JA/L/U/ /P/R/Of

ALU-FRO FPoLska SP. Z 0.0.

WARUNKI TECHNICZNE
PROFILE ALUMINIOWE

WT 1

1.0 Rysunek pogladowy

2.0 Wymiary i tolerancje

Szerokos¢|Szerokos¢|Wysokosé Grubosé Grubosé
tasmy
L H T T
— ®
S £ |£0,01mm| +£0,1mm | £0,1 mm + 0,01 mm +0,01 mm /0,02
a § mm
z
Profile do ciecia Pro_flle_ de
giecia
A9,5 | 10 28,70 9,50 6,50 0,22 | 0,25 | 0,28 | 0,31 | 0,35
A10,5| 11 30,70 10,50 6,50 0,22 | 0,25 | 0,28 | 0,31 | 0,35
Al115| 12 32,70 11,50 6,50 0,22 | 0,25 | 0,28 | 0,31 | 0,35
Al135| 14 36,70 13,50 6,50 0,22 | 0,25 | 0,28 | 0,31 | 0,35
Al45| 15 38,70 14,50 6,50 0,22 | 0,25 | 0,28 | 0,31 | 0,35
Al155| 16 40,70 15,50 6,50 0,22 | 0,25 | 0,28 | 0,31 | 0,35
Al17,5| 18 44,80 17,50 6,50 0,28 0,31 | 0,35
A195| 20 48,80 19,50 6,50 0,28 0,31 | 0,35

str.1z8




mmﬂﬂg WARUNKI TECHNICZNE
WT 1
ALUFRO FoLssa SP. 2 0.0. PROFILE ALUMINIOWE
3.0 Wiasciwosci mechaniczne i sktad chemiczny materiatéw
Wiasciwosci mechaniczne (wg UNI EN 485-2)

Gat. stopu Stan Grubos¢ T Rm Rp A 5% A 50%
3003 H 28 0,20 + 0,45 =190 =160 - =2
3005 H18 0,25+ 0,28 210 + 250 =190 >3 -
3005 H24* 0,31 + 0,39 170 = 225 =130 212 -
3005 H22* 0,35 145 <195 2110 =8 -
3005 H26* 0,31 195 + 240 =160 29 -
3105 H26 0,31 +0,45 =200 =180 - >3

Tolerancja grubosci T + 0,01 mm Legenda:

Rm =wytrzymato$é na rozcigganie
* Materiaty uzywane do produkgji profili do Rp = granica plastycznosci
giecia A = wydluzenie procentowe
Sktad chemiczny (wg UNI EN 573-3)
Stop w gat. 3003
Fe Ccu Mn Mg Cr Zn i | other | other |,
cad. tot.
0,70 | 0,056+0,20 | 1,0+1,5 - - 0,10 - 0,05 0,15 rest
Stop w gat. 3005
Fe Cu Mn Mg Cr Zn i | other | other |
cad. tot.
0,70 0,30 1,0+1,5 | 0,20 = 0,60 0,10 0,25 0,10 0,05 0,15 rest
Stop w gat. 3105
Fe Cu Mn Mg Cr Zn i | other | other |,
cad. tot.
0,70 0,3 03+08 | 02+0,8 0,2 0,4 0.1 0,05 0,15 rest
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ALUPRO FoLsma 57 2 0.0. PROFILE ALUMINIOWE

4. 0 Specyfikacja techniczna wyrobu gotowego Wewnetrzna
kontrola jakosci

4.01 Geometria / ksztalt
Geometria wymiarowa jest pokazana na powyzszym rysunku Suwmiarka
przekroju poprzecznego. Tolerancje powyze,j.

4.02 Diugos¢ L
Standardowe dlugoscito 6,0 mi 5,0 m
Tolerancja dtugosci - 5 mm /+ 10 mm

Przymiar wstegowy,
wizualna

4.03 Szczelnosé zgrzewu o
o . Test szczelnosci

Test wykonywany przy pomocy odpowiedniego srodka
penetrujgcego

4.04 Elementy lotne
Badanie przeprowadzane zgodnie z wytycznymi norm Badanie lotnosci
PN-EN 12796:4 i PN-EN 12796:6

4.05 Perforacja

Mierzona przeptywem powietrza. Przeptywomierz

powietrza
4.06 Niepozadane otwory Niedopuszczalne
Ramka wykonana jest z jednego kawatka tasmy aluminiowej niepozgdane otwory,
wizualna

5.0 Pakowanie wyrobu gotowego
Profile aluminiowe produkowane sg w dtugosciach 5 m i 6 m, a nastepnie pakowane recznie wg
ponizej podanych sposobdw.

Stosowane sg nastepujgce rodzaje pakowania wyrobdw:

5.1 Pakowanie profili aluminiowych do kartonéw
Opis pakowania w kartonie:
- profile pakowane sg warstwami:
e od pierwszej do przedostatniej zgrzewem w dét,
e ostatnia gérna zgrzewem do gory.
- kazda warstwa w opakowaniu przetozona papierem (pétpergamin biaty, niereaktywny z
aluminium).
- cztery kartony spiete tasmami stalowymi w czterech rownomiernie roztozonych miejscach i pod
tasma stalowg drewniane podktadki zabezpieczajace.

Ponizej przyktadowy widok prawidtowo wypetnionego profilami kartonu oraz widok kartonéw
spakowanych i oznakowanych.
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ALUPRO FoLsma 57 2 0.0. PROFILE ALUMINIOWE

5.2 Pakowanie profili aluminiowych do konteneréw metalowych
Opis pakowania w kontenerze:
- profile pakowane sg warstwami:
e od pierwszej do przedostatniej zgrzewem w dot,
e ostatnia gérna zgrzewem do gory,
- kazda warstwa przetozona papierem (potpergamin biaty, niereaktywny z aluminium),
- caly tadunek profili w kontenerze spiety tasmg stalowg w dwoch réwnomiernie roztozonych
miejscach,
- tasma stalowa opasana na dwoch podktadkach drewnianych od géry i od dotu.

Ponizej przyktadowy widok kontenera prawidtowo wypetnionego profilami oraz widok
zapakowanego i odpowiednio oznakowanego.
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ALU-FRO FPoLska SP. Z 0.0.

WARUNKI TECHNICZNE
PROFILE ALUMINIOWE

WT 1

5.3 Pakowanie profili aluminiowych z tgcznikami do konteneréw metalowych
Ponizej przyktadowy widok kontenera prawidtowo wypetnionego profilami z tgcznikami.

5.4 Znakowanie

.

Towar oznakowywany jest etykietg umieszczang na czole opakowania.

Etykieta zawiera dane:

- nazwe, adres i logo producenta oraz dane kontaktowe,
- oznaczenie towaru w postaci kodu kreskowego,

- cechy szczegdlne profili: nazwe, wymiary szerokosci i dtugosci, kod koloru,

- nr partii z datg produkciji,

- oznaczenie operatora produkcji, operatora nabijania tgcznikéw,

- ilo$¢ towaru w opakowaniu.
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WT 1

5.5 llosci profili aluminiowych w poszczegoélnych opakowaniach
(kolory poszczegolnych wierszy odpowiadajg kolorom etykiet stuzgcym do oznaczania opakowan)

OPAKOWANIE KARTON KONTENER
PROFIL
5m 6m 5m 6m WIAZKI 6m
llosé mb 1800 2 160 12 000 14 400 13 056
A 95 llos¢ szt. 360 2400 2176
(10) llos¢ 2z Warsrtofw% U L 50 warstw po 48 32 warstwy po
warstw +8 P ; profili 68 profili
ramek na gorze
llosé mb 1650 1980 11 000 13 200 12 240
A105 T iosc sat. 330 2 200 2 040
(11) llos¢ 22 warstwy po 15 50 warstw po 44 30 warstw po
warstw profili profili 68 profili
llosé mb 1500 1 800 10 000 12 000 11 424
A 115 llos¢ szt. 300 2 000 1904
23 warstwy po 13
(12) llos¢ profili 50 warstw po 40 28 warstw po
warstw + 1 profil na dole profili 68 profili
(z boku)
llos¢é mb 1300 1560 8 500 10 200 9792
A 135 llosé¢ szt. 260 1700 1632
23 warstwy po 11
(14) llos¢ profili 50 warstw po 34 24 warstwy po
warstw + 7 profili na dole po profile 68 profile
bokach

N llos¢é mb 1 000 1200 6 500 7 800 7 752
’ llo$é szt. 200 1 300 1292
(18) llosé 22 warstwy po 9 ramek 50 warstw po 26 19 warstw po
warstw + 2 ramki na gorze ramek 68 ramek
6 llosé mb 900 1080 1 650 1980 6 936
' llos¢ szt. 180 330 1156
(20) llos¢ 22 warstwy po 8 ramek | 53 warstwy po 24 17 warstw po
warstw + 4 ramki na gorze ramki 68 ramek
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ALUPRO FoLsma 57 2 0.0. PROFILE ALUMINIOWE

6.0 Aspekty jakosciowe:

6.1 Zarzadzanie jakoscig
Alu-Pro Polska Sp. z o. o. jest certyfikowana wg normy PN- EN ISO 9001:2015

6.2 Testy produktu

Procesy i procedury sg ustalane w celu zapewnienia jakosci dostarczanego materiatu. Podczas
produkcji przektadki sg stale monitorowane poprzez systematyczne i losowe kontrole. Dane bedg
dostepne przez okres 5 lat.

6.3 Umowa dotyczaca jakosci

Alu-Pro Polska Sp. z 0. 0. gwarantuje spetnienie wymagan jakosciowych dla swoich produktow
zgodnie na podstawie badan przywotanych w normach PN-EN 1279 — 4:2018 i PN-EN 1279-
6:2018

7.0 Orientacja i gwarancja dla klienta

Na wszystkie produkowane profile aluminiowe przez Alu-Pro Polska Sp. z 0.0. oferuje 5-letnig
gwarancje na produkt. Szczegétowe postepowanie gwarancyjne zostato opisane w Ogoélnych
Warunkach Sprzedazy. Elementy dystansowe muszg by¢ przechowywane, instalowane i uzywane
zgodnie z obowigzujagcymi normami i standardami technicznymi. Specjalne rozwigzania i
zastosowania, ktore nie sg ustandaryzowane, bedg musiaty zostaé uprzednio zatwierdzone na
pismie przez Alu-Pro Polska Sp. z o. o., aby mozna je bylo uwzgledni¢. W odniesieniu do
standardowej temperatury dla IG wynosi ona -30 °C do 70 °C.

7.1 Szczegolne warunki gwaranciji.

Gwarancja obejmuje:

-Wszelkie odstepstwa od parametréw technicznych zawartych w punktach (2.0, 3.0, 4.0)
-Uszkodzenia powstate wskutek wytadowan elektrostatycznych, jezeli produkt w czasie powstania
wady byt oryginalnie zapakowany i zabezpieczony

-Wady wizualne wynikajgce z przyczyn tkwigcych w towarze i wystepujgce w chwili wydania
towaru Kupujgcemu, widoczne z odlegtosci wiekszej niz 1m.

Gwarancja nie obejmuje:

-Uszkodzen spowodowanych nieprawidtowym przechowywaniem lub uzytkowaniem (7.2 i nast.)
-Uszkodzenn mechanicznych lub wizualnych, jezeli profil dystansowy zostat wykorzystany w
jakimkolwiek procesie obrobkowym u klienta.

-Uszkodzen mechanicznych powstatych w transporcie, gdzie uszkodzeniu ulegto takze oryginalne
opakowanie.

7.2 Przechowywanie i uzywanie

Aby zapewni¢ wydajnos¢ elementéw dystansowych, warunki na magazynie muszg by¢
odpowiednie. Zniszczone opakowanie, wilgotnos¢ i zmiana temperatury bedg miaty wptyw na
ramki. Nalezy upewni¢ sig, ze profile sg kondycjonowane w temperaturze pokojowej przed
uzyciem.

Korzystnymi warunkami bedg temperatura pokojowa powyzej 15 °C i wilgotnos¢ wzgledna RH
wynoszgca co najmniej 45%. Nalezy unika¢ srodowiska o duzym stezeniu pytu. Ogdlna obstuga i
uwagi zgodnie z kartg bezpieczenstwa dla elementu dystansowego. Podczas dalszej obrobki profili
nalezy uzywac rekawic. Elementy dystansowe nalezy wyjmowac z kontenera / kartonu w sposéb
uniemozliwiajgcy ich zarysowanie tj. prostopadle do osi elementu dystansowego po wczesniejszym
otwarciu gornej czesci opakowania. Niedopuszczalne jest wysuwanie profili rownolegle do ich
diugo$ci. Zaleca sig, aby sprawdzi¢ i kontrolowa¢ wszystkie okreslone punkty powyzej.
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ALUPRO FoLsma 57 2 0.0. PROFILE ALUMINIOWE

7.3 Kontrola przyczepnosci- test adhezji

Podczas przygotowywania probek do badania przyczepnosci zgodnie z PN-EN 1279-4:2018
nalezy upewni¢ sie, ze tyt profilu aluminiowego jest w petnym kontakcie ze szczeliwem (brak
pecherzykow powietrza). Podczas przygotowywania prébek robi¢ to uwaznie, aby unikngé
odksztatcenia do Srodka. Jesli ramka odksztatci sie, wplynie to na test przyczepnosci. Procedura
pisemna moze by¢ dostarczona na zgdanie. Czas utwardzania zgodnie z instrukcjg producenta
szczeliwa.

7.4 Wydajnosé systemu

Uzytkownik (w tym przypadku producent IG) musi zabezpieczyé caly system sktadajgcy sie z
elementu dystansowego, tgcznika / naroznika, maszyny do giecia, srodka osuszajgcego, butylu i
szczeliwa dobrze wspétpracujgcego w wybranej konfiguracji. Istotny wptyw majg takie wtasciwosci
jak kompatybilnos¢, przyczepnosé, zbyt duze zakurzenie i jakoS¢ naroznikow. Przy obstudze i
transporcie ramek wazne jest, aby sprawdzi¢, czy fgcznik / naroznik znajdujg sie w prawidtowe]

pozyciji.

Opracowat: Zatwierdzit: Data: Rewizja:
Specijalista ds. Kontroli Jakosci Prezes Zarzadu 15.09.2020 E
Grzegorz Pendzich Andrzej Lepich
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