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Nappes sommet

Nappe
carcasse

Nappes sommet

Nappe
carcasse

Gomme int!rieure
d'!tanch!it!
(calandrage)

Gomme int!rieure
d'!tanch!it!
(calandrage)

Tringle

Tringle

Accrochage (talon)

Accrochage (talon)

Sommet
ou bande de roulement

Sommet 
ou bande de roulement

Epaulement

Flanc

Epaulement

Flanc

i
Ne jamais r!parer ni remettre au roulage les pneus

pr!sentant les dommages suivants :

· Tringle apparente ou d!form!e

· Gomme ou nappe d!form!e

· Gomme ou nappe pliss!e

· D!t!rioration par corps gras ou corrosifs

· Gomme pr!sentant des marbrures ou 

broutages (roulage " pression insuffisante).
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PATCH RUBBER est l'un des plus importants fabricants au monde de produits pour
la r•paration des pneumatiques et des chambres € air. Le site principal situ• en 
Caroline du Nord (USA) occupe un terrain de 8 hectares. La production est r•alis•e
dans une usine ultra-moderne, totalement climatis•e, de 16.000 m2.

PATCH RUBBER recherche et d•veloppe sans cesse de nouveaux produits de 
r•paration pour r•pondre aux besoins du march•. Ce d•veloppement s©appuie sur la
ma•trise de la qualit• totale, confirm•e par l©obtention de la certification ISO 9001.

PATCH RUBBER fait partie de MYERS INDUSTRIES COMPANY, soci•t• cot•e € la
bourse de New-York (NYSE) qui compte 25 usines dans le monde et emploie 
4.300 personnes.

La dur•e de conservation des produits PATCH RUBBER est d'un an sauf :
- 94340 et 94341 (page 224) = 3 ans,
- 14569 et 14570 (page 224) = 2 ans,
- 15049 et 15050 (page 227) = 3 ans,
- 14532, 14533, 14534 et 14535 (page 227) = 2 ans,
- 16483 et 16471 (page 228) = sans date limite.
Cette dur•e peut varier en fonction de la temp•rature et des conditions de
stockage. Stocker les produits dans un local sec € l©abri de la lumi‚re 
directe du soleil, € une temp•rature d©environ 20ƒC et dans un local bien
ventil• pour les produits chimiques. 
Respecter les indications port•es sur l©•tiquette. Les bo•tes portent un 
code qui indique la date de fabrication.

Pour d•chiffrer ce code, il faut se reporter au tableau ci-apr‚s :

La date de fabrication des produits chimiques figure sur le carton. 
Les bidons portent un nƒ de lot.

P A T C H R U B K O

1 2 3 4 5 6 7 8 9 0

Exemple : si le code port• sur la bo•te est POAAP,
cela correspond € 1   02  21

C o n d i t i o n s  d e  s t o c k a g e  d e s  p r o d u i t s  p a t c h  r u b b e r

Fahrenheit

Celsius

10

-12

20 30

-1

40

4

50

10

60

16

70

21

80

27

90

32 38

100

-7

 � ��������

i
M•thode de conversion de FAHRENHEIT en CELSIUS : ƒC = (ƒF -32) x 5/9
M•thode de conversion de CELSIUS en FAHRENHEIT : ƒF = (9 x ƒC)/5 + 32



T E S T E U R S  D ’ E T A N C H E I T E

F +33 (0)4 42 89 38 26 · www.provac.fr · commande@provac.fr· 

� �

              MODELES                           VL 16                         VL 18 VTR                          VL 22

              Fonctionnement

              Diam•tre maxi de la roue

              Largeur maxi de la roue

              Capacit€ de levage (avec bac rempli d'eau)

                                                     Mati•re

              
Bac • eau

                        Contenance en service

                                                     Vidange

              Alimentation (air comprim€)

              Bloc FRL

              Poids

              Dimensions en ordre de marche

              Garantie (pi•ce, main d'úuvre et d€placement)

              Conformit€

              Manuel                           Pneumatique                         Pneumatique

             800 mm                             850 mm                              1 300 mm             

             350 mm                             350 mm                               520 mm

                                                         35 kg                                  180 kg                

 acier (traitement de surface par               Fibre de verre                  acier (traitement de surface par  
cataphor•se+ peinture epoxy)                                                                  cataphor•se+ peinture epoxy)

                  80 l.                                       345 l.                                        450 l.

             Bouchon                               Vanne                                 Bouchon                                  
                                                       6/8 bar                   6/8 bar

                                                            ·           
               50 kg                                 70 kg                                  280 kg                

   930 x 460 x 840 mm       1100 x 1100 x 1900 mm      1500 x 1600 x 1900 mm

               1 AN                                                                                                                                                                                                   1 AN                                    1 AN                 

                                                                                                

VL 16
+

Encombrement r•duit.

i
La jante doit avoir un al•sage
central de 20 mm minimum.

VL 18 VTR
+

Bac en fibre de verre.

i
Accepte des pneus de 
é 850 mm

VL 22
+

Bloc FRL d'origine.
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TS 9000

Ecarte-pneu 
type FEAPE.
L : 420 mm.

L

Ecarte-pneu sur pied.

Levier de 
commande

· é maxi du pneu : 1220 mm
· Largeur maxi du pneu : 

650 mm
· Alimentation : 

- !lectrique (!clairage) : 
230 V mono (25 W)

- pneumatique : 10 bar
(air filtr! et lubrifi!)

· Poids brut/net : 140/125 Kg.

Support pour fixer l'!carte-pneu 981 
sur un !tabli.

e c a r t e - p n e u

Eclairage
halog"ne 25W 

Equerre facilitant la mont!e/descente 
du pneumatique

Rotation
manuelle

a p p a r e i l s  à  v u l c a n i s e r f e r  à  m a r q u e r

Alimentation : 230 V mono.
Poids : 4,5 kg.

Alimentation : 230 V mono.
Poids : 5,5 kg.

300

Lettre A # Z
(# pr!ciser # la
cde).

Chiffre 1 # 8
(# pr!ciser # la
cde). Pour le 9,
mettre le 6 # 
l'envers.

Espace.

IEIC IL

12
,7

 m
m �

Exemple
d'un
caract"re
grandeur
nature

16 CC$ble court (20 cm) pour !viter tout contact 
avec la t%te chauffante.
Pr!voir une rallonge !lectrique.

Capacit! :
7 caract"res

USAGE INTENSIF

CSP

983

1245

400

Ecarte-pneu pour !tabli.

981

+
· Mont!e/descente par v!rin

pneumatique
· Capacit! : 300 Kg
· Hauteur mini/maxi : 

260/950 mm

i

Outil fabriqu! sous licence

i
· Poids : 3 kg.
· Alimentation : 230 V

mono (300 W).

i
1 t%te chauffante
é 85 mm.

i
2 t%tes chauffantes
é 85 mm.



A P P A R E I L  D E  R E S C U L P T A G E

F +33 (0)4 42 89 38 26 · www.provac.fr · commande@provac.fr· 

 �!

l a m e s  d e  r e s c u l p t a g e

Largeur de
coupe
3 • 5 
mm

Largeur
de coupe
5 • 11 mm

Calibre pour
mesurer la profondeur
de coupe (4 • 9 mm).

Largeur
de coupe
7 • 13 mm

Largeur
de coupe

9 • 16 mm

Largeur
de coupe

11 • 18 mm

Largeur de
coupe
3 • 5 
mm

Largeur
de coupe

6 • 10 
mm

Largeur
de coupe

8 • 12 mm

Largeur
de coupe

10 • 14 mm

Largeur
de coupe

12 • 17 mm

Largeur
de coupe

20 • 28 mm

Appareil de resculptage.
Alimentation : 230 V mono. 
Poids net/brut : 6/6,5 Kg.

PS 15 +

USAGE INTENSIF
+

· Transformateur de 500 W
pour resculpter plus vite et
avec moins d'effort.

· Affichage digital de la
puissance de chauffe.

· Poign!e l!g"re (600 g.) et
ergonomique reli!e au
bo#tier par 2 cables souples.

· T$te recevant toutes les
lames se trouvant sur le
march!.

· Bo#tier m!tallique avec
poign!e de transport.

· Mise en veille automatique
pour remplacer les lames
sans risque.

R 1 x20

+
Aff%tage double face pour
!viter la plong!e dans la
gomme et assurer un
resculptage r!gulier.

i
Profil rond.
MICHELIN 
recommande le 
resculptage avec
les lames • profil
rond.

R 2 x20 R 3 x20 R 4 x20 R 5 x20

i
Profil carr!.

C 1 x20 C 2 x20 C 3 x20 C 4 x20 C 5 x20 C 6 x10

a c c e s s o i r e s

15000

Support de 
resculptage.

RSN

������
�
���
�  	���
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Meuleuse 
Vitesse : 3.000 t/mn.
Livr•e avec mandrin € cl• de
10 mm et kit d'•chappement.
Poids : 0,50 kg.
Admission : 1/4" femelle.
Pression acoustique : 92 dB(A)
Niveau de vibration - Incertitude :
<2.5/-m/s2.

Perceuse r•versible
Vitesse : 2.000 t/mn 
r•glable par la gachette. 
Mandrin automatique de 10 mm.
Poids : 1,15 kg.
Admission : 1/4" femelle.

Aspirateur. 
Livr• avec :
·1 flexible d©aspiration

(400 mm)
·1 brosse € poussi•re
·1 buse longue.
Admission : 1/4" femelle.

Mandrin automatique
(10 mm).
A installer € la place
du mandrin € cl• des
meuleuses 327 et
327 LS.

Monture courte.
é de tige : 6,3 mm.
Pour r!pes avec 
taraudage é 3/8". 
L. filetage :11 mm.

Monture longue.
é de tige : 6,3 mm.
Pour brosses et r!pes
avec taraudage é 3/8" 
ou al•sage é 9,5 mm.
L. filetage : 40 mm.

Monture rapide
pour brosses et
r!pes avec 
taraudage é 3/8" ou
al•sage é 9,5 mm.
L. filetage : 15 mm.

Monture rapide
pour brosses et
r!pes avec 
taraudage é 3/8" ou
al•sage é 9,5 mm.
L. filetage : 25 mm.

Mandrin rapide.
A installer € la
place du mandrin €
cl• des meuleuses
327 et 327 LS.

Monture rapide
pour fraises
42374, 42393 et
42396.

Monture rapide
pour fraise 42378.

Monture rapide
pour fraise 42379.

Monture rapide
pour meules,
fraises et r!pes
avec tige
é 6 € 6,3 mm.

42415

42497 42375 42376 42498 42422 42421

KC 10 42246 42041

Meuleuse 
Vitesse : 22.000 t/mn.
Livr•e avec mandrin € cl• de
10 mm et kit d'•chappement.
Poids : 0,73 kg.
Admission : 1/4" femelle.
Pression acoustique : 87,9 dB(A)
Niveau de vibration - Incertitude :
4.6 - 1.1 m/s2.

327 LS

327

i
Pour pr•parer la surface.

i
Pour •barber les c!bles en acier.

+
Kit d'•chappement livr• d'origine.

i
A alimenter avec de l©air comprim• 
(6,3 bar), filtr• et lubrifi•.

S 999

i
A alimenter avec de l©air
comprim• (8 bar), filtr•.

7802 RAKC

i
A alimenter avec de l©air comprim•
(6,3 bar), filtr• et lubrifi•.

i
Mandrins
et montures
€ serrage
conventionnel.

+
Mandrins et
montures € 
enclenchement
rapide.

F +33 (0)4 42 89 38 26 · www.provac.fr · commande@provac.fr· 
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42017KK 551 42022 42016 42042

Longueur 64 mm 49 mm 69 mm 46 mm 72 mm

é de tige 6,3 mm 6,3 mm 6,3 mm 6,3 mm 6,3 mm
é de meule 8 mm 40 mm 21 mm 40 mm

Vitesse maxi 70.000 t/mn 23.500 t/mn 48.000 t/mn 30.500 t/mn 5.000 t/mn

Application

32 mm

Montures • utiliser avec :
· MANDRIN € CL•

OU AUTOMATIQUE

· MANDRIN RAPIDE

42393 42378 42379 42377

Longueur 65 mm 78 mm 102 mm 70 mm

é 19 mm

é de tige 3,2 mm 4,7 mm 7,9 mm 6,3 mm

Vitesse maxi 1.200 t/mm (voir NOTA) 1.200 t/mm (voir NOTA) 1.200 t/mm (voir NOTA) 22.000 t/mm

Application Ebarbage des c!bles en acier ab"m#s ou oxyd#s

42165 42170 42183 42182 48485

Finition des c!bles en acier apr$s #barbage Pr#paration de surface

é 50 mm 76 mm 76 mm 50 mm

Largeur 6 mm 6 mm 20 mm 10 mm

é tige ou al#sage 9,5 mm (al#sage)

60 mm

30 mm

6 mm (é de tige)

Grain ou é fil d'acier 15/100 (fil fin) 20/100 (fil moyen) 15/100 (fil fin) 30/100 (fil #pais)

Vitesse maxi 4.500 t/mn

80 (grain)

6.300 t/mn 5.000 t/mn

Application Pour d#rouiller les jantesPr#paration de surface (caoutchouc)Pr#paration de surface ou finition

MONTAGE DIRECT

MONTAGE DIRECT

MONTAGE DIRECT MONTAGE DIRECT MONTAGE DIRECT

MONTAGE DIRECT
Montures • utiliser avec :
· MANDRIN € CL•

OU AUTOMATIQUE

· MANDRIN RAPIDE

Montures • utiliser avec :
· MANDRIN € CL•

OU AUTOMATIQUE

· MANDRIN RAPIDE

+
Les fraises en carbure de
tungst!ne ont une grande
long"vit" et sont plus effi-
caces que celles en acier. 
La pr"paration de la blessure
est plus rapide. 
L'"chauffement du caoutchouc
est r"duit.

+
Meules en oxyde
d'aluminium.

+
Les brosses • enrobage PVC r"duisent le risque de
projection des brins.

��������
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i
NOTA : la vitesse de 1200 t/mn
est recommand"e lorsque les
fraises traversent la structure
du pneumatique pour nettoyer
le canal de perforation. 
Cette vitesse basse "vite de
br#ler le caoutchouc. 
Si les fraises n'ont pas cette
action de p"n"tration, elles
peuvent $tre utilis"es jusqu'•
30 000 t/mn.
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RH 102 RH 104 RH 107 RH 109 RH 111 RH 118

Agrandissement montrant la r•gularit• des grains 
de carbure sur une r€pe RUBBERHOG.

R•pes RUBBERHOG R•pes traditionnelles
170 SSG (grain fin) 60 (grain fin)

230 SSG (grain moyen) 36 (grain moyen)

390 SSG (gros grain) 16 (gros grain)

Tableau de correspondance pour granulom!trie

é r•pe 50 mm 50 mm 50 mm 50 mm

Largeur 6 mm 6 mm 6 mm 6 mm

Taraudage 3/8º 3/8º 3/8º 3/8º

Grain 230 SSG (moyen) 390 SSG (gros) 230 SSG (moyen) 390 SSG (gros)
Vitesse maxi 4.500 t/mn 4.500 t/mn 4.500 t/mn 4.500 t/mn

é r•pe 15 mm 25 mm 15 mm 25 mm 35 mm

é tige 6,3 mm 6,3 mm 6,3 mm 6,3 mm 6,3 mm

Grain 330 SSG (gros) 330 SSG (gros) 330 SSG (gros) 330 SSG (gros) 330 SSG (gros)

Vitesse maxi 4.500 t/mn 4.500 t/mn 4.500 t/mn 4.500 t/mn 4.500 t/mn

Guide pour r€pes RH
102 et RH 104

Guide pour r€pes RH
107, RH 109 et RH 111

Guide pour r€pes RH
118

	�� 
������� � ���	���� ���� ��		�� ��� ���� 
������ ��� 	�� ��
�� ����������

é r•pe 50 mm 50 mm 65 mm 65 mm 65 mm 90 mm

Largeur 20 mm 20 mm 25 mm 25 mm 25 mm 40 mm

Al!sage 9,5 mm 9,5 mm 9,5 mm 9,5 mm 9,5 mm 9,5 mm

Grain 170 SSG (fin) 230 SSG (moyen) 170 SSG (fin) 230 SSG (moyen) 390 SSG (moyen) 170 SSG (fin)

Vitesse maxi 4.500 t/mn 4.500 t/mn 4.500 t/mn 4.500 t/mn 4.500 t/mn 4.500 t/mn

RH 300 RH 302 RH 308 RH 310

RH 156RH 152RH 150

RH 619RH 613RH 611RH 603RH 601


������ ������

Montures ! utiliser avec :
· MANDRIN " CL#

OU AUTOMATIQUE

· MANDRIN RAPIDE

Montures ! utiliser avec :
· MANDRIN " CL#

OU AUTOMATIQUE

· MANDRIN RAPIDE

Montures ! utiliser avec :
· MANDRIN " CL#

OU AUTOMATIQUE

· MANDRIN RAPIDE

i
Les r€pes RUBBERHOG sont couvertes de grains de carbure. 
Ces grains sont auto-nettoyants et uniformes pour obtenir une
texture r•guli$re de la zone r€p•e.
Le r€page est plus rapide ce qui r•duit l'•chauffement 
du caoutchouc et augmente l'adh•rence de l'empl€tre.

+
Grains uniformes 
en carbure.


�������

� ��	�����  �����

i
Les guides en 
polyur•thane •vitent 
la d•formation des r€pes
en cas de choc et 
assurent un meilleur 
guidage.

+
Grains uniformes 
en carbure.

+
Grains uniformes 
en carbure.
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é r•pe 50 mm 50 mm 50 mm 50 mm 50 mm 50 mm

Largeur 4 mm 6 mm 6 mm 13 mm 13 mm 20 mm

Taraudage 3/8º 3/8º 3/8º 3/8º 3/8º 3/8º

Grain 16 (gros) 16 (gros) 60 (fin) 16 (gros) 36 (moyen) 16 (gros)
Vitesse maxi 5.000 t/mn 5.000 t/mn 5.000 t/mn 5.000 t/mn 5.000 t/mn 5.000 t/mn

é r•pe 75 mm 75 mm

Largeur 32 mm 32 mm

Al!sage 9,5 mm 9,5 mm

Grain 36 (moyen) 60 (fin)
Vitesse maxi 5.000 t/mn 5.000 t/mn

Diam"tre 50 mm 32 mm 19 mm

Taraudage ou al!sage Taraudage3/8º Al!sage 9,5 mm Taraudage3/8º

Vitesse maxi 5.000 t/mn 5.000 t/mn 5.000 t/mn

R•ducteur pour passer
d'un al•sage de 
12,7 mm € 9,5 mm.

Grain 16 Grain 36 Grain 60

42481 42483 42482 42485 42484 42487

42770 42417 A3 42417 A6

31086310883108331095

Montures ! utiliser avec :
· MANDRIN " CL#

OU AUTOMATIQUE

· MANDRIN RAPIDE

Montures ! utiliser avec :
· MANDRIN " CL#

OU AUTOMATIQUE

· MANDRIN RAPIDE

Montures ! utiliser avec :
· MANDRIN " CL#

OU AUTOMATIQUE

· MANDRIN RAPIDE

Granulom$trie des r%pes avec grains de carbure de tungst&ne.

��� ����� �� ���
� �� ����
� ������� ������ � ����� �� ������� ��� �������� �� �
������ ���� ���������
���� �� ���� �� ��� ��������� ���������� ��� ���� ���� 	���� ����

50 mm

20 mm

9,5 mm

60 (fin)

5.000 t/mn

64 mm

15 mm

9,5 mm

36 (moyen)

5.000 t/mn

42489

i
Ces r%pes traditionnelles sont recouvertes de grains de carbure
de tungst&ne. Elles sont plus $conomiques que les r%pes 
RUBBERHOG mais leur dur$e de vie est plus courte. De plus, 
les grains ne sont pas uniformes.

i
Il est possible d'accoupler 2 r%pes 42489 en
utilisant une monture 42041 (sur mandrin !
cl$ ou sur mandrin automatique) ou une
monture 42421 (sur mandrin rapide).

i
Ces gouges rotatives 
! paroi fine sont 
indispensables pour
enlever rapidement 
de grandes quantit$s de
caoutchouc 
sur les pneumatiques. 
Elles facilitent 
la cr$ation 
d'un crat&re 
et augmentent 
l'adh$rence de la
gomme de bourrage.
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Coffret en plastique comprenant :
· 4 pi•ces autovulcanisantes rondes é 28 mm
· 1 pi•ce autovulcanisante ovale 75 x 35 mm
· 1 r€pe
· 1 tube de solution vulcanisante (5 ml).

Coffret en plastique comprenant :
· 3 pi•ces autovulcanisantes rondes é 50 mm
· 3 pi•ces autovulcanisantes rondes é 77 mm
· 1 pi•ce autovulcanisante ronde é 93 mm
· 2 pi•ces autovulcanisantes rondes é 113 mm
· 3 pi•ces autovulcanisantes ovales 75 x 35 mm
· 3 pi•ces autovulcanisantes ovales 105 x 50 mm
· 4 pi•ces autovulcanisantes ovales 165 x 82 mm
· 1 empl€tre diagonal CX 3-2 r•f. 12142
· 1 empl€tre diagonal CX 4-2 r•f. 12143
· 1 empl€tre diagonal 5-2S
· 1 outil ‚ r€per et ‚ rouleter
· 1 tube de solution vulcanisante (50 ml).

15274

Coffret en plastique comprenant :
· 2 pi•ces autovulcanisantes rondes é 28 mm
· 2 pi•ces autovulcanisantes rondes é 50 mm
· 1 pi•ce autovulcanisante ovale 75 x 35 mm
· 1 outil ‚ r€per
· 1 tube de solution vulcanisante (10 ml).

15275

Coffret en plastique comprenant :
· 12 pi•ces autovulcanisantes rondes é 35 mm
· 12 pi•ces autovulcanisantes rondes é 50 mm
· 6 pi•ces autovulcanisantes ovales 105 x 50 mm
· 1 empl€tre diagonal CX 4-2 r•f. 12143
· 1 empl€tre diagonal 5-2S
· 1 outil ‚ r€per et ‚ rouleter
· 1 tube de solution vulcanisante (50 ml).

15277

15276

i
Les pi•ces autovulcanisantes CHEMICAL CURE sont autovulcanisantes ‚ temp•rature ambiante
(environ 20!) avec la solution vulcanisante fournie dans chaque n•cessaire.
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PIECE CARREE RENFORCEE 46 x 46 mm.

PIECE CARREE RENFORCEE 54 x 54 mm.

PIECE RONDE                     é 56 mm.

PIECE RONDE                     é 28 mm.

PIECE RONDE                     é 41 mm.

PIECE RONDE                     é 76 mm.

PIECE RONDE                    é 114 mm.

PIECE OVALE                     102 x 51 mm.

PIECE OVALE                     57 x 38 mm.

�
��		��� �� ������� 
	�������

Sommet Flanc Sommet Flanc

Sommet Flanc Sommet Flanc

Tous sauf H, V et Z3 mm (blessure maxi) 3 mm (blessure maxi) 5 mm (blessure maxi) 5 mm (blessure maxi)

H, V et Z 3 mm (blessure maxi) NON 5 mm (blessure maxi) NON

Indice de vitesse
des pneumatiques

Pi!ces 98295 ou 14213 (46x46mm) Pi!ces 98296 ou 14211 (54x54mm)

TABLEAU DE SELECTION

sauf Z

�
��		��� �� ������������

�
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Ces pi!ces autovulcanisantes, pour chambre " air, ont une gomme de liaison ªDual Cureº
pour garantir l'#tanch#it# de la r#paration et assurer une adh#rence maximale.
Utilisation : " temp#rature ambiante (environ 20$C) ou " chaud (maxi 149$C) avec la 
solution vulcanisante Fast-Dry (r#f. 16450 ou 16451).

�
��
� 
���������
Ces pi!ces autovulcanisantes renforc#es s'appliquent sur le flanc et le sommet des 
pneumatiques " carcasse radiale ou diagonale avec ou sans chambre. La gomme de 
liaison ªDual Cureº assure une #tanch#it# parfaite de la r#paration ainsi qu'une 
adh#rence maximale dans les pneumatiques sans chambre.
Utilisation : " temp#rature ambiante (environ 20$ C) ou " chaud (maxi 149$ C) avec la
solution vulcanisante Fast - Dry (r#f. 16450 ou 16451).

14200 x140

14201 x40

14203 x20

x2014206

14202 x30

x3014204

x2014205

14225 x150

x12514226

14227 x50

x10098295

x5098296

x25014213

x20014211

i
· Les informations qui figurent dans le tableau de s•lection sont indicatives.
   Il est n•cessaire de consulter le manufacturier du pneumatique ou le constructeur du 
   v•hicule pour valider les informations ainsi que pour conna€tre les •ventuelles 
   limitations et proc•dures sp•cifiques.
· Il est recommand• de remplir la perforation avec une cheville sans embase (voir page 224).
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P i è c e s  A L L  P U R P O S E  p o u r  c h a m b r e s

P i è c e s  E U R O - P A T C H  p o u r  p n e u s

98296
ou

14211

98295
ou

14213

14201
ou

14225

14202
ou

14226

14203
ou

14227

14206

14200

14205

14204

GRANDEUR
NATURE
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Les empl•tres autovulcanisants BULLSEYE, efficaces pour la r€paration des pneumatiques • carcasse
radiale avec ou sans chambre • air, se centrent par rapport • la blessure (flanc, €paulement et 
sommet) sur tous les pneus (VP/VU, PL, Agricole et GC).
Ainsi la gamme d©empl•tres BULLSEYE est r€duite • 21 r€f€rences seulement !
Une conception unique alli€e • une fabrication €labor€e conf‚rent • l©empl•tre BULLSEYE des 
qualit€s exceptionnelles de flexibilit€ et de r€sistance • l©€chauffement. Chaque empl•tre a une
gomme de liaison DUAL CURE pour une adh€rence maximale et une €tanch€it€ parfaite.
Utilisation : • temp€rature ambiante (environ 20ƒ C) ou • chaud (maxi 149ƒ C) avec solution 
vulcanisante st - Dry (r€f. 16450 ou 16451).

EMPLATRE SM RAD
46 x 76 mm 

� 
 � �  � � � 	 � �  � � � � � � � � 	 �  � �  
 
 � � � � �

12211 x20

12090
12118

12060

12061

12062

EMPLATRE DC 10
51 x 76 mm 

12117 x20

EMPLATRE MD RAD
51 x 102 mm 

12212 x10

EMPLATRE DC 12
76 x 102 mm

12118 x10

EMPLATRE DC 20
76 x 127 mm

12090 x10

EMPLATRE DC 22
76 x 152 mm

12091 x10

12092 x10

EMPLATRE DC 40
102 x 203 mm

12093 x10

EMPLATRE DC 42
127 x 254 mm

12094 x10

� 
 � �  
 
 � � � � �

EMPLATRE DC 33
102 x 127 mm

12096 x10

EMPLATRE DC 35
127 x 152 mm

12097 x10

EMPLATRE DC 37
127 x 178 mm

12101 x10

EMPLATRE DC 80
152 x 197 mm

12060 x5

EMPLATRE DC 82
191 x 254 mm

12061 x5

EMPLATRE DC 84
216 x 292 mm

12062 x5

EMPLATRE DC 86
248 x 343 mm

12063 x5

EMPLATRE DC 46
127 x 406 mm

12070 x5

EMPLATRE DC 50
178 x 533 mm

12071 x5

EMPLATRE DC 52
229 x 533 mm

12072 x5

EMPLATRE DC 56
229 x 711 mm

12073 x2

EMPLATRE DC 60
254 x 965 mm

12074 x2

� 
 � �  � � � 	 � �  � � � � � � � � 	 �  � �  
 
 � � � � �

EMPLATRE DC 24
76 x 203 mm

�����
�
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DIM. DE LA BLESSUREEMPL•TRE A UTLISER

Epaulement
(E)

Sommet
(S)

Flanc
(L X H)

Indice de vitesse

6 mm 10 mm 6 x 13 mm

6 x 13 mm

10 x 32 mm

6 x 6 mm

3 x 3 mm

6 mm

13 mm

6 mm

6 mm

3 mm

6 mm

3 mm

3 mm

3 mm

Q S H V Z

10

10

12

10

10

10

DIMENSIONS DE LA BLESSURE EMPL•TRE A UTLISER

Epaulement
(E)

Sommet
(S)

Flanc
(L X H)

Dimension du pneu

DIMENSIONS DE LA BLESSURE EMPL•TRE A UTLISER

Epaulement
(E)

Sommet
(S)

Flanc
(L X H)

3 mm 6 mm 3 x 3 mm

10 x 10 mm

1 c!ble x 38 mm

1 c!ble x 76 mm

1 c!ble x 121 mm

2 c!bles x 19 mm

2 c!bles x 38 mm

2 c!bles x 64 mm

10 x 40 mm

10 x 60 mm

10 x 80 mm

13 x 38 mm

13 x 64 mm

13 x 102 mm

19 x 25 mm

19 x 64 mm

19 x 102 mm

10 mm

13 mm

19 mm

10 mm

13 mm

6 mm

10 10 10

12 12 12

20 20 20

22 33 ou 40 33 ou 40

20 20 20

22 22 22

24 24
20 20 20

20 22 22

22 24 24

40 40 40

20 40

22 40

42

33 ou 40 33 ou 40 35 ou 40

33 ou 40 35 ou 42 35 ou 42

22 40 40

22 40 42

42

19 mm

25 mm

42 42

22 40 42

42

42

25 x 51 mm

25 x 76 mm

37 37 38 mm
40 42 42

42

38 x 102 mm

37 37 

32 mm

38 mm

46

46

DIMENSIONS DE LA BLESSURE EMPL•TRE A UTLISER

Epaulement
(E)

Sommet
(S)

Flanc
(L X H)

Groupe de pneumatiques
(voir au bas du tableau)

10 mm

10 mm

10 x 64 mm

38 mm

10 mm

24 24 24 40 40

24 24 24 42 42

24 24 24 24 24

I II III IV V

19 x 152 mm

25 x 114 mm

38 x 76 mm

32 x 254 mm

19 mm 46 46 46 50 50

46 46 46 46 46

46 46 46 46 46

46 46 46 50 50

51 mm 51 x 203 mm

60 x 165 mm

25 mm

50 50 50 52 52

50 50 50 50 50

50 50 50 50 50

50 50 50 52 52

64 mm

76 mm

51 x 254 mm

38 mm

52 52 52 56 56

52 52 52 56 56

76 x 178 mm

102 x 127 mm

114 x 102 mm

51 x 356 mm

76 x 229 mm

51 mm

52 52 52 52 52

52 52 52 56 60

52 52 52 52 52

52 52 52 52 52

56 56 56 56

56 56 56 56

56 56 56 60 60

89 mm

89 mm

102 x 178 mm

114 x 152 mm

51 x 432 mm

76 x 279 mm

64 mm

56 56 56 56

56 56 56 60 60

56 56 56 56

102 x 203 mm

114 x 178 mm

70 mm

60 60 60

60 60 60 60

60 60 60

60 60 60

60 60 60

60 60 60 60

65

8.3 -12.4
8-11

13.6 - 30.5
12-15

3 mm 3 mm 3 x 3 mm 10 10
10 mm 10 mm 10 x 10 mm 12 12
19 mm 20 20

19 mm 20 20
10 x 32 mm 20 20
19 x 32 mm 22 80
19 x 51 mm 22 80

25 mm 80 80
38 mm 80 82

38 x 76 mm 80 82
51 x 51 mm 80 82

51 x 102 mm 82 82
44 mm 80 80

64 mm 82 82
64 x 102 mm 82 82

51 mm 84
89 mm 82 82

76 x 76 mm 82 82
76 x 127 mm 82 84
89 x 114 mm 84

102 x 102 mm 84
76 mm 86

133 mm 86
102 x 152 mm 86
127 x 127 mm 86
152 x 102 mm 86

Groupe I Groupe II Groupe III IV V

50.5
36.00
40.00

24.00, 27.00, 29.5, 30.00
33.25, 33.5, 37.25, 37.5, 45

18.00, 21.00, 23.5
26.5, 35/65, 40/65

14.00-16.00, 15.5
17.5, 20, 20.5

6.00 -7.50
7 - 8.5

235/ - 285/

8.25 -10.00
9 - 11
11/

295/ - 385/

11.00 -14.00
12 - 15.5
12/- 13/

295/ - 385/

Les empl!tres 33 et 35 sont pour le sommet uniquement. Les blessures 
doivent "tre # 38 mm minimum de la limite de la bande de roulement pour
"tre consid$r$es comme blessure sommet.
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40 mm

7.00 - 8.75 64 mm
9.00 - 14.00
(20.5 - 22.5) 76 mm

16.00 - 18.00
(20.5 - 22.5) 90 mm
21.00 - 29.5
(26.5 - 33.8) 125 mm

30.00 - 33.00
(37.25 - 37.5) 150 mm

36.00 et plus 190 mm

���
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ZONE
NON

REPARABLE

Empl!tre sommet
seulement

Type
de v!hicule Section du pneu

Hauteur zone
non r!parable

i
Les informations qui figurent dans le tableau de s•lection ainsi
que les zones non r•parables sont indicatives. Il est n•cessaire de
consulter le manufacturier du pneumatique ou le constructeur du
v•hicule pour valider les informations ainsi que pour conna€tre les
•ventuelles limitations et proc•dures sp•cifiques.



12063
(DC 86)

12061
(DC 82)

12060
(DC 80)

12101
(DC 37)

12093
(DC 40)

12097
(DC 35)

12096
(DC 33)

12092
(DC 24)

12091
(DC 22)

12090
(DC 20)

12118
(DC 12)

12212
(MD RAD)

12211
(SM RAD)

12062
(DC 84)

12117
(DC 10)

BEAD

TALO
N
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12094
(DC 42)

12070
(DC 46)

GRANDEUR
NATURE

i
Compte tenu de leur dimension, les empl•tres 
DC 50 (r€f. 12071), DC 52 (r€f. 12072), 
DC 56 (r€f. 12073) et DC 60 (r€f. 12074)
ne peuvent •tre pr€sent€s sur ces pages.
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Les empl•tres autovulcanisants CX s©appliquent aussi bien sur
le flanc, l©€paulement et le sommet des pneus • carcasse
diagonale avec ou sans chambre.
Ces empl•tres, compacts et de forme octogonale, sont
fabriqu€s avec le plus grand soin pour obtenir une flexibilit€
optimale et une grande r€sistance.
La gomme de liaison DUAL CURE assure une adh€rence

maximale et une €tanch€it€ parfaite dans les pneus sans
chambre. La conception originale de ces empl•tres rend leur
pose plus facile et permet de r€parer plus pr‚s du talon du
pneu.
Utilisation : • temp€rature ambiante (environ 20ƒ C) ou • chaud
(maxi 149ƒ C) avec la solution vulcanisante Fast - Dry 
(r€f. 16450 ou 16451).

PLY RATING DU PNEU

4 Ply 6 Ply 8 Ply 10 Ply 12 Ply 14 Ply 16 Ply 18 Ply

CX 4-2 CX 5-3

CX 3-2 CX 3-2 CX 4-2 CX 4-2 CX 4-2 CX 5-3

CX 4-2 CX 4-2 CX 4-2 CX 5-3 CX 5-3 CX 5-3 CX 6-4 CX 6-4

CX 5-3 CX 5-3 CX 5-3 CX 5-3 CX 6-4 CX 6-4 CX 9-6

CX 5-3 CX 5-3 CX 6-4 CX 6-4 CX 9-6 CX 9-6

CX 6-4 CX 9-6 CX 9-6 CX 12-6 CX 12-6

CX 9-6 CX 12-6

CX 9-6 CX 9-6 CX 12-6 CX 12-6

Dimension
maxi

de la blessure

CX 3-2

10 mm

13 mm

19 mm

25 mm

38 mm

51 mm

64 mm

76 mm

50 mm

7.00 - 8.75 80 mm

9.00 - 14.00 100 mm

16.00 - 18.00
(20.5 - 22.5) 125 mm

21.00 - 29.5
(26.5 - 33.8) 150 mm

30.00 - 33.00
(37.25 - 37.5) 195 mm

36.00 et plus 200 mm

TABLEAU DE SELECTION

ZONE NON REPARABLE

Type
du v!hicule

Section du
pneu

Hauteur zone
non r!parable

12143

12156 EMPLATRE CX 6-4
152 x 152 mm
4 plis.

EMPLATRE CX 9-6
229 x 229 mm
6 plis.

EMPLATRE CX 4-2
102 x 102 mm 
2 plis.

EMPLATRE CX 5-3
127 x 127 mm
3 plis.

EMPLATRE CX 3-2
76 x 76 mm 
2 plis.

ZONE
NON

REPARABLE

EMPLATRE CX 12-6
307 x 307 mm
6 plis.

12142

i
UTILISATION DU TABLEAU DE SELECTION
· Mesurer la dimension maximale de la blessure apr‚s d€bridage.
· Suivre la ligne reprenant cette dimension jusqu'• la colonne qui

correspond au PLY RATING du pneumatique.
· L'intersection indique l'empl•tre • utiliser.

Les informations qui figurent dans le tableau de s€lection ainsi que
les zones non r€parables sont indicatives. Il est n€cessaire de
consulter le manufacturier du pneumatique ou le constructeur du
v€hicule pour valider les informations ainsi que pour conna!tre les
€ventuelles limitations et proc€dures sp€cifiques.

12142 x24

12143 x12

x1212146

x1212148

x1212155

x612156

�����
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12155
(CX 9-6)

12148
(CX 6-4)

12146
(CX 5-3)

12143
(CX 4-2)

12142
(CX 3-2)

B
E

A
D

TA
LO

N

GRANDEUR
NATURE

i
Compte tenu de sa dimension, l'empl•tre CX 12-6 (r€f. 12156)
ne peut pas •tre pr€sent€ sur cette page.
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FRAISE
EN CARBURE
pour chevilles
14569.

CHEVILLE 
é TIGE 6 mm
pour perforation 
de 3 mm maxi.

FRAISE
EN CARBURE
pour chevilles
14570.

CHEVILLE 
é TIGE 9,5 mm
pour perforation 
de 6 mm maxi.

CHEVILLE é TIGE 3 MM
pour perforation 
de 1,5 mm maxi. 

FRAISE
EN CARBURE 
pour chevilles 
14040 et 94340.

FRAISE
EN CARBURE 
pour chevilles
14042.

CHEVILLE é TIGE 6 MM
pour perforation 
de 3 mm maxi.

CHEVILLE é TIGE 9,5 MM
pour perforation 
de 6 mm maxi.

FRAISE
EN CARBURE 
pour chevilles 
14041 et 94341.

Les chevilles autovulcanisantes PILOT WIRE permettent
des r•parations de grande qualit• sur le sommet des
pneumatiques € carcasse radiale ou diagonale, avec ou
sans chambre. 

Utilisation : € temp•rature ambiante (environ 20•C) ou €
chaud (maxi 149•C) avec la solution vulcanisante 
FAST-DRY (r•f. 16450 ou 16451).

Inspecter la perforation
pour d•terminer son
angle, sa taille et ‚ter
tout corps •tranger. 
Si l'angle est sup•rieur €
20•, utiliser les chevilles
PLUG STEMS 
(voir ci-dessous).

c h e v i l l e s  s a n s  e m b a s e  P L U G  S T E M S

c h e v i l l e s  “ c h a m p i g n o n ”  P I L O T  W I R E

Al•ser la perforation
(1000 t/mn environ) par
l'int•rieur et l'ext•rieur.
R!per (2500 t/mn maxi) 
la zone correspondant €
l'embase, y appliquer une
fine couche de dissolution
et laisser s•cher.

Appliquer la solution
vulcanisante dans la
perforation et ins•rer
tout de suite la cheville.
La tirer € l'ext•rieur (par
la tige en caoutchouc et
non par le guide m•tal-
lique) sans exc"s pour
que l'embase de la che-
ville soit plaqu•e € l'in-
t•rieur du pneumatique.

Rouleter fortement l'em-
base du centre vers l'in-
t•rieur. 
Appliquer du liquide 
REPAIR SEALER sur la
zone r!p•e non 
recouverte par la gomme
de liaison grise. 
Remonter le pneuma-
tique, le gonfler et cou-
per la tige d•bordante.

42379 (L : 102 mm).

42378 (L : 78 mm).

42393 (L : 65 mm).

CHEVILLE é TIGE 3 MM
pour perforation 
de 1,5 mm maxi. 

CHEVILLE é TIGE 6 MM
pour perforation 
de 3 mm maxi.

Les chevilles autovulcanisantes PLUG STEMS, 
sans embase, sont € utiliser sur le sommet des 
pneumatiques € carcasse radiale ou diagonale,
avec ou sans chambre, lorsque l'angle de la
perforation est sup•rieur € 20•. 
La gomme de liaison DUAL CURE recouvre la tige
pour assurer l©adh•rence maximale et l©•tanch•it•
parfaite dans les pneumatiques sans chambre. 
La r•paration devra #tre renforc•e par un empl!tre
appropri•.
Utilisation : € temp•rature ambiante (environ
20•C) ou € chaud (maxi 149•C)  avec la solution 
vulcanisante Fast-Dry (r•f. 16450 ou 16451).

42393

14040 x18

x1894340 94341

42378 42379

x4014569 x2514570

42378 42379

14041 x18 14042 x18

+
Gamme PREMIUM.

i
Gamme STANDARD.

+
Gomme de liaison DUAL
CURE sur la tige et l'embase :
•tanch•it• totale et adh•rence
accrue $

x18

i
Vitesse maxi : 1200 t/mn.

i
Vitesse maxi : 1200 t/mn.
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R•f•rence
cheville 14040 14041 14042

é maxi
perforation

1,5 mm 3 mm 6 mm 

Tige
é 9,5 mm

Tige
é 6 mm

Tige
é 3 mm

Guide
en acier
facilitant
l'insertion

Guide
en acier
facilitant
l'insertion

Guide
en acier
facilitant
l'insertion

14042 14041 14040

94341 94340

42379 42378 42393Fraise en carbure de tungst!ne Fraise en carbure de tungst!ne Fraise en carbure de tungst!ne

Sauf indices
H, V et Z

Sauf indices
H, V et Z

70%

90%

90%

70%

70% 70%

90%

70%

80%

75%

75%

75%

75%

75%

75%

48 mm 48 mm 48 mm

102 mm 78 mm 65 mm
9,5
mm

6
mm

3
mm

TABLEAU DE SELECTION

+
Gomme de liaison 
sur la tige et l'embase.

i
Pour perforation
de 6 mm maxi.

+
Gomme de liaison 
sur la tige et l'embase.

i
Pour perforation
de 3 mm maxi.

GRANDEUR
NATURE

+
Gomme de liaison 
sur la tige et l'embase.

i
Pour perforation
de 1,5 mm maxi.

i
Les informations qui figurent dans le tableau
de s"lection ainsi que les zones non r"para-
bles sont indicatives. Il est n"cessaire de
consulter le manufacturier du pneumatique 
ou le constructeur du v"hicule pour valider
les informations ainsi que pour conna#tre 
les "ventuelles limitations et proc"dures 
sp"cifiques.

+
Les fraises en carbure durent 5 fois
plus longtemps  que les fraises en acier
et n'"chauffent pas le caoutchouc.

i
Vitesse maxi : 1.200 t/mn.
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Les tresses permettent d©obturer rapidement, par l©ext•rieur,
les petites perforations (3 mm maxi) sur le sommet des pneus
sans chambre € carcasse radiale m•tallique ou € carcasse
diagonale. Les tresses sont constitu•es d'un cordon torsad•
impr•gn• de butyl non autovulcanisant. 
La haute limite •lastique du cordon •vite tout risque de

rupture lors de l'introduction dans le pneumatique tandis que
le butyl •tanche la perforation. La r•paration par tresse est
une solution de d•pannage rapide, non vulcanisante. 
Une fois la r•paration effectu•e, il est conseill• de rouler €
vitesse mod•r•e et de faire r•parer le pneu de mani•re
d•finitive.

20
0 

m
m

10
0 

m
m

Tresse de 200 mm.

Tresse de 100 mm.

Outil d©insertion
pour tresse 98932.

Outil d©insertion
pour tresse 98930.

Outil pour inspecter et
r!per la perforation.

Kit comprenant 60 tresses 98932,
1 outil d'insertion 15112 
et 1 outil d'inspection 15114.

i
D•monter le pneu avant de
le r•parer pour contr"ler
l'int•rieur.

i
Localiser puis marquer (craie) la perforation et
"ter l©objet perforant.
Enduire l'outil 15114 de solution vulcanisante
Fast-Dry (16450 ou16451) et l'introduire dans la
perforation afin de d•terminer son angle et son
importance.
Placer la tresse dans l©oeil de l©aiguille de l©outil 
d©insertion pour former 2 brins d©•gale longueur.
En suivant l©angle de la perforation, ins•rer la
tresse dans le pneu jusqu'€ ce qu'elle d•passe de
10 mm.
Retirer l©outil d©insertion lentement en effectuant
un 1/4 de tour.
Couper les extr•mit•s de la tresse au ras de la
bande de roulement.
Si n•cessaire, la r•paration devra #tre renforc•e
par un empl!tre appropri•.

15112

98930 x30

98932 x60

15113

15114

i
Outils avec poign•e
m•tallique : 
voir page 211.

98954

98956

Kit comprenant 30 tresses 98930, 
1 outil d'insertion 15113
et 1 outil d'inspection 15114.

�
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C h e v i l l e s  a u t o v u l c a n i s a n t e s  r e n f o r c é e s  M O N O  -  F I L

CHEVILLE OVALE
Longueur 105 mm.

3 mm

C h e v i l l e s  a u t o v u l c a n i s a n t e s  P U N C T U R E  I N S E R T S

CHEVILLE RONDE
Longueur 50 mm.

5 mm

5 mm

5 mm

8 mm

6 mm

Elles s©introduisent par l©ext!rieur du pneumatique
(flanc, !paulement, sommet) et sur tous les pneus
sans chambre (VP/VU, PL et GC) qu©ils soient "
carcasse radiale m!tallique ou " carcasse
diagonale. Ces chevilles ont un renfort en nylon
pour !liminer tout risque de cisaillement et sont
recouvertes d©une gomme de liaison pour assurer
une adh!rence maximale et !tancher la

perforation. Dans les pneus " carcasse m!tallique,
cette gomme de liaison enrobe les fils d©acier et
les prot#ge de la corrosion. 
Si n!cessaire, la r!paration devra $tre renforc!e
par un empl%tre appropri!.
Utilisation : " temp!rature ambiante 
(environ 20& C) avec la solution vulcanisante 
Fast - Dry (r!f. 16450 ou 16451).

Elles ont la m$me fonction que les chevilles MONO-FIL ci-dessus mais n'ont pas un renfort
en nylon pour !liminer tout risque de cisaillement.
Utilisation : " temp!rature ambiante (environ 20& C) avec la solution vulcanisante Fast - Dry
(r!f. 16450 ou 16451).

O u t i l s  d e  p o s e

Outil d©insertion.

Aiguille de rechange.

15066

15067

Outil d©insertion.

Aiguille de rechange.

15069

15070

Outil pour lubrifier
la perforation.

15065

Aiguille de rechange.
15068

10
0 

m
m

65
 m

m

+
Chevilles avec renfort nylon 
pour !liminer tout risque 
de cisaillement.

i
D!monter le pneu
avant de le r!parer pour
contr*ler l'int!rieur.

15049 x50

i
A utiliser avec l'outil 
d'insertion 15066.

CHEVILLE OVALE
Longueur 105 mm.

4 mm
7 mm

15050 x50

i
D!monter le pneu
avant de le r!parer pour
contr*ler l'int!rieur.

14532 x20

i
A utiliser avec l'outil 
d'insertion 15066.

CHEVILLE RONDE
Longueur 210 mm.

5 mm

5 mm

14534 x15

CHEVILLE OVALE
Longueur 55 mm.

14533 x20

5 mm

8 mm

CHEVILLE OVALE
Longueur 230 mm.

14535 x15

i
A utiliser avec l'outil 
d'insertion 15069.

i
Une cl! Allen de 3 mm est
n!cessaire pour remplacer
les aiguilles.

i
Outils avec poign!e plastique :
voir page 226.
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SOLUTION 
VULCANISANTE.
Bidon de 235 ml
avec pinceau.

SOLUTION 
VULCANISANTE.
Bidon de 945 ml
avec pinceau.

RAPEUR CHIMIQUE.
Bidon de 945 ml.

RAPEUR CHIMIQUE.
A•rosol 
de 450 ml net.

LIQUIDE
D'ETANCHEITE
REPAIR SEALER.
Bidon de 470 ml
avec pinceau.

16451

16450

���� 

���� 

�����

16483

�����

16170

TALC.
Bo!te de 0,454 kg.

DETECTEUR 
DE FUITE D'AIR.
A•rosol 0,4 l net.

16118
LIQUIDE
D'ETANCHEITE
Bead Sealer.
Bidon de 945 ml
avec pinceau.

�����

+
Pinceau 
d'application
dans le 
bouchon.

+
· Une seule solution vulcanisante pour tous les 
    produits PATCH RUBBER.
· Temps de s•chage ultra-rapide.

Pour r•duire le temps de s•chage, passer plusieurs    
fois le pinceau sur la solution afin d'acc•l•rer 
l'•vaporation du solvant.

+
A appliquer sur la zone r"p•e, non recouverte par
une gomme d'•tanch•it•, pour reconstituer la gomme
int•rieure du pneu et assurer son •tanch•it•.

i
· Les produits PATCH RUBBER doivent #tre appliqu•s
   avec la solution vulcanisante
   Fast - Dry PATCH RUBBER.
· Bien refermer le bouchon apr$s usage. 
   Ne pas laisser pr$s d'une source de chaleur. 

i
· Nettoyer le bord de jante et le talon du pneu % l©endroit

de la fuite d©air.
· Appliquer une fine couche de liquide sur la surface

nettoy•e.
· Laisser s•cher avant de regonfler le pneu.

+
Pour •liminer les micro-fuites entre la jante et le pneu. 

+
Bec verseur int•gr•.

16483

16471

46608DDF 4

+
Lors de la pulv•risation, la formation
de bulles r•v$le toute fuite d'air.
Economique, pratique et efficace.

i
Produit ininflammable.
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ENCRE BLANCHE.

CRAIE BLANCHE.

PORTE-CRAIE.

OUTIL ! ROULETER
·Poign"e en bois.
·Roulette mont"e sur

roulement # billes.

OUTIL ! ROULETER
·Poign"e en bois.
·Roulette mont"e sur 

roulement # billes.

38
 m

m

50
 m

m

VUE EN COUPE DE LA ROULETTE

EN GRANDEUR NATURE

K 30           K 56

K 30 K 56

LUNETTES DE
SECURITE.

B 272

COUTEAU
# lame courbe.

COUTEAU
# lame flexible.

42509

COUTEAU
# lame droite.

4250242501

EXTRACTEUR
# pointe courb"e.

EXTRACTEUR
# pointe droite.

TANI MARK B

4701642620

GRATTOIR

i
· Pour couper plus vite 

la gomme vulcanis"e :
mouiller la lame.

· Pour couper plus vite 
la gomme crue : chauffer
la lame.

45102 x12

CRAIE JAUNE.

45100 x12

45136

ENCRE JAUNE.

TANI MARK J

i
Encre ind"l"bile
(tube de 70g). 
Largeur de trait : 2 mm.

+
Permet aussi de peindre la
marque sur le flanc des
pneus.     

+
· Branches "tirables
· Oculaires 100% 

polycarbonate anti-rayures 
et anti-bu"e.

· Protections lat"rales 
int"gr"es.

SURLUNETTES 
DE SECURITE.

VIS

+
· Compatibles avec le port   

de lunettes correctrices.
· Oculaires100% 

polycarbonate antirayure
et anti-bu"e.

· Protections lat"rales 
int"gr"es.

1716 R




