MATIERE POUR OUTILS DECOUPAGE ET FRAPPE

—

DISIGNATION MATIERE NORME PLANEB
Matrice de frappe S600 1.3343
Poincon de frappe S600 1.3343
Matrice de decoupage pourtour
Matr!ce decoupage E-C ASP23 13344
Matrice repassage
Matrice decoupage D-B-F
Matrice decoupage centre S600 1.3343
Poincon decoupage centre S600 1.3343
Poincon decoupage pourtour S600 1.3343
Poincon decoupage E-C/REP/D-B-F S600 1.3343
Pilote decoupage pourtour K720 1.2842
Pilote decoupage E-C K720 1.2842
Pilote Repassage K720 1.2842
Pilote de frappe. S600 1.3343
Pilote D-B-F K720 1.2842
Galet=Poussette Frappe S600 1.3343
Arracheur K460 |[1.2510(N.TR)
Guide K460 1.2510(TR)
Pastilles FF ASP23 1.3344
Pastilles Decoupage ASP23 1.3344
Enclume pour decoupage K720 1.2842
Plaque d’appui decoupage centre 7 | V130SX 1.6565
Pigeonnecw K 707 1.243€
Redresscur 720 7.1842
i SECTION
20.5 x50
. 16.5 x50
Pastilles dans du meplat 10.5 x 50
ASP23 8.5 x 50
Pastilles dans du rond ASP23 diam 120
. L
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