE LONGUEUR DU JOINT CODE LONGUEUR DU JOINT CODE LONGUEUR DU JOINT
0 0,25 5 0,75 9 2,00 
2 0,50 6 1,00 
3 0,62 1 1,50 

CODE LONGUEUR DE LA CHARNIÈRE CODE LONGUEUR DE LA CHARNIÈRE CODE
72 72 84 84 96 96

LONGUEURS PERSONNALISÉES OFFERTES : Spécifiez la longueur dans la case de la longueur de la charnière ci-dessous

NUMÉRO DE PIÈCE FINALE
MATÉRIAU : ÉPAISSEUR DU CÔTÉ : LARGEUR D’OUVERTURE : DIAMÈTRE DE LA TIGE : LONGUEUR DU JOINT : LONGUEUR DE LA CHARNIÈRE :

COMMENT PASSER VOTRE COMMANDE
Communiquez avec nous par courriel à l’adresse info@normont.com ou par téléphone en composant  
notre numéro sans frais : 1.800.465.3678

CODE :

CODE :

CODE :

CODE :

CODE :

CODE :

CONSTRUISEZ VOTRE CHARNIÈRE
En sélectionnant un code dans chacune des sections suivantes, vous pouvez créer votre propre numéro  
de pièce. Remplissez simplement la case de droite avec votre sélection et assemblez tous vos choix  
dans la case au bas de la page pour former le numéro de pièce spécifique de votre charnière.
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APERÇU DE L’APPLICATION

Application générale :

Matériau :

Exigences de cycle :

Exposition à l’environnement : 

Exigences particulières :

Restrictions d’installation :

Restrictions de dimensions :

Exigences de charge :

Une conformité à la directive PPAP est-elle requise? Oui  Non  Niveau PPAP

PERSONNALISEZ VOTRE  
SYSTÈME DE RACCORDEMENT 

CHARNIÈRES SPÉCIALISÉES
Vous pouvez télécharger notre formulaire de commande de charnières spécialisées ou des dessins Auto CAD  
à partir de notre site web : www.normont.com

SPÉCIFICATIONS ET EXIGENCES DU PROJET
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CHARNIÈRES À PIANO PERSONNALISÉES

SPÉCIFICATIONS
Longueur de la charnière : Matériau du côté : Diamètre de la tige :

Largeur d’ouverture : Matériau de la tige : Largeur du côté 1 :
Épaisseur du côté : Longueur du joint : Largeur du côté 2 :

TROUS - Voir à la page 8 CÔTÉ 1 Dimension du trou CÔTÉ 2 Dimension du trou
Spécifiez sur quel côté les trous seront situés
A. Rond  (Entrez la lettre de l’option)

B. Carré
C. Oblong
D. Autre (veuillez préciser) : 
Nombre de trous
Distance du 1er trou à partir de  
l’extrémité gauche de la charnière
Distance du 1er trou à partir du centre de la tige
Distance centre à centre pour la répartition des trous
S’il y a plus d’une rangée de trous par côté ou si les distances centre à centre sont différentes, un dessin ou un croquis est requis.

COUDE CÔTÉ 1 CÔTÉ 2
Angle du coude
Coudé vers le joint
Coudé à l’opposé du joint
Si des coudes multiples sont requis sur le même côté de la charnière,  
un dessin est requis

ASSEMBLAGE EMBOUTI OU RENVERSÉ - Voir à la page 9 CÔTÉ 1 CÔTÉ 2
Spécifiez le côté sur lequel côté l’emboutissage sera effectué
A. Un côté à moitié embouti (Entrez la lettre de l’option)

B. Un côté complètement embouti
C. Deux côtés à moitié emboutis
D. Assemblage embouti renversé
E. Assemblage renversé
F. Aucun

CHARNIÈRE D’ARRÊT - Voir à la page 8 CÔTÉ 1 CÔTÉ 2
Spécifiez le type de charnière d’arrêt requis
A. Charnière d’arrêt intérieure (Entrez la lettre de l’option)

B. Charnière d’arrêt extérieure
Quel est l’arc de fonctionnement de l’action d’arrêt :

LONGUEUR DE LA CHARNIÈRE

LONGUEUR 
DU JOINTCÔTÉ 1

CÔTÉ 2 DIAMÈTRE
DE LA TIGE

ÉPAISSEUR
DU CÔTÉ

LARGEUR 
D’OUVERTURE
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CHARNIÈRES À PIANO PERSONNALISÉES

ATTACHES CÔTÉ 1 CÔTÉ 2
Spécifiez sur quelle lame les attaches seront situées
A. Douille taraudée (écrou fendu) (Entrez la lettre de l’option)

B. Écrou soudé
C. Goujon soudé
D. Écrou pressé
E. Goujon pressé
F. Autres, veuillez spécifier
Numéro de pièce du fabricant de l’attache
Description de la pièce du fabricant de l’attache
Autres renseignements  
ou aucun numéro de pièce spécifique du fabricant
Nombre d’attaches par côté
Si les emplacements sont les mêmes que les emplacements des trous, n’inscrivez rien dans la section suivante.

Distance de la 1re attache à partir de  
l’extrémité gauche de la charnière
Distance de la 1re attache à partir du centre de la tige
Distance centre à centre pour la répartition des attaches
S’il y a plus d’une rangée d’attaches par côté, un dessin est requis.

CHARNIÈRE À RESSORT CÔTÉ 1 CÔTÉ 2
Spécifiez la tension du ressort requise
A. Ressort de la charnière en mode ouverture (le ressort pousse la charnière en position ouverte) (Entrez la lettre de l’option)

B. Ressort de la charnière en mode fermeture (le ressort pousse la charnière en position fermée)

Combien de pouces-livres de tension du ressort?
Combien de degrés d’arc?
Le nombre minimum de joints requis pour une charnière à ressort est de cinq.

RÉTENTION DE LA TIGE - Voir à la page 10 CÔTÉ 1 CÔTÉ 2
Spécifiez le type de rétention de tige requis
Une tige fixe n’est pas recommandée lorsque l’épaisseur du côté excède 0,060 po
A. Tige fixe (Entrez la lettre de l’option)

B. Tige pliée (Entrez la lettre de l’option)

C. Tige amovible, une extrémité
C. Tige amovible, aux deux extrémités
E. Tige affleurée
F. Tige cannelée
G. Extrémités serties
H. Extrémité soudée, une extrémité
I. Extrémité soudée, les deux extrémités
J. Laissez Normont recommander la meilleure charnière
K. Aucune

FINI - Voir à la page 47
Veuillez spécifier le fini, au besoin.

COMMENT PASSER VOTRE COMMANDE
Communiquez avec nous par courriel à l’adresse info@normont.com ou par téléphone en composant  
notre numéro sans frais : 1.800.465.3678
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TOLÉRANCES ET FINIS

TOLÉRANCES

FINIS ET MATÉRIAUX DISPONIBLES 
Acier inoxydable, fini standard
Acier inoxydable, fini brillant
Acier inoxydable, fini satiné
Aluminium, anodisé satin et clair
Aluminium, satin et laqué
Aluminium, anodisé et Brite Dip
Zinc commercial
Zinc noir

Laiton brillant
Laiton satiné
Bronze pour le moulage des statues
Revêtement en poudre noir
Nickel brillant
Nickel satiné (mat)
Chrome brillant
Chrome satiné (mat)

Note : tolérances standards des articles quand les trous sont poinçonnés au cours d’une opération secondaire.

± 015 (MOINS DE 24 Po)
± 020 (PLUS DE 24 Po) 

Épaisseur du côté: 0,025 - 0,062

± 030

± 015 ± 015 ± 030 

± 015
(NON CUMULATIF) 

± 015

± 030 

± 005 Po (DIAMÈTRE)

± 015

± 050 (MOINS DE 24 Po)
± 060 (PLUS DE 24 Po) 

± 030
± 030

± 030 ± 015 

± 015
(NON CUMULATIF) 

± 005 Po (DIAMÈTRE)

Épaisseur du côté: 0,074 et plus
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FRAISURE

TROUS CHANFREINÉS

Le trou poinçonné dans la tôle est conçu pour laisser une paroi minimum de 
0,005 po après le fraisage. Cela empêche la formation d’une ébarbure du 
côté inférieur de la tôle. Une partie de la tête de la vis sera sous la surface 
de la tôle. Nous avons calculé le diamètre de trou requis pour un certain 
nombre de dimensions de vis couramment utilisées.

La norme du diamètre de la partie supérieure du fraisage représente le 
milieu de la plage de dimension nominale avec une tolérance de plus ou 
moins 0,010. Toute dimension de la partie supérieure du fraisage entre 
0,310 et 0,330 sera considérée à l’intérieur de la tolérance.

La norme du diamètre de la partie supérieure du fraisage représente le milieu de 
la plage de la dimension nominale avec une tolérance de plus ou moins 0,015.

TROU CHANFREINÉ À 82° ET TOLÉRANCES

DIMENSION DE LA VIS N° 4 N° 5 N° 6 N° 8 N° 10 N° 12 1/4-20
DIAMÈTRE DU FRAISAGE 0,216 0,242 0,268 0,320 0,372 0,424 0,492
TOLÉRANCE : DIAMÈTRE MIN. DE LA TÊTE (+/- 0,10) 0,207 ,232 0,257 0,308 0,359 0,410 0,477
TOLÉRANCE : DIAMÈTRE MAX. DE LA TÊTE (+/- 0,10) 0,225 0,252 0,279 0,332 0,385 0,438 0,507

DIMENSION DE LA VIS N°4 N°5 N°6 N°8 N°10 N°12 1/4-20
ÉPAISSEUR DU MATÉRIAU           Note : Trous à percer aux dimensions suivantes (+/-0,005), avant le chanfreinage.
0,020 0,1950 0,2220 0,2490 0,3020 0,3550 0,4060 0,4770
0,025 0,1870 0,2130 0,2400 0,2930 0,3460 0,4060 0,4680
0,030 0,1760 0,2010 0,2280 0,2810 0,3340 0,4060 0,4560
0,035 0,1660 0,1960 0,2210 0,2740 0,3280 0,4060 0,4490
0,042 0,1600 0,1870 0,2130 0,2630 0,3170 0,4060 0,4370
0,050 0,1410 0,1700 0,1960 0,2500 0,3030 0,3830 0,4240
0,060 0,1280 0,1520 0,1790 0,2320 0,2850 0,3830 0,4060
0,074 0,1250 0,1280 0,1560 0,2080 0,2630 0,3680 0,3830
0,090 0,1250 0,1280 0,1560 0,1940 0,2500 0,3360 0,3680
0,120 0,1250 0,1280 0,1560 0,1870 0,2130 0,3030 0,3120
0,179 0,1250 0,1280 0,1560 0,1870 0,2130 0,2320 0,3120
0,250 0,1250 0,1280 0,1560 0,1870 0,2130 0,2320 0,3120

TROU CHANFREINÉ À 100° ET TOLÉRANCES

DIMENSION DE LA VIS N° 4 N° 5 N° 6 N° 8 N° 10 N° 12 1/4-20
DIAMÈTRE DU CHANFREINAGE 0,216 0,242 0,268 0,320 0,372 0,424 0,492
TOLÉRANCE : DIAMÈTRE MIN. DE LA TÊTE (+/- 0,15) 0,201 0,227 0,253 0,305 0,357 0,409 0,477
TOLÉRANCE : DIAMÈTRE MAX. DE LA TÊTE (+/- 0,15) 0,231 0,257 0,283 0,335 0,387 0,439 0,507

DIMENSION DE LA VIS  N° 4 N° 5 N° 6 N° 8 N° 10 N° 12 1/4-20
ÉPAISSEUR DU MATÉRIAU          Note : Trous à percer aux dimensions suivantes (+/-0,005), avant le chanfreinage.
0,020 0,1870 0,2130 0,2490 0,3020 0,3460 0,4060 0,4770
0,025 0,1870 0,2130 0,2320 0,2930 0,3460 0,4060 0,4680
0,030 0,1760 0,1960 0,2210 0,2740 0,3360 0,3830 0,4560
0,035 0,1600 0,1870 0,2130 0,2630 0,3120 0,3680 0,4370
0,042 0,1410 0,1760 0,1960 0,2500 0,3130 0,3680 0,4240
0,050 0,1250 0,1280 0,1760 0,2320 0,2850 0,3360 0,4060
0,060 0,1250 0,1280 0,1560 0,2130 0,2850 0,3830 0,4060
0,074 0,1250 0,1280 0,1560 0,1870 0,2130 0,2320 0,3120
0,090 0,1250 0,1280 0,1560 0,1870 0,2130 0,2320 0,3120
0,120 0,1250 0,1280 0,1560 0,1870 0,2130 0,2320 0,3120
0,179 0,1250 0,1280 0,1560 0,1870 0,2130 0,2320 0,3120
0,250 0,1250 0,1280 0,1560 0,1870 0,2130 0,2320 0,3120

Diam. du corps

Épais.
du matériau

0,005 Épais.
minimale

Diam. du trou
avant CHAMBR.

Diam. supérieur

Diam. de la tête
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TABLEAU DE CONVERSION

ÉQUIVALENT DÉCIMAL DE LA TÔLE DE CALIBRE STANDARD (ALUMINIUM ET ACIER)

CALIBRE
ALUM.  
(B & S)

ACIER 
(US STD.) CALIBRE

ALUM.  
(B & S)

ACIER 
(US STD.) CALIBRE

ALUM.  
(B & S)

ACIER 
(US STD.)

10 0,1019 0,1345 17 0,0453 0,0538 24 0,0201 0,0239
11 0,0907 0,1196 18 0,0403 0,0478 25 0,0179 0,0209
12 0,0808 0,1046 19 0,0359 0,0418 26 0,0159 0,0179
13 0,0720 0,0897 20 0,0320 0,0359 27 0,0142 0,0164
14 0,0641 0,0747 21 0,0285 0,0329 28 0,0126 0,0149
15 0,0571 0,0673 22 0,0253 0,0299 29 0,0113 0,0135
16 0,0508 0,0598 23 0,0226 0,0269 30 0,0100 0,0120

CONVERSIONS MÉTRIQUES      

LINÉAIRE
MULTIPLIER LES POUCES PAR 25,4 pour obtenir des millimètres (mm)
MULTIPLIER LES PIEDS PAR 0,03048 pour obtenir des mètres (m)
MULTIPLIER LES POUCES PAR 2,54 pour obtenir des centimètres (cm)
MULTIPLIER LES MILLIMÈTRES (MM) PAR 0,03937 pour obtenir des pouces
MULTIPLIER LES MÈTRES (M) PAR 3,281 pour obtenir des pieds
MULTIPLIER LES CENTIMÈTRES (CM) PAR 0,3937 pour obtenir des pouces

COUPLE
MULTIPLIER LES POUCES-LIVRES PAR 0,11298 pour obtenir des newtons-mètres (N.m)
MULTIPLIER LES PIEDS-LIVRES PAR 1,3558 pour obtenir des newtons-mètres (N.m)
MULTIPLIER LES NEWTONS-MÈTRES (N.M) PAR 8,851 pour obtenir des pouces-livres
MULTIPLIER LES NEWTONS-MÈTRES (N.M) PAR 0,7376 pour obtenir des pieds-livres

FORCE
MULTIPLIER LES LIVRES PAR 0,00445 pour obtenir des kilonewtons (kN)
MULTIPLIER LES KILONEWTONS (KN) PAR 224,72 pour obtenir des livres

PRESSION
MULTIPLIER LES LB/PO² PAR 0,069 pour obtenir des bars
MULTIPLIER LES BARS PAR 14,5 pour obtenir des lb/po²
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TABLEAU DE CONVERSION

MÉTRIQUE À POUCE

mm Pouces
1 0,0394
2 0,0787
3 0,1181
4 0,1575
5 0,1969
6 0,2362
7 0,2756
8 0,315
9 0,3543
10 0,3937
11 0,4331
12 0,4724
13 0,5118
14 0,5512
15 0,5906
16 0,6299
17 0,6693
18 0,7087
19 0,748
20 0,7874
21 0,8268
22 0.8661
23 0,9055
24 0,9449
25 0,9843
26 1,0236
27 1,063
28 1,1024
29 1,1417
30 1,1811
31 1,2205
32 1,2598
33 1,2992
34 1,3386
35 1,378
36 1,4173
37 1,4567
38 1,4961
39 1,5354
40 1,5748
41 1,6142
42 1,6535
43 1,6929
44 1,7323
45 1,7717
46 1,811
47 1,8504
48 1,8898
49 1,9291
50 1,9685
51 2,0079
52 2,0472
53 2,0866
54 2,126
55 2,1654
56 2,2047
57 2,2441
58 2,2835
59 2,3228
60 2,3622
61 2,4016
62 2,4409
63 2,4803
64 2,5197

POUCE À MÉTRIQUE

Fraction Décimal 0 po 1 po 2 po 3 po 4 po 5 po 6po 7 po 8 po 9 po 10 po
0 0,0000 0,00 25,40 50,80 76,20 101,60 127,00 152,40 177,80 203,20 228,60 254,00
1/64 0,0156 0,40 25,80 51,20 76,60 102,00 127,40 152,80 178,20 203,60 229,00 254,40
1/32 0,0313 0,79 26,19 51,59 76,99 102,39 127,79 153,19 178,59 203,99 229,39 254,79
3/64 0,0469 1,19 26,59 51,99 77,39 102,79 128,19 153,59 178,99 204,39 229,79 255,19
1/16 0,0625 1,59 26,99 52,39 77,79 103,19 128,59 153,99 179,39 204,79 230,19 255,59
5/64 0,0781 1,98 27,38 52,78 78,18 103,58 128,98 154,38 179,78 205,18 230,58 255,98
3/32 0,0938 2,38 27,78 53,18 78,58 103,98 129,38 154,78 180,18 205,58 230,98 256,38
7/64 0,1094 2,78 28,18 53,58 78,98 104,38 129,78 155,18 180,58 205,98 231,38 256,78
1/8 0,1250 3,18 28,58 53,98 79,38 104,78 130,18 155,58 180,98 206,38 231,78 257,18
9/64 0,1406 3,57 28,97 54,37 79,77 105,17 130,57 155,97 181,37 206,77 232,17 257,57
5/32 0,1563 3,97 29,37 54,77 80,17 105,57 130,97 156,37 181,77 207,17 232,57 257,97
11/64 0,1719 4,37 29,77 55,17 80,57 105,97 131,37 156,77 182,17 207,57 232,97 258,37
3/16 0,1875 4,76 30,16 55,56 80,96 106,36 131,76 157,16 182,56 207,96 233,36 258,76
13/64 0,2031 5,16 30,56 55,96 81,36 106,76 132,16 157,56 182,96 208,36 233,76 259,16
7/32 0,2188 5,56 30,96 56,36 81,76 107,16 132,56 157,96 183,36 208,76 234,16 259,56
15/64 0,2344 5,95 31,35 56,75 82,15 107,55 132,95 158,35 183,75 209,15 234,55 259,95
1/4 0,2500 6,35 31,75 57,15 82,55 107,95 133,35 158,75 184,15 209,55 234,95 260,35
17/64 0,2656 6,75 32,15 57,55 82,95 108,35 133,75 159,15 184,55 209,95 235,35 260,75
9/32 0,2813 7,14 32,54 57,94 83,34 108,74 134,14 159,54 184,94 210,34 235,74 261,14
19/64 0,2969 7,54 32,94 58,34 83,74 109,14 134,54 159,94 185,34 210,74 236,14 261,54
5/16 0,3125 7,94 33,34 58,74 84,14 109,54 134,94 160,34 185,74 211,14 236,54 261,94
21/64 0,3281 8,33 33,73 59,13 84,53 109,93 135,33 160,73 186,13 211,53 236,93 262,33
11/32 0,3438 8,73 34,13 59,53 84,93 110,33 135,73 161,13 186,53 211,93 237,33 262,73
23/64 0,3594 9,13 34,53 59,93 85,33 110,73 136,13 161,53 186,93 212,33 237,73 263,13
3/8 0,3750 9,53 34,93 60,33 85,73 111,13 136,53 161,93 187,33 212,73 238,13 263,53
25/64 0,3906 9,92 35,32 60,72 86,12 111,52 136,92 162,32 187,72 213,12 238,52 263,92
13/32 0,4063 10,32 35,72 61,12 86,52 111,92 137,32 162,72 188,12 213,52 238,92 264,32
27/64 0,4219 10,72 36,12 61,52 86,92 112,32 137,72 163,12 188,52 213,92 239,32 264,72
7/16 0,4375 11,11 36,51 61,91 87,31 112,71 138,11 163,51 188,91 214,31 239,71 265,11
29/64 0,4531 11,51 36,91 62,31 87,71 113,11 138,51 163,91 189,31 214,71 240,11 265,51
15/32 0,4688 11,91 37,31 62,71 88,11 113,51 138,91 164,31 189,71 215,11 240,51 265,91
31/64 0,4844 12,30 37,70 63,10 88,50 113,90 139,30 164,70 190,10 215,50 240,90 266,30
1/2 0,5000 12,70 38,10 63,50 88,90 114,30 139,70 165,10 190,50 215,90 241,30 266,70
33/64 0,5156 13,10 38,50 63,90 89,30 114,70 140,10 165,50 190,90 216,30 241,70 267,10
17/32 0,5313 13,49 38,89 64,29 89,69 115,09 140,49 165,89 191,29 216,69 242,09 267,49
35/64 0,5469 13,89 39,29 64,69 90,09 115,49 140,89 166,29 191,69 217,09 242,49 267,89
9/16 0,5625 14,29 39,69 65,09 90,49 115,89 141,29 166,69 192,09 217,49 242,89 268,29
37/64 0,5781 14,68 40,08 65,48 90,88 116,28 141,68 167,08 192,48 217,88 243,28 268,68
19/32 0,5938 15,08 40,48 65,88 91,28 116,68 142,08 167,48 192,88 218,28 243,68 269,08
39/64 0,6094 15,48 40,88 66,28 91,68 117,08 142,48 167,88 193,28 218,68 244,08 269,48
5/8 0,6250 15,88 41,28 66,68 92,08 117,48 142,88 168,28 193,68 219,08 244,48 269,88
41/64 0,6406 16,27 41,67 67,07 92,47 117,87 143,27 168,67 194,07 219,47 244,87 270,27
21/32 0,6563 16,67 42,07 67,47 92,87 118,27 143,67 169,07 194,47 219,87 245,27 270,67
43/64 0,6719 17,07 42,47 67,87 93,27 118,67 144,07 169,47 194,87 220,27 245,67 271,07
11/16 0,6875 17,46 42,86 68,26 93,66 119,06 144,46 169,86 195,26 220,66 246,06 271,46
45/64 0,7031 17,86 43,26 68,66 94,06 119,46 144,86 170,26 195,66 221,06 246,46 271,86
23/32 0,7188 18,26 43,66 69,06 94,46 119,86 145,26 170,66 196,06 221,46 246,86 272,26
47/64 0,7344 18,65 44,05 69,45 94,85 120,25 145,65 171,05 196,45 221,85 247,25 272,65
3/4 0,7500 19,05 44,45 69,85 95,25 120,65 146,05 171,45 196,85 222,25 247,65 273,05
49/64 0,7656 19,45 44,85 70,25 95,65 121,05 146,45 171,85 197,25 222,65 248,05 273,45
25/32 0,7813 19,84 45,24 70,64 96,04 121,44 146,84 172,24 197,64 223,04 248,44 273,84
51/64 0,7969 20,24 45,64 71,04 96,44 121,84 147,24 172,64 198,04 223,44 248,84 274,24
13/16 0,8125 20,64 46,04 71,44 96,84 122,24 147,64 173,04 198,44 223,84 249,24 274,64
53/64 0,8281 21,03 46,43 71,83 97,23 122,63 148,03 173,43 198,83 224,23 249,63 275,03
27/32 0,8438 21,43 46,83 72,23 97,63 123,03 148,43 173,83 199,23 224,63 250,03 275,43
55/64 0,8594 21,83 47,23 72,63 98,03 123,43 148,83 174,23 199,63 225,03 250,43 275,83
7/8 0,8750 22,23 47,63 73,03 98,43 123,83 149,23 174,63 200,03 225,43 250,83 276,23
57/64 0,8906 22,62 48,02 73,42 98,82 124,22 149,62 175,02 200,42 225,82 251,22 276,62
29/32 0,9063 23,02 48,42 73,82 99,22 124,62 150,02 175,42 200,82 226,22 251,62 277,02
59/64 0,9219 23,42 48,82 74,22 99,62 125,02 150,42 175,82 201,22 226,62 252,02 277,42
15/16 0,9375 23,81 49,21 74,61 100,01 125,41 150,81 176,21 201,61 227,01 252,41 277,81
61/64 0,9531 24,21 49,61 75,01 100,41 125,81 151,21 176,61 202,01 227,41 252,81 278,21
31/32 0,9688 24,61 50,01 75,41 100,81 126,21 151,61 177,01 202,41 227,81 253,21 278,61
63/64 0,9844 25,00 50,40 75,80 101,20 126,60 152,00 177,40 202,80 228,20 253,60 279,00
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MODALITÉS ET CONDITIONS 

COMMANDE MINIMALE

Normont considère que toutes les commandes et tous  
les clients sont importants et par conséquent, il n’y a aucune 
exigence de commande minimale. Pour les commandes de 
moins de 50 $, des frais de traitement de 7 $ s’appliquent.

MODALITÉS

Net 30 jours sur approbation de crédit. Nous acceptons les 
cartes de crédit Visa, MasterCard et American Express.

TRANSPORT

À moins d’indications contraires, Normont expédiera les 
commandes en port payé et vous facturera à partir de ses 
centres de distribution de Laval, au Québec (Est du Canada); 
Calgary, en Alberta (Ouest du Canada); Plattsburgh, État de New 
York (Est des États-Unis) et McAllen, État du Texas (Ouest des 
États-Unis, Mexique).

PROTOTYPES

Quand nos ingénieurs participent au processus de conception,  
il n’y a aucuns frais pour les prototypes de produit standard. 
Les prototypes non-standards ou personnalisés seront analysés  
sur une base individuelle.

MARCHANDISES RETOURNÉES

Une autorisation de retour écrite est requise avant de retourner 
des marchandises. Cette autorisation vous assure que les 
documents de crédit appropriés sont émis.  
Toutes les demandes de retour doivent être faites par écrit  
et doivent indiquer la raison du retour.

ANNULATIONS

Le client assumera toutes les responsabilités et effectuera  
le paiement de tous les travaux en cours et des stocks terminés 
au moment de l’avis d’annulation.

SPÉCIFICATIONS

Normont se réserve le droit de réviser les spécifications  
des produits présentés dans ce catalogue, sans préavis.

PRODUITS NON STANDARDS

Normont peut fournir une grande variété de produits personnalisés 
non illustrés dans ce catalogue; nous pouvons fournir une multitude 
de couleurs, configurations, etc., et préparer des dessins et des 
modèles en quelques jours à des fins d’approbation par le client.

GARANTIES

Normont garantit que tous les produits sont fabriqués selon  
ses dessins et spécifications en vigueur au moment de la vente.  
Normont ne garantit pas la qualité marchande de ses produits,  
ni la convenance ou le rendement de ses produits pour un  
usage particulier.

LES PRODUITS NORMONT SONT CONFORMES  
À LA DIRECTIVE RoHS.

CERTIFIÉ ISO 9001:2000 

POUR NOUS  
JOINDRE

En Amérique du Nord

Téléphone : 1 800 465-3678 
Télécopieur : 1 800 840-4996 
Courriel : info@normont.com

www.normont.com  
www.normontmexicana.com

 

À l’extérieur de l’Amérique du Nord

Téléphone : 1 450 681-2884 
Télécopieur : 1 450 681-3044



CENTRES  
DE FABRICATION
GRANBY QC., CANADA
PLATTSBURGH N.Y., USA 

CENTRES  
DE DISTRIBUTION
CALGARY AB. CANADA 
LAVAL QC., CANADA 
PLATTSBURGH N.Y., USA 
MCALLEN TX., USA 
MEXICO, DISTRICT FÉDÉRAL DE MEXICO

NORMONT É.-U.

42-300 Gateway Drive 
Plattsburgh, NY 
12901

NORMONT MEXIQUE

Normont Mexicana, S. A. DE C. V. 
Durango 243 - 6o. Piso Col. Roma 
C. P. 06700   Mexico, D. F.

NORMONT CANADA

3720 Autoroute des Laurentides 
Laval, Quebec 
H7P 6A9
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