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ALUPRO Porsws SP. 7 0.0. DLA PROFILI CHROMATECH ULTRA
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2.0 Wymiary i tolerancje
Nazwa Wysokos¢ | Szerokos¢ | Szerokos¢ | Wysokos¢ | Dlugos¢ | Szerokosé
ramki ramki ramki ramki perforacji ramki | malowania
(plastik) (stal) bR I
H B B1 T L M
(mm) (mm) (mm) (mm) (m) (mm)
+/- 0,10 +/- 0,15 -0,05/+0,25 | -0,05/+0,05 | +/-10 | +/-0,5mm
mm mm mm mm mm
Chromatech
Ultra. 14 6,9 13,6 13,5 0,35 6,0
Chromatech 6,9 15,6 15,5 0,35 6,0
Ultra 16 30
Chromatech ’
Ultra 18 6,9 17,6 17,5 0,35 6,0
Chromatech
Ultra 20 6,9 19,6 19,5 0,35 6,0
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3.0 Wiasciwosé techniczne:

Wewnetrzna
kontrola jakosci

3.01 Geometria / ksztalt
Geometria wymiarowa jest pokazana na powyzszym rysunku| Suwmiarka
przekroju poprzecznego. Tolerancje powyze;.

3.02 Dtugos¢ i prostoliniowos¢ (poziom) Przymiar
Standardowa dlugosé¢ to 6,0 m +/- 10 mm. wstegowy,
Dopuszczalne odchylenie prostoliniowosci (poziom) +/- 15 mm/m. wizualna

3.03 Prostoliniowos$¢ (pion) Liniat, przymiar
Prostoliniowos$¢ pion — opis pomiaru w pliku ,IN 1 pomiar wyrobu [...]"

3.04 Niepozadane otwory Niedopuszczalne
Ramka jest kompozytem stali i plastiku tgczonego za pomoca kleju | niepozadane
termotopliwego. otwory, wizualna

3.05 Perforacja Przeptywomierz
Mierzona przeptywem powietrza. powietrza
Prawidtowy przeptyw: odczyt 15% (+/- 5%) 43 I/ min (+/- 14 1/ min)

3.06 | Zalozone taczniki
tacznik wsuniety do potowy swojej dtugosci z jednego konca ramki Wizualna
aluminiowej

3.07 Malowany bok
Malowanie czesci stalowej boku profilu na szeroko$¢ 3 mm +/- 0,5 :

P o ) . Suwmiarka,
mm. Szerokos¢ mierzona od poczatku czesci plastikowej (wg rysunku | ™.
. g o , iy . wizualna
1.0). Ciggtos¢ powtoki, rowna krawedz, stata szerokos¢ malowania
na catej dlugosci profilu, brak przeswitéw i zarysowan.
3.1 Materiat ramki Wewnetrzna

kontrola jakosci

3.11 Uzywane materiaty
Uzywana stal zgodna z normg DIN EN 10 088 type 1.4372 (AlISI 201). | Zgodne ze
Przewodnos¢ cieplna A s = 15 W/mK w temp 20°C. specyfikacjg
Granulat to poliweglan w postaci granulatu o przewodnosci cieplne;j dostawcy
Ap=0.20 WmK

3.12 Powierzchnia
Powierzchnia jest czysta i nie podlega obrébce chemicznej. Wyglad | Test adhezji,
jest matowy. Kolory RAL 9004, 7035, 7040, 9016. wizualnie

3.13 Smarowanie
Podczas procesu produkcji ramki stosuje sie smarowanie.| Test adheziji.
Smarowanie odparowuje i praktycznie znika z powierzchni bez
zadnych lotnych elementow.

3.14 Elementy lotne Dopuszczalny

Lotne pierwiastki sg badane zgodnie z wytycznymi normy PN-EN
1279-6 Wzgledem masy dystansowej maksymalna zawartos¢ lotna
wynosi 0,05%.

ubytek masy
My < 0,05%
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4.0 Pakowanie wyrobu gotowego

Ramki Chromatech Ultra produkowane sg w dtugosci 6 m i spinane automatycznie w wigzki po 16
szt.

Stosowane s3g nastepujgce rodzaje pakowania wyrobéw:

4.1 Pakowanie ramek do kartonéw

Opis pakowania w kartonie:

- profile pakowane sg warstwami w pozycji zgrzewem na boku kazdy,

- w przypadku profili z malowanym bokiem kazda warstwa w opakowaniu przetozona papierem
(potpergamin biaty, niereaktywny z aluminium).

Pakowanie ramek do kartonow w ilosci jak podano ponize;j.

Sposob pakowania - karton
Rozmiar ramki llos¢é (mb) llos¢é warstw
Chromatech Ultra 14 672 7
Chromatech Ultra 16 576 6
Chromatech Ultra 18 480 5
Chromatech Ultra 20 480 5

Kartony po wypetnieniu sg zamykane oraz oznakowywane etykietami.

Ponizej przyktadowy widok kartonu prawidtowo wypetnionego ramkami oraz widok kartonu
zapakowanego i oznakowanego.
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4.2 Pakowanie ramek do konteneréw metalowych
Pakowanie ramek do kontenerow metalowych bezposrednio w wigzkach, w ilosci jak podano
ponizej:

Sposoéb pakowania - kontener
Rozmiar ramki llos¢ (mb) llo$¢ warstw
Chromatech Ultra 14 9216 24
Chromatech Ultra 16 8064 21
Chromatech Ultra 18 7296 19
Chromatech Ultra 20 6144 16

Opis pakowania w kontenerze metalowym:

- kontener przed wypetnieniem ramkami jest wyscielony folig,

- dno kontenera zabezpieczone za pomoca przektadki kartonowej,

- boki kontenera zabezpieczone przektadkami kartonowymi,

- profile pakowane sg warstwami w pozycji zgrzewem na boku kazdy,

- kazda warstwa w opakowaniu przetozona papierem (potpergamin biaty, niereaktywny z aluminium),

- ostatnia warstwa jest zamykana wczesniej wyscielong folig,

- kontener spinany jest tasmag bednarkg w 5 miejscach i pod tasme bednarki ktadziona jest
przektadka kartonowa, a na nig deska drewniana,

Kontener oznakowywany jest za pomocg etykiety.

Ponizej przykladowy widok prawidtowo wypetnionego kontenera ramkami, zapakowanego
i oznakowanego.
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4.3 Pakowanie ramek z tagcznikami do konteneréw metalowych

Ponizej przyktadowy widok kontenera prawidtowo wypetnionego profilami z tgcznikami.

4.4 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 produkgiji,
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- oznaczenie operatora produkcji, operatora nabijania tgcznikéw,
- ilo$¢ towaru w opakowaniu.

5.0 Aspekty jakosciowe:

5.1 Zarzadzanie jakos$ciag
Alu-Pro Polska Sp. z o. o. posiada certyfikowany system jakosci wg normy PN- EN 1SO 9001:2015

5.2 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.

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

6.0 Orientacja i gwarancja dla klienta

Na wszystkie ramki Chromatech Ultra produkowane przez Alu-Pro Polska Sp. z 0.0. oferuje 5-letnig
gwarancje na produkt. Gwarancja obejmuje wymiane elementéw dystansowych w przypadku
usterki. Elementy dystansowe muszg by¢ przechowywane, instalowane i uzywane zgodnie z
obowigzujgcymi normami i standardami technicznymi. Specjalne rozwigzania i zastosowania, ktére
nie sg ustandaryzowane, bedg musiaty zosta¢ uprzednio zatwierdzone na pismie przez Alu-Pro
Polska Sp. z 0.0., aby mozna je byto uwzgledni¢. W odniesieniu do standardowej temperatury dla
IG wynosi ona -30°C do 70°C.

6.1 Szczegodlne warunki gwaranciji.

Gwarancja obejmuje:

- Wszelkie odstepstwa od parametréow 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 wigkszej niz 1m.

Gwarancja nie obejmuje:

- Uszkodzen spowodowanych nieprawidtowym przechowywaniem lub uzytkowaniem (6.2 i nast.)

- Uszkodzeh mechanicznych lub wizualnych, jezeli profil dystansowy zostat wykorzystany w
jakimkolwiek procesie obrébkowym u klienta.

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

6.2 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.
Zalecane jest kondycjonowanie w temperaturze pokojowej przed uzyciem.

Korzystnymi warunkami bedg temperatura pokojowa powyzej 15°C i wilgotno$¢é wzgledna RH
wynoszgca co najmniej 45%. Nalezy unika¢ srodowiska o duzym stezeniu pytu.

Ogodlna obstuga i uwagi zgodnie z kartg bezpieczenstwa dla elementu dystansowego. Podczas
dalszej obrébki ramek nalezy uzywac rekawic. Zaleca sie, aby sprawdzi¢ i kontrolowa¢ wszystkie
okreslone punkty powyze;.

6.3 Kontrola przyczepnosci- test adhezji

Podczas przygotowywania prébek do badania przyczepnosci zgodnie z PN-EN 1279-6 nalezy
upewnic sie, ze tyt ramki jest w petnym kontakcie ze szczeliwem (brak pecherzykéw powietrza).

str.6z7



WEEEEB@ WARUNKI TECHNICZNE WT 2

ALU-PRO Potsn Sr. 7 0.0. DLA PROFILI CHROMATECH ULTRA

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.

6.4 Cisnienie

Odksztatcenie pod wptywem nacisku, takiego jak obcigzenie wiatrem i obcigzenie ciezarem w
instalacji poziome;.

Dane kompresji dla wneki 16 mm Chromatech Ultra:

50N/cm —-0mm;80N/cm — 0,3mm; 110N /cm — 0,5 mm.

6.5 Wydajnos¢ systemu

Uzytkownik (w tym przypadku producent |G) musi zabezpieczy¢ caly system sktadajacy 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 kompatybilnosé, przyczepnosé, zbyt duze zakurzenie i jakos¢ naroznikow.

Przy obstudze i transporcie ramek wazne jest, aby sprawdzi¢, czy tgcznik / naroznik znajdujg sie w
prawidtowej pozycji.

6.6 Czyszczenie plastikowej powierzchni

Jesli z jakiegos powodu powierzchnia plastikowa zostanie zanieczyszczona przez kurz z innych
materiatdw, mozna jg ponownie wyczysci¢ za pomocg wody lub powietrza. Kurz mozna tatwo usungc¢
za pomocg sprezonego powietrza o wiasciwosciach antystatycznych lub wilgotnej szmatki.
Powierzchnia jest szczegdlnie wrazliwa na estry, ketony i WWA. Nalezy sprawdzi¢ reakcje przed
uzyciem.

6.7 Stabilnos¢ UV
Zastosowane tworzywo sztuczne jest materiatem organicznym ze stabilizatorem UV, aby
zminimalizowac efekt starzenia spowodowany $wiattem stonecznym.

7.0 Opis zmian.
Rewizja Data Opis zmiany Zgtaszajacy
A 28.01.2019 Powstanie dokumentu WT 2 Warunki techniczne dla profili | Specjalista ds.
T Chromatech Ultra. Kontroli Jakosci
B 25 10.2019 Punkt 3.0 Wtasciwosci Techniczne i dodanie wtasciwosci pomiaru | Specjalista  ds.
T prostoliniowosci. Kontroli Jakosci
C 01.06.2020 Dodano pgnkt 6.1 warunki gwarancji i widok pakowania profili z Specjal_ista dsl. .
tacznikami Kontroli Jakosci
D 03.09.2020 Zmieniono rysunek 1.0. Dodano ,malowany bok” w punktach 2.0 Specjal_ista d§. .
oraz 3.07 Kontroli Jakosci
Zmiana z Specjalista ds. Kontroli Jakosci na Specjalista ds. Specijalista ds.
E 29.12.2023 Systemu Zarzadzania Jakoscig Systemu
T Dodano rozmiar 20 ramki w punktach 2.0, 4.1 oraz 4.2 Zarzadzania
Jakoscig
Opracowat: Zatwierdzit: Data: Rewizja:
Specjalista ds. Systemu Prezes Zarzadu 29.12.2023 E
Zarzgdzania Jakoscig Andrzej Lepich
Justyna Klimek
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