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PRESENTATION DE L’ENTREPRISE

T~

GTECH suoerm

ENOBELE FRANCE PERFORMANCE

Au pied du Vercors, G-Tech congoit et fabrique des produits « outdoor » de Qualité,
Innovants et Durables. De 'équipement a la nutrition, nos produits augmentent le bien-
étre et le plaisir des passionnés d'activités de plein air.

Grace a notre savoir-faire acquis depuis 1994 et a une exigence de tous les jours, nous
garantissons la qualité de nos batons de marche GUIDETTI et de l'ensemble de nos
produits, congus, fabriqués et assemblés a la main dans notre atelier de production situé
a Fontaine, prés de Grenoble.

Convaincus avant I'heure des vertus d’'une fabrication locale et durable, désormais au coeur
des préoccupations, nous avons fait le pari de produire nos batons de marche dans un
atelier francais.

Batons de randonnée, batons de trail ou batons de marche nordique, Guidetti vous procure

le meilleur de la technologie pour votre confort et vos performances et vous garantit une
longue vie pour vos batons, congus pour durer !
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PRODUIT : Fonctions

L’ensemble « Baton de marche » est
un équipement destiné aux sports de
pleine nature qui permet une aide a la
marche par une amélioration de
'équilibre, par des points d’appui
supplémentaires et un transfert de
poids. Ces effets combinés apportent
une diminution de fatigue musculaire,
soulage les articulations et augmente
la sécurité lors de la marche en
montagne.

Analyse fonctionnelle du produit :

FC3

FC1

Spécifications
techniques

FONCTIONS PRINCIPALES
FP1 Aide a la marche
FP2 Réglage de la longueur des brins, en fonction de la taille de I'utilisateur
FP3 Ergonomie et tenue au poignet
FONCTIONS COMPLEMENTAIRES

FC1 Adaptation a la nature du sol (neige, glace, terre)
FC2 Tenue aux intempéries (gréle, froid, rayonnement UV...)

Tenue aux chocs liés a 'usage

Longévité

Pieces interchangeables
FC3 Esthétique du produit et de la marque
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PRODUIT : Nomenclature

Sangle textile en polyamide

Poignée en bi matiere- ABS- SEBS

Mousse de préhension en mousse d’EVA

Brin n°1

Version loisir : Aluminium 7075
Version compétition : Composite
préimprégné carbone/époxy

Systéme de blocage en aluminium + PA 66

Brin n°2

Version loisir : Aluminium 7075
Version compétition : Composite
préimprégné carbone/époxy

Brin n°3

Version loisir : Aluminium 7075
Version compétition : Composite
préimprégnée carbone/époxy

Rondelle d’appui injectée en PP MD
10
3 Versions : Rando — trail
Raquette — snow
Marche nordique

Pointe en PA 66 GF 30 surmoulée
sur insert en acier
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PRODUIT : Caractéristiques

Le choix des matériaux dans la composition de vos batons est primordial. Tous les
matériaux ne se valent pas et ne sont pas adaptés a tous les sports. lIs influent entre autres
sur la masse des batons, leur solidité et leur capacité d'absorption des vibrations. C'est
pourquoi il est important de choisir le matériel des tubes avec soin, en fonction des besoins
et des exigences de l'activité. Ci-dessous, un tableau résume les caractéristiques, les
avantages et les inconvénients de I'aluminium et du carbone, pour aider a différencier les
deux.

Les batons en carbone sont soit avec une tige 100 % carbone, soit fabriqués a partir d'un
composite en fibre de carbone (au minimum 50 %) et de fibre de verre. Pour les batons en
aluminium, il s'agit d'un aluminium 7075. C'est I'aluminium le plus Iéger du marché et celui
qui offre la meilleure qualité. Il représente une bonne option pour des batons de trail 1égers
et solides.

Aluminium Carbone
Légereté - +
Résistance - Solidité + -
Absorption des vibrations - +
Résistance au froid et a la neige + -
Prix le plus économique des deux + -

En résumé, l'aluminium convient mieux aux sorties en randonnée. C'est un excellent
matériau qui reste léger mais solide. S'il peut plier, il ne casse pratiquement jamais.
supporte bien les températures basses et les intempéries, c'est pourquoi il est utilisé dans
les sorties en présence de neige.

Le carbone est le matériau de prédilection en marche nordique car il est extrémement leger
et réduit de fagon tres efficace les vibrations du sol, ce qui est indispensable pour le confort
des marcheurs qui ont besoin de préserver un maximum leurs articulations. Plus le
pourcentage de carbone sera élevé et plus vos batons seront solides.
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DOCUMENTS DE CONTROLE :

GAMME D’AUTO CONTROLE

Désignation Piéce : Rondelle d’appui

(Référence : RA rando- trail

Moule: n°® 3800
Nombre d’empreintes :4

Matiére : PP GF 10 Noir
Fournisseur : Ravago
Référence : Mafill CR CM 6144

Taux de broyé admissible : 30 %
1Q moyen : 0.98

ments

J

Masse piéce: 9,0 g
Masse carotte : 7,0 g

1 | Contréle d'aspect Visuel 2 paréquipe  (p. ge bavure
2 | Contréle d'aspect Visuel 2 pareéquipe  |Pas de manque de
remplissage.
3 | Contréle d'aspect Visuel 2paréquipe | o de brolure
i i i 2 par équi Passe /|
4 | Dimensionnel | Tampon lisse |#pareauipe | 0 o o mm o e
H H 2 par équipe Etalonnage et
5 Dimensionnel Coéimparateur 500410780 wem [ rnotre s
cadran marbre
1 par heure Mesure sur
g [ e ERICERNEG [
Schéma :
Z/
Seuil
d'injection
A
COUPE A-A
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DOCUMENTS DE CONTROLE :

Plan de la grappe

Vue de la grappe du moule n° 3800 :

Surface projetée canaux : 9,5 cm?

Masse carotte : 6 g

Surface projetée moulée : 105 cm?

Masse moulée : 43 g

Volume moulée : 44 cm?3
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CARACTERISTIQUES DES MACHINES : Périphériques

Désignation Fabricant Schéma pour plan d" implantation
Thermoregulateur SISE

»| Thermo
Tapis d'évacuation DYNACON
Broyeur MODITEC __H]]]]]]]]ll"
Monte matiere PIOVAN
pneumatique
Pique- carotte SEPRO r o
Vanne bi-voie PIOVAN ~ T -

A
CARACTERISTIQUES DES MACHINES : Presses a injecter
N°Machine 1 2 3 4
Fabricant Billion Billion Billion Fanuc
Type Select bi-matiere Proxima Proxima ROBOSHOT
H150/470-150 H310-80 H200-50 a - 30iA
Diametre de
vis (mm) @ 40 @ 28 @ 35 @ 30 @18
Volume
injectable 220 64 168 106 19
(cm®)
Pression
d'injection 2100 2350 2020 1910 2200
(bar)
Epaisseur
moule 550 - 200 400 - 200 360 -180 330- 150
maxi-mini
Passage entre Presse sans Presse sans
colonne HxV 545 x 545 colonnes colonnes 280 » 280
Force de
fermeture (kN) 1500 800 500 300
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CARACTERISTIQUES DES MACHINES : Presses a injecter

Ensemble d’ouverture/fermeture des presses Billion PROXIMA

m |’ensemble fermeture est composé :  — D'unplateau arriére (1).
(vue latérale arriere) — D’un vérin de verrouillage déverrouillage (2).

— D’un opercule de blocage mécanique (plague
coulissante) (3) commandé par un vérin (4).

— D'un plateau intermédiaire (5).
— De deux vérins d'ouverture fermeture (6).

1 2 3 4567 8 9 10 11 12 13 14 — D’un plateau porte moule mobile (10) auquel est
attachée une colonne de poussée (7).

— D’un vérin éjection central (8).
— De supports des colonnes (9).
— De deux colonnes (11).

! = L — D'un plateau porte moule fixe (12).
T 1. [ g — De deux flasques (13).
L 1] — m_zi-" — D’un chéssis (14).
- e — D'un ensemble de capteurs de mesure et de
I R D controle des courses et des pressions.
fj [« 1j' — D'une série de graisseurs.
] ] \
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DOCUMENTS DE PRODUCTION

FICHE DE REGLAGE INJECTION

REF PIECE : RONDELLE D’APPUIS

MOULE N°: 3800

VERSION: RENDO -TRAIL

MASSE MOULE : kg

MASSE PIECE: 9.0 g

BAGUE DE CENTRAGE : 120 mm

MASSE MOULEE : 43.0g

SEUIL : Sous marin- dégrappage auto

MATIERE : PP GF 10

COLORANT : NOIR

TAUX DE RECYCLE MAXI1:30 %

DOSAGE COLORANT :3 %

PARAMETRES
FERMETURE/OUVERTURE PARAMETRES INJECTION
TEMPERATURES MOULE TEMPERATURES MATIERE
MOULE COTE FIXE | 20°C| |FOURREAU ZONE1 230°C

BRANCHEMENT PARTIE FIXE : Débitmétre

FOURREAU ZONE 2

235°C

. FOURREAU ZONE 3 240°C
Départ @E1-S1 = Retour FOURREAU ZONE 4 260°C
MOULE COTE MOBILE 40 °C BUSE 250 °C
BRANCHEMENT PARTIE MOBILE : Thermoreg
Départ 2E2-S2 = E3 - S3 2Retour

COURSES MOULE COURSES/ VOLUME INJECTION
OUVERTURE MOULE 360 mm| |VOLUME DE DOSAGE : 64 cm3
DEBUT SECURITE MOULE 90 mm POINT DE COMMUTATION 15 mm

PRESSIONS

PRESSIONS/FORCE INJECTION A LA COMMUTATION 1100 bars
FORCE DE VERROUILLAGE : kN MAINTIEN 800 bars
CONTREPRESSION 75 bars

COURSES EJECTION VITESSE
EJECTION 30 mm INJECTION PHASE DYNAMIQUE 106 cm3/s
DEPART EJECTION 250 mm ROTATION VIS 15 m/min

TEMPS TEMPS

OUVERTURE 1.5s INJECTION DYNAMIQUE: 2s
FERMETURE 1.8s MAINTIEN 6s
ENTRE CYCLE 1.0s DOSAGE 5s
REFROIDISSEMENT 27 s

TEMPS DE CYCLE=40 s

PERIPHERIQUES

- Thermorégulateur
- Monte matiere vanne bi-voie
- Pique carotte

- Tapis d’évacuation
- Broyeur

INDICATEURS DE PRODUCTION

TRS moyen=0.98

| CADENCE mini = 350 pcs/h
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DOCUMENTS DE PRODUCTION

JOURNAL DE BORD INJECTION

Montsur réglewr - J. CESARE Cj"’"g“”.;;;‘ Mol > | b e de posts - Le 21/06 & 6h00
Machine - Proxima 100T | &lage “55'.;”;”“5‘3 " | Début de produstion - Le 21/06 & 8h00
Désignation piéce - Rondelle d'appui Rando-trail Fin ds production - Le 22/06 @ 8h00
N°QF. : BA 09-2023 Temps de cycle - 40 8 |Libération de poste - Le 22/06 a 10h00
Dara Durd
. ACTIONS HTEE | b de
Rédql S e d
BT Heura | EVENEMENTS Defauts CORRECTIVES .I'ar_ie"r Rebuts
5 Viltarde 21/06 Accord RAS RAZ compteur cycle
&§h00 | démarrage
D.Déchamt | 14 h10 Défauts Points noirs Diminution T* fourreau
piéces de 107 it les zones. 15h a0
W Sagnelle | 15 h 00 Défauts | Points noirs Lames brayewr usdes | 0.5h | 5B
piéces Redémarrage sans
EID}'EUF [pas de recpclage
caratha )
W.Sagnolle | 23 h 00 Défauts Retassures Augmentation P_Maint 20
Pigces
C.Trota 22106 Ras
2h20
C Troto 22106 Fin OF |RAS
& h 00
TOTAL 2h 136 pos
Total cveles : 1 980
Mb de cvele an rabuot 39
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DOCUMENTATION OUTILLAGE

Dimension du moule n°3800

A\

] H =396 mm

A }@
R

Ep. = 314mm

|
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DOCUMENTATION OUTILLAGE

Coupe verticale du moule N°3800
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DOCUMENTATION OUTILLAGE

Fiche technique fournisseur anneau de levage

I 1022 ' —GR—

ANNEAU DE LEVAGE

LIFTING EYE BOLT
RINGSCHRAUBE

<

D E——

DIN 580

[ ¢ D3 |

[Annecux M8 -> M42|

Impératif :

Face d'appui
= ploquée sur
| o D3 ['outilloge.
01

g 60",
maxi

Mot : Acier cadmié
ou zingué bichromalté

#0
2A

CONFORME AUX DIRECTIVES EUROPEENNES DU 22/07/93 CEE
IN COMPLIANCE WITH THE EUROPEAN DIRECTIVES OF 22/07/93 CEE
DEN EUROPAISCHEN DIREKTIVEN VOM 22/07/93 CEE ENTSPRECHEND

= 102230

8¢ REF. 1022 DI50=30

Annecux vissés a fond et traction
dons le plon des annegux.

* Finde série / Discontinued / Auslaufend

Montage a
deux a%neaux 50 95 170 240 340 500 600 830 | 1050 | 1270 | 1650 | 2600 | 3200 | 3700 | 5000
daN/ anneau
Montage & un
anneau 70 140 230 340 490 700 900 | 1200 | 1500 | 1800 | 2500 | 3800 | 4300 | 5100 | 7000
daN / anneau
D3 36 36 45 54 63 63 72 2 90 90 90 108 108 126 144
D1 19,5 20 25 30 35 35 40 40 50 50 50 60 60 70 80
L 24 15 15 18 25 25 30 30 36 36 36 45 45 54 63
H 19 18 22 26 30 30 35 35 45 45 45 55 55 65 75
G - 6 7.7 9.4 11 13 146 164 | 196 | 196 22 25 28 303 | 356
A 20 20 25 30 35 35 40 40 50 50 50 65 65 75 85
D2 8,25 8 10 12 14 14 16 16 20 20 20 24 24 28 32
[ D150 | 6 | 8 |10 ] 12 ] 14 ] 16| 18 | 20| 22 ] 24 ] 27 ] 30 | 33| 36 | 42 |
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THERMOREGULATEUR

31 32 4

10

<>—@ Entrées - Sorties

32 Retour

33 Entrée eau froide

34 Sortie eau froide

37 Trop plein

38 Orifice de remplissage
39 Vidange

N’existe pas dans le modéle SO 150
En cas d'équipement optionnel

P
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SCHEMA ELECTRIQUE DE PUISSANCE

Tableau 1: -3~ [A)
213 pe |PnkW] 200 - 290 V([344 - 500 V
45-89 25 16 - 25
12|3 9,0-11 32 20-25
Fy-X-\ FUS (1,6 AT)
T1|2|3 &+ = P(230V)
Qsl X5/%P42 - N
Seds a2
4.1,
2‘.
b
\/l—lﬂ
. SA15* mRIC C L}
4 2146
A
KM1 1 :t 5 1ns|z| 19
- . SA15* \r \
—————] | 18(2422 20
0 Rkl (200-290V)
| | Iy, [440-500V)
_ L oJE— pas-d20v) 5
§J\1f\2r\:’—r|:‘ 8%4&4&3_& XA A
g [ g q
ulv|WM
11 1Y
M
EH1I $ria
M1
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EXTRUSION DE GAINE

Rouleaux tireurs

o

Gaine tubulaire

Bobinage
de |'objet
Ereux

Alime Aratios

en polymirs

Filiére

Pupitre de commandes :

1- variateur de vitesse des rouleaux
tireurs

2- variateur de vitesse de rotation de
la vis

3- robinet de gonflage de la gaine

Sac d’emballage :

largeur a plat = 150 mm (+/-10)

longueur : 800 mm (+/-10) 0.05 mm
épaisseur : 0,05 mm (0/+0,03)

masse au metre linéaire : (14 g +/- 2)

Soudure
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PRINCIPE DE TRANSFORMATION DES PREIMPREGNES

rbl ‘ Déposer la cire de démoulage

Iﬂ Déposer les couches de préimprégnés

3
@ Mise en place de la bache a vide

ﬁ Mise sous vide

Principe de I'autoclave

Haabed mould || Frassum 1 &0 10 bar
—_—

OF CEn

Prresareg uncar

5 n-\_\_\\ Tio vascwium pemp DChian
warusm bag
e =ty

- | T PP L

T WAl LT

—>

Prapeedy U noad

Wil Cay]

1::--:-:.:.—;..

A7

Thermooouples

REGLAGE REGLAGE

Vide Vide

Température

Température Pression
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FICHE MATIERE : Thermoplastique

INDUSTRIELLE

Producteur: Ravago
Tvpe de polymére PP compounds

MAFILL® POLYPROPYLENE DE QUALITE

Mafill® PP est une gamme de compounds polypropyléne de qualité industrielle et recyclés

de haute qualité qui offrent un excellent équilibre de propriétés mécaniques élevées ou le

prix est déterminant. Nos produits sont distribués par RESINEX.

lls sont particulierement adaptés aux applications économiques et également tres

exigeantes.

Applications typiques de Mafill® PP :

e Garniture des passages de roue
« Boitier de filtre a air

« Piéces de pare-chocs

o Paniers en plastique

o Tuiles de toit

o et de nombreuses autres

acss [ RESINEX

Wednesday, June 1, 202

Mafill® CR CM 6144

: units ISR
Ravago Manufacturing Europe - Polypropylene Copolymer
Action Legend (Open
Product Description
PPC compound, 10% mineral filled, black
General
Material Status e Commercial: Active
Availability e Europe
Filler / Reinforcement o Mineral, 10% Filler by Weight
Features e Copolymer
Appearance ® Black
Physical Nominal Value Unit Test Method
Density 0.980 g/icm?® 1ISO 1183
Melt Mass-Flow Rate (MFR) (230°C/2.16 kg) 12 g/10 min 1ISO 1133
Ash Content (700°C) 10 % 1SO 3451
Mechanical Nominal Value Unit Test Method
Flexural Mojulus 1300 MPa IS0 178
Impact ' Nominal Value Unit Test Method
Charpy Notched Impact Strength (23°C) 8.0 jem? 1ISO 179
Notched Izod Impact Strength (23°C) 11 jlom? 1SO 180
Thermal Nominal Value Unit Test Method
Vicat Softening Temperature 67.0 °C I1ISO 306/B50

' Typical properties: these are notto be construed as specifications.
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FICHE MATIERE : Thermodurcissable

n MULTIPREG E650

PRE-IMPREGNE EPOXY A BASSE
TEMPERATURE DE CUISSON

APPLICATIONS

Systéme de rasine Epoxy souple de viscasife moyenne powr cyde de cisson 4 basse tempdralure, pro-imprégn:
avac des fibres 4 hautes performance comme la Carbone, le Vers af le Keviar.

Ce maténay asf pra-imprégns sur una face af a 8t formulé pour donnar d'excellents résultats dans les condifian:
do moulage sous vide.

CARACTERISTIGUES

=  Excellent éfal de surface final en polymarisafion sous vide = Excollente drapabilite

»  Bssse température infiala da cuizson (50-60 T) + Sjours devie a lambiante
=  Haufe tempearalure duliisation apras pasf-cuisson (=130C) = Faibla iaux do volafilas

=  Pdgosité mayanne, facilitant la drapaga

PROPRIETES DE LA RESINE

Densitd 4 237C - 1.2
Tg (DSC) : 120 C max. aprés posi-ciisson

MISE EN OEUVRE

«  Aprés avoir sorti le rowleau de la chambre froide, laisser le prepreg affeindre la tempéraiire ambianta avan
d'ouvrir le sac an palyathyléne afin d'éviter la condensation.
Découpar las pigcas of draper sur le mawe an pranant garde de ne pas ddformer rap la §ssu.
Si nécassaire, le fack du propreg peut 8ire augmente an réchauffant doucement & l'air chawd.

» | o sirafifié doif &ire requlierement compacie sous wvide, en uiilisant un film perfarg, avec un vide de 880
mbar pendant 20 minutas.

CYCLES DE CUISSON

Auvugmenier la tlempdrature de cuisson & 0.5 T/min. jusqu'a la fempéralure do cuwisson souhaifée et cuire pendant &
famps recommandd.

Cuisson :
50°C 18 heures minimum
&0°C 8 heures minimum
T0°C 3,9 heures minimum
80°C 75 minutes minimum
Posi-cuisson :

1-  Pour abfanir una résistance mavimale sux solvants, une past-cuisson adaptée doif éire prafques :
Exemple ; de lambiante a 1207 & 0.2 T/ minute, pafier 1 heure 4 1207, descendre 4 50T a 2.5 T/min.
2-  Pour ablenir un Tg maximum, una past-cuisson adapfde doit ire pratiguds ;
Exemple : Pour un Tg de 130T, del'ambiante a 1407T a 0.2°C / minute, palier 4 hewras minimum a 140 C,
descendre 4 50T a 2.5 T/min.

Page 1/3 - TDS10F0121 — 22 Decembre 2010
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FICHE MATIERE : Thermodurcissable

MULTIPREG E650

I I PRE-IMPREGNE EPOXY A BASSE

_ - ., TEMPERATURE DE CUISSON
Fiche de Donnees de Securite
corfonme au Reglement (CE) M* 18072006 (REACH) tal que modiNe par le Régiemant (UE) 2015/330

Symbole(s) de I'équipement de protection individuelle:

00

Contréle de l'exposition de 'environnement:
Ewiter le rejet dans l'environnement.

RUBRIKIUE 4: Premiers secours

4. 1. Description des premiers secours

Premisrs soins aprés inhalation . Transporter la personne A 'extéricur et la maintenir dans une position ol elie peut
confortablement respirer.

Premisrs soins aprés contact avec la peau . Lawer ka peau avec beaucoup d'eau. Enlever les vEtements contaminés. En cas d'imitation
ou d'éruption cutanée: consulter un médecin,

Premisrs soins aprés contact oculaire . Rincer avec précaution 3 'eau pendant plusieurs minutes. Enlever les lentilles de contact si

la victime en porte et si elles peuvent &tre facilement enbevées. Continuer 3 rincer. Si
I'irritation oculaire persiste: consulter un meadecin.
Premisrs soins aprés ingestion . Appeler un centre antipoison ou un médecin en cas de malaise.

RUBRKJUE T: Manipulation et stockage

7.1. Précautions 3 prendre pour une manipulation sans danger

Précautions 3 prendre pour une manipulation sans  ©  Assurer une bonne wentilation du poste de traval. Eviter le contact avec |a peau et les yeux.

danger Porter un équipement de protection individuel. Eviter de respirer les vapeurs. Produit 3
manipuler en suivant une bonne hygiéne industrielle et des procédures de sécurité.

Temperature de manipulation : 3590

Mesures dhygiéne : Lawer les vétements contaminés avant réutilisation. Les vétements de traval contaminés ne

dewraient pas sortir du lieu de fravail. Ne pas manger, boire ou fumer en manipulant ce
produit. Se laver les mains aprés toute manipulation. Séparer les wétements de travail des
witements de ville. Les netioyer separément. Se laver les mains et foute autre zons
exposés avec un sawon doux et de I'eau, avant de manger, de boire. de fumer, =t avant de
quitter le travail

7.2. Conditions d"un stockage sir, y compris d'éventuelles incompatibilités

Conditions de stockapge : Stocker dans un endroit bien ventdé. Tenir au frais.

Dwrés de stockage maxmale . 2année

Température de stockage : -23-13°C

Lieu de stockage : Protéger de la chaleur. Stocker dans un endroit bien ventilé.
Prescriptions particulieres concemant 'emballage : Conserver uniguement dans ke récipient dorigine.
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FICHE MATIERE : Thermodurcissable

Axson

MULTIPREG E650

PRE-IMPREGNE EPOXY A BASSE
TEMPERATURE DE CUISSON

RENFORTS DISPONIBELES - TISSUS

Type de fibre Poids Tissage Epaisseur Taux mas.
(g/m?) moulée (mm) reésine (%)
Carbone HR 3K 200 serge 2/2 0.23 45
Carbone HR 3K 280 serge 4/4 0.30 45
Carbone HR 3K ars serge 2/2 0.40 45
Carbone HR T800 6K 200 serge 2/2 - 45
Carbone HR T800 6K ars serge 2/2 - 45
Verre E 300 8H Satin 0.26 43
Carbone HR/Aramide 210 Serge 2/2 0.26 45
Aramide 170 4H Satin 0.22 45
Taille standard de rouleau : 25 m2 - autres renforts et taux de résine disponibles sur
commande.

GARANTIE

Les enssgnements ge nofre Ache technigus sonf fondss SUr N0S CONMEISSANcss Solyaies of sur e résuitat dessals affeciuss dans des
condifions préacises ef e sonl en ST o35 deslings 4 afabir wne spaclicalion. § spparien! & fuifisstewr de procsder 4 des lesis compieds
FOUS S8 Oropre respansabiilé, en vue d8 gefenmingr Feodguation, Meficagis of i3 strsld des produits AXSOW pour MEpoicaion smasagea
ANSON redise cigrement foufe garantie concermant nofamment (8 compsdhille dun prodlit arec Lne SoDicaion queicongus. AXSON
refslis expressament ioule responsatiite on oa3s de JOmmage ou dincident qui resuiteraient de fUiis=Ion ds 585 produiils. Les condifons ds
pg=rande soml I2JEs par oS cOndlons Jenarass o8 venis.
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Copyright © 2026 FormaV. Tous droits réservés.

Ce document a été élaboré par FormaV® avec le plus grand soin afin d‘accompagner
chaque apprenant vers la réussite de ses examens. Son contenu (textes, graphiques,
méthodologies, tableaux, exercices, concepts, mises en forme) constitue une ceuvre
protégée par le droit d’auteur.

Toute copie, partage, reproduction, diffusion ou mise & disposition, méme partielle,
gratuite ou payante, est strictement interdite sans accord préalable et écrit de FormaV®,
conformément aux articles L111-1 et suivants du Code de la propriété intellectuelle.

Dans une logique anti-plagiat, FormaV® se réserve le droit de vérifier toute utilisation
illicite, y compris sur les plateformes en ligne ou sites tiers.

En utilisant ce document, vous vous engagez & respecter ces régles et & préserver
I'intégrité du travail fourni. La consultation de ce document est strictement personnelle.

Merci de respecter le travail accompli afin de permettre la création continue de
ressources pédagogiques fiables et accessibles.



