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Fiche technique

SP41-82 (Rail de support double)

Exécution: Duplex

Produit Numéro Hauteur Largeur Longueur Dim A Fmax Unité Emballage

(mm) (mm) (mm) (mm) (kN) (unité)

SP41-82-25-6DU 12337 41 82 6000 2,5 M 6

Exécution: Galvanisé a chaud

Produit Numéro Hauteur Largeur Longueur Dim A Fmax Unité Emballage

(mm) (mm) (mm) (mm) (kN) (unité)

SP41-82-25-6DG 12338 41 82 6000 2,5 M 6

Instruction de montage:

-

Charge pratique:

Standard: -

Charge max: -

Diagramme de charge: -

Information supplémentaire:

Couplage avec: CP41

Liaison équipotentielle: IEC61537

Déclaration de conformité EC: EC directive 2014/35/EU (Low voltage) as modified by directive 93/68/EEC (CE marking)

DU
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DG

Application selon la résistance contre la corrosion:

Revêtement Duplex DU (duplex coated)

Dans des applications où une résistance à la corrosion extrêmement élevée est exigée, par exemple la pétrochimie, les applications maritimes, nous 

conseillons toujours d’utiliser un revêtement duplex. Un revêtement duplex est composé d’une 

galvanisation à chaud, suivie par un revêtement de poudre (en une ou deux couches). 

Les essais montrent que les pièces zinguées avec un revêtement de poudre (d’époxy) offrent une résistance à la corrosion jusqu’à 2,5 fois supérieure 

à la somme des durées de vie des deux systèmes séparément. Exemple: la durée de vie de la galvanisation à chaud est de 10 ans, celle du revêtement 

époxy 5 ans, et en combinant les deux on peut atteindre une durée de vie de 37 ans. Le surcoût d’un revêtement duplex se justifie donc en général 

aisément au regard du coût de l’entretien régulièrement répété pen-dant toutes ces années. (voir ci-dessous sous Galvanisation à chaud)

Galvanisé à chaud (EN ISO 1461) DG (dipped-galvanised)

Des systèmes de chemins de câbles susceptibles d’être exposés à des conditions atmosphériques et/ou à des substances agres-sives (par exemple 

dans des applications pétrochimiques) subissent un traitement supplémentaire sous la forme d’une galvani-sation à chaud. La galvanisation à chaud 

est également désignée par zingage à la pièce, zingage en bain fondu, galvanisation au trempé ou galvanisation par immersion à chaud. La 

galvanisation à chaud est un processus métallurgique dont le but est de protéger l’acier contre la corrosion. Si cette couche est rompue, le zinc fait 

alors office d’anode sacrificielle, de telle manière que le fer soit protégé par le zinc (effet connu également sous le nom de protection cathodique). 

Lors de la galvanisation, il se forme trois alliages: un premier: fer-zinc, un deuxième: zinc-fer et un troisième: zinc. Pour obtenir une bonne adhérence, 

le prétraitement de l’acier est extrêmement important, avec les étapes de dégraissage, rinçage, décapage, rinçage, fluxage, séchage et immersion. 

L’épaisseur de la couche dépend de la composition de l’acier, de l’épaisseur du matériau et de la durée d’immersion dans le bain de zinc. Dans la 

norme relative à la galvanisation NEN-EN-ISO 1461, on précise les épais-seurs de couche minimales (comme mentionné ci-dessous), ainsi que la perte 

de zinc par année, qui dépend des facteurs environnementaux. 

La couche de zinc forme en outre une excellente couche d’accrochage pour d’autres revêtements tels que le revêtement par poudrage et des 

couches de peinture (mieux connu sous le nom de système duplex). Un avantage supplémentaire de la galvanisation à chaud est le fait que, le long 

des bords et aux points où des objets sont en général très sensibles à la corrosion, la couche de zinc est plus épaisse en raison du comportement du 

liquide.

Epaisseurs de couche de zinc minimales selon ISO 1461:

- Avec le procédé à la centrifugation

Epaisseur du matériau ≥ 6 mm épaisseur min. de la couche de zinc (moyenne) 85µm

Epaisseur du matériau 3 mm - 6 mm épaisseur min. de la couche de zinc (moyenne) 70µm

Epaisseur du matériau 1,5 mm - 3 mm épaisseur min. de la couche de zinc (moyenne) 55µm

Epaisseur du matériau < 1,5 mm épaisseur min. de la couche de zinc (moyenne) 45µm

- Avec le procédé au tambour (petites pièces)

Epaisseur du matériau ≥ 3 mm épaisseur min. de la couche de zinc (moyenne) 55µm

Epaisseur du matériau < 3 mm épaisseur min. de la couche de zinc (moyenne) 45µm
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SP41-82-25 (puntbelasting ondersteuning 2 punten)

Charge de rupture St37 370 N/mm^2

E 210000 N/mm^2

sb (contrainte de flexion adm. St37) 160 N/mm^2

Ix 182532 mm^4

Iy 375311 mm^4

ex 41 mm

ey 20,5 mm

Facteur de sécurité minimale 2 (statische last)

Wx 8904 mm^3

Wy 9154 mm^3

Mb (moment de flexion) 1464 Nm

Flexion / charge max. calculée sur base de la contrainte de flexion admissible maximale

Support

L (mm)

Force

F(N)

Flexion

f (mm)

250 23424 0,20

500 11712 0,80

1000 5856 3,18

1500 3904 7,16

2000 2928 12,73

2500 2342 19,89

3000 1952 28,64

3500 1673 38,99

4000 1464 50,92

4500 1301 64,43

5000 1171 79,55

5500 1064 96,21

6000 976 114,58

SP41-82-25 (verdeelde last ondersteuning 2 punten)

Charge de rupture St37 370 N/mm^2

E 210000 N/mm^2

sb (contrainte de flexion adm. St37) 160 N/mm^2

Ix 182532 mm^4

Iy 375311 mm^4

ex 41 mm

ey 20,5 mm

Facteur de sécurité minimale 2 (statische last)

Wx 8904 mm^3

Wy 9154 mm^3

Mb (moment de flexion) 1464 Nm

Flexion / charge max. calculée sur base de la contrainte de flexion admissible maximale

Support

L (mm)

Force

F(N)

Flexion

f (mm)

250 46848 0,12

500 23424 0,48

1000 11712 1,93

1500 7808 4,35

2000 5856 7,74

2500 4684 12,09

3000 3904 17,41

3500 3346 23,70

4000 2928 30,96

4500 2602 39,17

5000 2342 48,36

5500 2129 58,52

6000 1952 69,66


