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1. Dillinger Fabrik gelochter Bleche GmbH,
fondée en 1895, a I'époque...
2. etaujourd'hui.

A gauche : Batiment administratif de DF
a Dillingen

Fondée en 1895, la société Dillinger Fabrik
gelochter Bleche GmbH produit et fagconne
des toles perforées depuis plus de 100 ans.

Ftant un des leaders européens dans la pro-
duction de tdles perforées, et employant
plus de 350 salariés dans le Groupe, nous
poUVONS VOUS proposer une vaste gamme de
production unique dans son genre grace a
nos possibilités de parachévement :

De tdles fines perforées jusqu'aux tdles épais-
ses de 30 mm, de boitiers complexes pour
équipements électriques jusqu'a la réalisa-
tion d'installations completes, de crépines
jusqu'aux tambours de criblage préts a étre
montés dans d'imposantes installations de
préparation et de tri.

COMPETENCE D'UNE SEULE SOURCE

L'ENTREPRISE

Un parc machines ultramoderne nous
permet de satisfaire a presque toutes vos
exigences. Grace a la fabrication de vos
produits auprés d'une seule source, vous
bénéficiez au mieux des potentiels de syn-
ergie existants.

Nous ne nous occupons pas seulement de
la fabrication et du parachévement de vos
toles, nous sommes aussi en mesure de vous
conseiller dés la phase de développement de
vos projets afin de trouver ensemble le meil-
leur équilibre au niveau de la fabrication et
des colts de nos produits.

Cette brochure générale vous donnera un
apercu de nos possibilités de production
dans différents domaines.

COMPETENCE | L'ENTREPRISE




Au-dela de la fabrication pure nous vous
offrons un large éventail de prestations
dans les domaines Conseil, Ingénierie et
Conception. Une collaboration étroite avec
vous nous permet d'élaborer et de mettre
au point des solutions pour des problemes
difficiles et de vous accompagner jusqu'a la
mise en service finale du produit (Pro Engi-
neer et Auto CA.D.).

Notre atelier de fabrication d'outillages
performant et plus de 6000 outils de per-
foration différents nous permettent de faire
preuve d'une grande flexibilité lors de la
réalisation rapide de solutions sur mesure.

Notre parc machines moderne compos¢ de

presses a outil étroit

presses larges

poingonneuses / découpeuses laser
centre de découpe laser

nombreuses machines pour le parachévement
nous permet d'exécuter toutes les perfora-
tions qui sont techniquement réalisables.

Nous transformons presque toutes les ma-
tieres aptes a la perforation et au décou-
page laser dans les différentes qualités de
I'acier, de métaux non ferreux ainsi que
de matiéres plastiques dans des épaisseurs
allantde 0,3 a 30 mm.

Un de nos points forts est de réaliser des
perforations difficiles dans des matiéres
trés épaisses et ayant une dureté impor-
tante (& savoir des aciers anti-abrasion
et des aciers composites).

,"ﬁ-‘.‘

Nous sommes, bien entendu, a votre dispo-
sition pour de la perforation a facon.

Notre vaste stock comprend plus de 250
références en acier, acier galvanisé, inox
et aluminium avec perforations carrées
et rondes en formats 1000x2000 mm,
12502500 mm et 1500x3000 mm. Les
toles de stock completent parfaitement les
commandes a exécuter spécifiquement sur
mesure pour nos clients et sont disponibles
dans 3 jours partout en France.

En plus de la fabrication de toles a plat, le
parachévement de toles perforées en uni-
tés complexes prétes a 'installation ainsi
qu'en piéces finies en sous-traitance est
devenu un élément clé de notre entreprise

A gauche : Fabrication d'outillages

dans les derniéres années. Nos possibilités
dans ce domaine nous permettent de :
planer, emboutir

découper, plier, profiler, découper au laser
cintrer, rouler

assembler, souder, clincher etc.

monter.

A la demande de nos clients, nous pouvons
fournir nos produits avec les traitements de
surface suivants :

grenaillé, décapé

laqué, laqué poudre

zingué ou galvanisé a chaud

chromé, nickelé

électro-poli ou anodisé.

1. Perforer - poinconner

o' N . COMPETENCE D'UNE SEULE SOURCE

ETAPES DE PRODUCTION

En dehors de la qualité des produits, le prix et
le délai jouent un réle décisif. Nous en tenons
compte en offrant a nos clients la possibilité
de garder en stock, pour eux, des produits fa-
briqués sur mesure et de les livrer sur appel
dans les délais déterminés. Ainsi nos clients
peuvent bénéficier a la fois des avantages
financiers de la fabrication de quantités im-
portantes et de la réduction des délais de li-
vraison grace a la disponibilité en stock des
pieces a fournir: qualité « Juste A Temps ».

Notre objectif consiste a toujours satisfaire
aux exigences de nos clients en livrant leurs

Fabirik | pelichinse Blsche————— 5

2. Débouchures 3. Parachévement 4. Assemblage 5. Logistique et expédition

produits de facon rapide et fiable. Ceci est as-
suré par la collaboration étroite de nos équipes
bien rodées et de nos partenaires logistiques.

Nous sommes certifiées EN I1SO 9001 :200
Tous les procédés internes sont suivis par not-
re service « Assurance qualité ». Que ce soit au
niveau de la réception des marchandises, de
la fabrication ou de I'expédition : une gestion
continue et efficace de la qualité est primordi-
ale pour assurer la satisfaction de nos clients.

COMPETENCE | ETAPES DE PRODUCTION



COMPETENCE D'UNE SEULE SOURCE
PARC MACHINES

Agauche, en haut : Vue sur le hall de fabrication dans I'usine |
A gauche, en bas : Ligne de 4 presses larges ultramodernes

1. Presse a outil étroit performante de Soenen a amenage automatique 2. Rouleuse, largeur de cintra-
ge max. 45 m 3. Vue détaillée d'une presse large 4. Robot de soudage, entierement automatique
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Epaisseur de la tdle

Format de la tole
maximum

Epaisseur de la tole

Largeur de la tole

Puissance

Puissance

Epaisseur de la tole

Format de la tdle
maximum

Epaisseur de la tdle

Format de la tole
maximum

Epaisseur de la tole

Largeur de la tole

Epaisseur de la tole

Longueur de coupe

Epaisseur de la tole

Largeur a cintrer

Epaisseur de la tole

Longueur a plier

Champs d'action

Epaisseur de la tole

Format de la tole
maximum

Acier : jusqu'a 30 mm
Inox : jusqu'a 20 mm
Métaux non ferreux :
jusqu'a 30 mm

2500x6000 mm

Acier : jusqu'a 4 mm
Inox : jusqu'a 3 mm

Métaux non ferreux :
jusqu'a 4 mm

Jusqu'a 1500 mm

Jusqu'a 300 tonnes

Jusqu'a 400 tonnes

Acier: jusqu'a 8 mm
Inox: jusqu'a 6 mm
Métaux non ferreux :
jusqu'a 8 mm

15003000 mm

Acier : jusqu'a 25 mm
Inox : jusqu'a 25 mm
Métaux non ferreux :
jusqu'a 16 mm

2000x6000 mm

0,42a30mm
Jusqu'a 2500 mm

Acier : jusqu'a 20 mm
Inox : jusqu'a 15 mm

Jusqu'a 6000 mm

Jusqu'a 22 mm

Jusqu'a 4500 mm

Acier : jusqu'a 12 mm
Inox : jusqu'a 8 mm

Jusqu'a 6000 mm

Axe X : jusqu'a 6000 mm
Axe Y : jusqu'a 15 000 mm

Procédés MIG | MAG [ TIG
et Plasma

Piéces jusqu'a 160 kg
(soudage MIG | MAG)

Jusqu'a 10 mm

2000x6000 mm

COMPETENCE D'UNE SEULE SOURCE
PARC MACHINES

A gauche : Panneauteuse entiérement automatisée « Salvagnini P4 » 4 amenage et déchargement automatique

1. Poingonneuse | découpeuse laser Trumatic 6000 L avec magasin de stockage et amenage automatiques 2. Installation

de dégraissage a base aqueuse pour des pieces jusqu'a 10x2000x 6000 mm 3. Centre de découpe laser Trumatic 5060 avec

un laser de 6000 Watt

| H
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EXEMPLES D'APPLICATION

ARCHITECTURE, FACADES EXTERIEURES

A gauche : BMW Welt a Munich, 20 000 m2 de facade et de plafond intérieur entierement en téles perforées en inox

Facade pour les nouvelles concessions AUDI composée de toles perforées avec pliage complexe en aluminium anodisé

Vue détaillée d'une facade d'une concession AUDI Face arriére en toles perforées du centre automobile BMW Welt a Munich
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EXEMPLES D'APPLICATION | ARCHITECTURE, FACADES EXTERIEURES




EXEMPLES D'APPLICATION
ARCHITECTURE, PLAFONDS ET BANDEAUX

A gauche : Plafond d'insonorisation en téles microperforées en aluminium, gare de métro a Lohring

Plafond d'un centre commercial a Londres composé des toles perforées pliées et laquées 2. Lamelles brise soleil réalisées
en toles perforées alu Cloisons séparatives pour I'insonorisation Vue détaillée d'une microperforation, gare de métro
a Lohring
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EXEMPLES D'APPLICATION
ARCHITECTURE, DESIGN INTERIEUR

A gauche : Garde-corps en toles perforées laquées

1. Garde-corps en toles perforées en inox 2.+ 4. Lampes de plafond et sur pied en inox électro-poli 3. Support multimédia
en inox électro-poli 5. Meubles contemporains en inox pour l'intérieur et I'extérieur

EXEMPLES D'APPLICATION | ARCHITECTURE, DESIGN INTERIEUR
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Eléments de

'APPLICATION
APPAREILLAGES

(]
Transporteur a vis sans fin dans un carter perforé

insonorisation pour des machines

EXEMPLES D
INSTALLATIONS

6les perforées avec vis sans fin servant de préfiltre pour le traitement de boues d'épuration
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A gauche : Eléments filtrants complexes en toles perforées pour des circuits de refroidissement dans des centrales nucléaires

MACHINES
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EXEMPLES D'APPLICATION
MACHINES, INSTALLATIONS, APPAREILLAGES

A gauche : Soudage des toles perforées en composants préts a I'installation

Filtre & étoiles en inox Paniers d'essorage pour la galvanisation de petites pieces Coulisses d'insonorisation soudées
de toles perforées pour des centrales électriques Toles perforées en inox servant d'éléments filtrants dans des installations

Atelier de soudage pour acier inoxydable avec 4 postes de soudage

e el

L R

EXEMPLES D'APPLICATION | MACHINES, INSTALLATIONS, APPAREILLAGES
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cintrées avec

Eléments de transport en toles perforées
ttes

GENIE DES PROCEDES

rt de tri dans des moulins a marteau

et embouties pour le transport de cuve

électro-poli pour des pressoirs

omme inse

EXEMPLES D'APPLICATION
INDUSTRIE AGROALIMENTAIRE,
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EXEMPLES D'APPLICATION
FILTRATION

A gauche : Tubes pour insonorisation, technique d'échappement, de climatisation et de ventilation

Toles perforées utilisées comme tubes de support pour des bougies de filtration
de support en toles perforées pour des éléments de filtration
utilisés comme filtres de puits

Tubes de filtration et éléments
Tubes perforés a nervures repoussées et galvanisés a chaud
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EXEMPLES D'APPLICATION | FILTRATION
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EXEMPLES D'APPLICATION
ELECTROTECHNIQUE, TECHNOLOGIE MEDICALE

A gauche : Armoires de commande avec composants (rack-tiroir, portes, etc.) en toles perforées

Toles d'insertion pour des fours médicaux a haute performance Tambours de machine a laver pour applications in-
dustrielles 3. Trous hexagonaux avec une surface de vide la plus haute possible Vue détaillée : bac a cartes monté par
clinchage pour des armoires de distribution

=1

EXEMPLES D'APPLICATION | ELECTROTECHNIQUE, TECHNOLOGIE MEDICALE



EXEMPLES D'APPLICATION
INDUSTRIE AUTOMOBILE

A gauche : Systemes d'échappement et silencieux en toles perforées cintrées et pliées en inox

Toles avec perforation antidérapante utilisées dans les aérodromes Carter de protection de chaine pour machines
agricoles 3. Piéce de montage coupée au laser pour machines agricoles 4. Tiroir avec clapet mobile 5. Viroles de protection
d'explosion pour airbags

EXEMPLES D'APPLICATION | INDUSTRIE AUTOMOBILE



EXEMPLES D'APPLICATION
ENVIRONNEMENT, RECYCLAGE

A gauche : Toles de criblage de toutes sortes

A droite : Viroles de criblage et de tri avec bandes de roulement et vis sans fin dans toutes tailles et sortes au montage chez
DF et en utilisation finale
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EXEMPLES D'APPLICATION | ENVIRONNEMENT, RECYCLAGE



EXEMPLES D'APPLICATION

CRIBLAGE, DIVERS

A gauche : Tole de criblage en matiére résistant a I'usure

Différentes tdles de criblage avec perforation en trous ronds et en demies gouttes d'eau pour I'utilisation dans toutes

Perforation rape

sortes d'installations de criblage
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« Notre flexibilité dans la production et
notre expérience de longue date sont le garant
pour la plus haute performance dans tous les domaines »

Hans-Peter Kramer

37



TROU TROU CARRE TROU ROND

OBLONG

TROU RECT-

TROU TROU EN TROU CARRE TROU
TRIANGULAIRE HEXAGONAL

TROU EN FORME

TROU EN

ETOILE

ANGULAIRE

angles biseautés

LOSANGE

DE SERRURE

Le terme « tole perforée » est défini dans la
derniére édition des normes DIN 24041 et
DIN 4185, partie 2.

La « tole perforée », selon les normes citées
ci-dessus, est une plaque (tole, feuille, etc.)
avec des trous homogenes situés a distan-
ces réguliéres, exécutés, par exemple, par
poinconnage, percage, fraisage ou autres
procédes.

Le trou rond et le trou carré sont les formes
de trou les plus courantes, complétées par le
trou long dans ses formes diverses.

Ces perforations représentent plus de 80%
des toles perforées.

En outre, I'on peut trouver de nombreuses
formes de trou pour des applications diver-
ses (notamment décoratives).

Largeur w = la dimension la plus petite
d'un trou, c'est-a-dire le diameétre d'un trou
rond, le coté d'un trou carré ou la largeur
d'un trou long.

Longueur | = la longueur d'un trou long

NB : L'épaisseur et la matiere déterminent
le diamétre techniquement réalisable.

Regle générale pour I'acier, I'aluminium et
les matiéres similaires : le diametre des trous
ne devrait pas étre inférieur a I'épaisseur
(rapport 1:1). Pour I'inox et les aciers plus
durs le rapport est moins favorable. Dans
un certain nombre de cas, les rapports in-
diqués ci-dessus peuvent étre inférieurs;
ils doivent, cependant, étre techniquement
étudiés a l'avance.

En général, les trous d'une tble perforée
sont légérement coniques.

Pour cette raison, le rapport de la barrette
« ¢ » sur |'épaisseur ne devrait pas étre
inférieur a 1. Dans le cas contraire, les bar-
rettes entre les trous peuvent se casser.

Dans le cas spécifique de toles de criblage,
les trous coniques réduisent le risque de
colmatage.

Deux termes sont utilisés pour la définition
de la distance entre les trous :

L'entraxe t : L'entraxe « t » est la distance
entre les deux centres de trous de deux
lignes voisines.

La barrette ¢ : La barrette « ¢ » est la
distance la plus petite non perforée entre
deux trous voisins.

Clest-a-dire:t=w+ ¢
(voir plans & partir de la page 41)

Pour les trous longs, on distingue la barrette
latérale et la barrette longitudinale.

Régle : Comme pour les trous ronds, il existe
a peu pres le méme rapport entre la barrette
c et I'épaisseur s (environ 1:1). Néanmoins,
dans ce cas aussi, des rapports inférieurs
a 1:1 sont possibles en tenant compte de
la matiere, du diametre des trous w et de
I'entraxe t.

TECHNIQUE

PRINCIPAUX TYPES DE PERFORATION,
NOTIONS DE BASE

On ne peut jamais éviter la formation de
bavures du coté sortie du poingon.
Limportance des bavures dépend de la
matiere, des tolérances de fabrication des
outils de poingonnage, de I'usure de I'outil
ainsi que d'autres facteurs.

Nos outils de poingonnage, fabriqués sur les
machines les plus modernes, garantissent
une perforation avec des bavures minimum.
Cependant, une surface totalement sans
bavures ne peut étre obtenue que par un
traitement ultérieur (brossage ou polissage).

Le sens de passage est particulierement
important pour les téles de criblage. Le sens
de passage (ou sens de transport) indique la
direction dans laquelle le matériau a cribler
est véhiculé. Le meilleur résultat est obtenu
lorsque les trous sont disposés en quinconce
perpendiculairement au sens de passage.

Le sens de passage est défini clairement dans
les normes DIN 24041 et 4185. Il est toujours
paralléle a la dimension a1 (voir plans & partir
de la page 41).

C6té d'entrée du poingon

Epaisseur de la tole

ey J J—

Coté de sortie du poingcon

Zone de
déformation

_ Zone de coupe

Zone
d'arrachement

TECHNIQUE | PRINCIPAUX TYPES DE PERFORATION, NOTIONS DE BASE



La surface de vide est souvent appelée pourcen-
tage de vide. C'est le rapport entre les trous et la
zone perforée compléte (sans bords pleins).

La surface de vide est importante pour le crib-
lage et la détermination du débit de passage
ainsi que pour le calcul de la capacité de char-
ge et la réduction du poids de la tole.

Le bord plein est la distance entre le bord
de la tole et le bord de la premiere ligne de
trous. Il dépend de I'entraxe de I'outil et des
dimensions de la tole.

Sur le plan pratique, le terme « bord plein
le plus petit possible » est souvent utilisé a
défaut de valeur chiffrée. Cela veut dire que,
selon I'outil utilisé, on choisira le bord plein
le plus réduit possible.

Sivous ne désirez pas de bord plein, les toles
seront découpées a partir de formats plus

grands.

Les bandes ou zones pleines peuvent étre

réalisées par déplacement de I'outil, par une
avance a vide ou par contréle automatique
de I'outil. Dans tous les cas, on doit considé-
rer les tensions qui peuvent en résulter (voir
« planéité »).

Planéité

En général, les toles perforées sont planées
une fois pour garantir la planéité définie
par la norme DIN.

Plus particulierement en cas :

e de bords pleins de différentes dimensions
® de zones ou bandes pleines

® d'un grand coefficient de passage

® de matériaux particuliers

des tensions résiduelles ne peuvent étre ex-
clues. Il convient alors de définir la planéité
nécessaire et le traitement complémentaire
pour l'obtenir.

Déformation en sabre

Des bords pleins différents e et e peuvent
entrainer une déformation en sabre d'une
tole. Cette déformation dépend de la mati-
ére, de I'épaisseur, de la longueur et de la

largeur de la tole ainsi que de la surface de
vide Aq.

Alors que la déformation de la tole perforée
en elle-méme peut étre éliminée par décou-
page, cela est impossible pour la zone perfo-
rée. Dans ce cas aussi, les tolérances doivent
étre définies.

Pour des raisons techniques relatives a
I'outil, les poincons et les matrices sont dis-
posés en entraxes plus grands sur l'outil que
ceux des trous dans la tole.

Cela entraine une « image » de perforation
constituée de lignes incomplétes (lignes de
trous en double quinconce) appelée aussi
«grand début ». On n'a I'image compléte de
la perforation qu'aprés la seconde course de
l'outil.

Si vous désirez I'image compléte dés le dé-
but (des lignes en quinconce normales ou
«petit début») nous vous prions de l'indiquer
dans votre demande.
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Illustration de gauche : Illustration de droite :

ligne en quinconce normale  ligne en double quinconce
(image compléte de la (image incompléte de la
perforation) perforation)
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t=22 Ao =42 % w Ao =20 % w Ay =35%

t=30 Ao =40 % w=38 t=12 As =35% w=38 t=12 Ay =35%

t=33 As =40 % w =10 t=15 Ay =35%

t=36 Ao =44 % w

17 t=27 Ao=31% w=18 t=25 Ay =41%
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TECHNIQUE
TROUS CARRES, EXEMPLES A L'ECHELLE 1:1
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w=5 t=8 Ao =39 % w=10 t=12 Ao = 69 % w Ay =38%

w=6 t=9 Ao =44 % w=15 t=21 As =51 % w=5 t=10 Ay =25%

w=28 t=10 Ao =64 % w=16 t=20 As =64 % w =10 t=14 Ao =51%

w =10 t=14 Ay =51% w =20 t=26 Ao = 59 % w=15 t=21 Ay =51%

TECHNIQUE | TROUS CARRES | EXEMPLES A L'ECHELLE 1:1



TECHNIQUE
TROUS LONGS, EXEMPLES A L'ECHELLE 1:1

w=05 x | =5
t=25 x t,=75 A=14%

w=1 x | =10 w=24x | =20

= X =
t,=35x t,=15  Ay=190% t,=10x t,=26  A)=36% t,=5 x t,=25  A)=390%

Epaisseur s

A = Pourcentage de vide w=2 x =10 W=s x 1= w=4 x =20
° t=55x t,=15  A;=23% t=10x t,=30  A=40% t=8 x t,=26  A=37%
aq = Dimension extérieure de la tdle (largeur de la tole)
ag = Dimension de la zone perforée paralléle a la dimension a1
b1 = Dimension extérieure de la tole (longueur de la tdle)
by = Dimension de la zone perforée paralléle a la dimension by
c = largeur de la barrette
c1 = largeur de la barrette longitudinale des trous longs
c2 = largeur de la barrette latérale des trous longs =6 x | = 5 x | =
: o : : t,=65 x t,=17 A;=260% t,=13 x t,=44 Ao =35% t,=9 x t,=36 Ao = 45 %
e1, €2 = largeur des bords pleins paralléle a la dimension b1
f1, f2 = largeur des bords pleins paralléle a la dimension a'

| = Longueur de trou

s = Epaisseur de la tole

t = Entraxe

t1 = Entraxe latéral des trous longs

to = Entraxe longitudinal des trous longs we3 x 1215 weg x | =35 weB x | =30

w = Dimension ou largeur des trous t,=75x t,=20 Ao =29 % t,=15x t,=44 Ao = 40 % t,=12 x t,=37 Ag=510%

TECHNIQUE | TROUS LONGS | EXEMPLES A L' ECHELLE 1:1
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Plan des sites de production allemands de DF, DE et Preziehs
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Dillinger Fabrik gelochter Bleche GmbH
Franz-Méguin-StraB3e 20

D-66763 Dillingen

Téléphone +49 68 31 /70 03-0

Fax +49 68 31 [ 70 03-525

E-Mail info@dfgb.de

Internet  www.dfgb.de
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Dillinger Edelstahlverarbeitung GmbH & Co. KG

Franz-Méguin-StraBBe 20

D-66763 Dillingen

Téléphone +49 68 31 /70 03-0

Fax +49 68 31/ 70 03-579
E-Mail info@dillingeredelstahl.de
Internet  www.dillingeredelstahl.de

PREZIEHS

Blechverarbeitung in Perfektion

Franz-Méguin-StraBBe 20
D-66763 Dillingen

Téléphone +49 6831 [ 7003-300
Fax +49 6831 [ 7003-350
E-Mail info@preziehs.de
Internet  www.preziehs.de
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DF Perforation S.A.R.L.

21-23, rue Aristide Briand
F-94340 Joinville-Le-Pont
Téléphone +33.1.45.11.00.87

Fax +33.1.48.83.14.84
E-Mail info@df-perforation.fr
Internet  www.df-perforation.fr
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DF Bulgaria EOOD

24, Nikola Vaptsarov Str.
BG-2210 Dragoman

Téléphone +359 [ 71722526
Fax +359 [ 71722062
E-Mail info@dfbulgaria.bg
Internet  www.dfbulgaria.bg
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DF Perforering ApS Danmark
Fruenshave 54

8732 Hovedgard

Téléphone +4575 141160
E-Mail  mail@dfperforering.com
Internet www.dfperforering.com
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Perfox B.V.

Adriaan Tripweg 13

NL-9641 KN Veendam
Téléphone +31598/6666 42
Fax +31 598/6666 50
E-Mail info@perfox.com
Internet  www.perfox.com

=CANAL

ENGINEERS

Canal

Boniverlei 16

B-2650 Edegem

Téléphone +32 3 [ 454 1555

Fax +323 /4543015

E-Mail abrassine@canal-engineers.com
rita@canal-engineers.com

Internet  www.canal-engineers.com

GROUPE

GROUPE, ZONES DE REPRESENTATION

Arthur Hartmann & Co. AG

Ivo Hartmann

Schulweg 2

CH-8332 Russikon

Tel. +41 44 9550255

Fax +41 44 9550257

E-Mail  ivo.hartmann@arthur-hartmann.ch

Falk Fleischmann
Industrievertretungen

Hermannsberg 14

98587 Unterschénau

Tel. +4936847/33115

Fax +493 6847396017

Mobile  +49171/61517 26

E-Mail  Falk.Fleischmann@t-online .de

Jiirgen Nix

Vertriebleiter / Technischer Berater
HansegartenstraBe 8

66787 Wadgassen

Tel. +49 6834 [ 943 096
Mobile  +49 172 [ 689 465 4
E-Mail  hnix@preziehs.de

Michael Murtfeld
Industrievertretung
WiehbergstraBe 6

30519 Hannover

Tel. +49 511 /83793 32
Fax +49 511 /8379706
Mobile  +49173/97049 12
E-Mail ~ mmi@murtfeld-mmi.de

Rolf Schdnkaes
Industrievertretung
SchmiedestraBe 3

46244 Bottrop-Grafenwald

Tel. +49 2045 411300

Fax +49 2045 411301
Mobil ~ +49 170 5444750
E-Mail schoenkaes@t-online.de

Ingenieurbiiro Max Jackel
Inhaber Jochen Langer

Zahringer Str. 137

68231 Mannheim

Tel. +49 621/48001-0

Fax +49 621/ 48001-20
Mobile  +49 172 /624 80 69
E-Mail  Max.Jaeckel@t-online.de

Dieter Joekel
Gebietsverkaufsleiter
WeiherstraBe 5

87745 Eppishausen

Mobile  +49 151/ 161 43 181
E-Mail  dieterjoekel@web.de

Sabine Holdorf-Thoms
Industrievertretungen

Kleine MittelstraBe 4A

15366 Hoppegarten

Tel. +4933342/305234

Mobile  +49 170 /314 20 77

E-Mail  sabine.holdorf-thoms@gmx.com

Dillinger Fabrik gelochter Bleche GmbH
Franz-Méguin-StraBe 20

D-66763 Dillingen

Tel. +49 6831/7003-0

Fax +49 68 31/ 70 03-525

E-Mail  info@dfgb.de

Dillinger Fabrik gelochter Bleche GmbH
Franz-Méguin-StraBBe 20

D-66763 Dillingen

Tel. +49 6831/7003-0

Fax +49 68 31/ 70 03-525

E-Mail  info@dfgb.de

GROUPE | ZONES DE REPRESENTATION



Dillinger Fabrik gelochter Bleche GmbH
Franz-Méguin-StraBe 20
D-66763 Dillingen

Téléphone +49 68 31/ 70 03-0
Fax +49 68 31 [ 70 03-525
SE info@dfgb.de
Internet  www.dfgb.de
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Dillinger Edelstahlverarbeitung GmbH & Co. KG
Franz-Méguin-StraBe 20
D-66763 Dillingen

Téléphone +49 68 31/ 70 03-0

Fax +49 68 31/ 70 03-579
E-Mail info@dillingeredelstahl.de
Internet  www.dillingeredelstahl.de
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:‘o ® ® Blechverarbeitung in Perfektion

Perfox B.V.

DF Perforation S.A.R.L. Franz-Méguin-StraBe 20 Adriaan Tripweg 13
21-23, rue Aristide Briand D-66763 Dillingen NL-9641 KN Veendam
F-94340 Joinville-Le-Pont

Téléphone +49 6831/7003-300 Téléphone +31 598/6666 42
Téléphone +33.1.45.11.00.87 Fax +49 6831/7003-350 Fax +31 598/6666 50
Fax +33.1.48.83.14.84 E-Mail info@preziehs.de E-Mail info@perfox.com
E-Mail info@df-perforation.fr Internet  www.preziehs.de Internet  www.perfox.com -

Internet  www.df-perforation.fr
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DF Perforering ApS Danmark Canal
DF Bulgaria EOOD Fruenshave 54 Boniverlei 16
24, Nikola Vaptsarov Str. 8732 Hovedgard B-2650 Edegem
BG-2210 Dragoman
Téléphone +45 75 14/11 60 Téléphone +32 3/454 15 55
Téléphone +359/71722526 E-Mail mail@dfperforering.com Fax +32 3/454 30 15
Fax +359/71722062 k.werge@dfperforering.com E-Mail abrassine@canal-engineers.com
E-Mail info@dfbulgaria.bg Internet  www.dfperforering.com rita@canal-engineers.com
Internet  www.dfbulgaria.bg Internet  www.canal-engineers.com
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