MB-77HS Opis techniczny

SYSTEM DRZWI BALKONOWYCH
PODNOSZONO - PRZESUWNYCH
Z PRZEGRODA TERMICZNA MB-77HS

1. OPIS KONSTRUKCJI

System drzwi balkonowych podnoszono-przesuwnych z przegrodg termiczng MB-77HS stuzy do wykonywania
elementoéw architektonicznej zabudowy zewnetrznej, ktére cechuje wysoka izolacja termiczna, akustyczna oraz
szczelnos¢ na wode i powietrze.

System ten spetnia wszelkie wymogi dotyczace oszczedzania energii i ochrony srodowiska.

Parametry drzwi wykonanych z elementéw systemu MB-77HS przekraczajg wymagania najostrzejszych,
obowigzujgcych przepiséw i norm.

Cechy systemu MB-77HS:

Gtebokos$¢ konstrukcyjna ksztattownikow drzwi wynosi: 77 mm (skrzydto), 174 mm (o$cieznica 2-szynowa).
Profile stosowane w systemie majg konstrukcje trzykomorowa, gdzie centralng komore stanowi komora
izolacyjna pomiedzy ksztattowymi przektadkami termicznymi o szerokosci 43, 42, 35 lub 27 mm.

System umozliwia uzyskanie, bez zmiany podstawowych profili i akcesoriéw, 2 wariantéw konstrukcji
réznigcych sie izolacjg termiczng. Pierwszy wariant (MB-77HS ST) z pustg komorg centralng miedzy
przektadkami termicznymi cechuje sie najnizszg izolacjg termiczng. Drugi wariant drzwi (MB-77HS HI) z
komorg centralng wypetniong specjalnym wktadem izolacyjnym lub z przegrodg, miedzy przektadkami
termicznymi, dzielacg wewnetrzng komore powietrzng na 2 czesSci cechuje wyzsza izolacja. Dzieki
wariantowosci konstrukcji uzyskuje sie mozliwo$¢ zaspokojenia roéznorodnych potrzeb uzytkownikéw
zachowujgc niskie koszty magazynowania elementdéw systemu i produkcji drzwi.

Stosunkowo niski wspoétczynnik przenikania ciepta ram U; jest zapewniony dzieki szerokim przektadkom
termicznym, wktadom polietylenowym oraz komorowym profilom tworzywowym montowanym w pasach
izolacji termiczne;.

Wysoka szczelnos¢ na wode i powietrze mozliwa jest do uzyskania dzieki specjalnym ksztattom uszczelek
przymykowej i przyszybowej oraz okuciom umozliwiajgcym opadniecie skrzydta na o$cieznice w ostatnim
etapie zamykania skrzydta drzwi.

Wiekszos¢ uszczelek (np. uszczelki przyszybowe i przymykowa wewnetrzna) montuje sie w sposob ciggty,
bez przycinania w narozach, tgczgc konce uszczelek w poftowie dtugosci gérnych poprzeczek ram
drzwiowych. Uszczelke przymykowg skrzydia przycina sie pod katem 45° i klei w narozach lub pod
katem 90° i przykleja do gumowego naroznika. Taki sposéb montazu uszczelek gwarantuje bardzo dobrg
szczelnosc¢ na przenikanie wody i powietrza.

Listwy przyszybowe o ksztatcie zamknietym, zarbwno w wersji Standard jak i Prestige, pozwalajg na
wytrzymate zamocowanie wypetnien, co znacznie utatwia uzyskanie konstrukcji antywtamaniowych.
W listwach tych mocuje sie pozycjonujgce watki z EPDM, ktére utatwiajg montaz listew w ramie okna lub
drzwi.

Uszczelki przyszybowe wewnetrzne sg gteboko osadzone w listwach przyszybowych, dlatego tez sg mato
widoczne od strony wewnetrznej.

Zakresy mozliwych do zaszklenia gruboéci szyb skrzydto drzwi — od 13,5 do 58,5 mm. Szeroki zakres
zaszklenia pozwala na montaz wszystkich spotykanych na rynku typow szyb dwukomorowych, akustycznych
lub antywtamaniowych.

Zastosowanie typowych rowkéw okuciowych pozwala na montaz wiekszosci dostepnych na rynku okué
podnoszono-przesuwnych jak i przesuwnych, np. G-U, Hautau, Siegenia.

Drenaz profili mozna wykonaé w wersjach krytej lub widocznej z dekoracyjng zaslepka.

Profile zespolone wersji MB-77HS ST oraz HI mozna poddawaé procesowi lakierowania proszkowego
i anodowania.

Narozniki sg oferowane jako elementy wykonane z ksztattownikow wyttaczanych i pozwalajg stosowac
proces zagniatania lub kotkowania z uzyciem kleju 2-sktadnikowego Coralglue.

Technologia wykonania konstrukcji jest maksymalnie uproszczona, aby czas wykonania drzwi byt minimalny.
Do wykonania wiekszosci obrébek mozna uzy¢ oprzyrzgdowania (szablony wiertarskie, praski lub
wykrojniki). Wszystkie elementy oprzyrzadowania do systemu MB-77HS znajduja sie w dziale -
Oprzyrzgdowanie.
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e Maksymalne gabaryty skrzydet drzwi znacznie przekraczajg wartosci uznawane za standardowe : Hs=3,2m,
Ls=3,3m. Maksymalny ciezar skrzydta - 400 kg.

e System MB-77HS jest kompatybilny z innymi systemami firmy Aluprof, szczegélnie z MB-86. Dzigki temu
wiele elementéw ma zastosowanie w wiecej niz jednym systemie, np. listwy przyszybowe, uszczelki, okucia
i wiekszo$¢ akcesoriow.

Standardowe parametry skrzydet dla oku¢ firmy GU:

Profil skrzvdia: K518808X K518810X
ydia: K518809X K518811X
masa max 200 kg max 300 kg
szerokosc Lg 700 - 2200 mm 720 - 3300 mm
wysoko$¢ Hg 1841 - 2741 mm 1843 - 2743 mm

Zalecany stosunek Hs : Ls <3 : 1

Przestrzeganie zaleceh przedstawionych w niniejszym katalogu gwarantuje, iz wykonany wyréb spetnia¢ bedzie
oczekiwania uzytkownikow w czasie wieloletniej eksploataciji.

W przypadku zaistnienia jakichkolwiek pytan lub watpliwosci, specjalisci firmy Aluprof S.A. stuzg wszelkg
pomocy i rada.

UWAGA:

Wszelkie prawa do niniejszej publikacji oraz prawa do wzoréw uzytkowych w niej przedstawionych
przystuguja firmie ALUPROF S.A. i podlegaja ochronie stosownie do przepiséw o ochronie wzoréow
uzytkowych i praw autorskich.

ALAUPROF S.A. zastrzega sobie prawo dokonywania zmian i uzupetnien w celu dalszego rozwoju
systemu i stalego podnoszenia poziomu technicznego. Przedstawiona publikacja nie moze by¢
powielana i kopiowana w jakiejkolwiek formie bez pisemnego zezwolenia firmy ALUPROF S.A.

2. OPIS TECHNICZNY SUROWCOW | MATERIALOW

2.1. KSZTALTOWNIKI ALUMINIOWE

Ksztattowniki aluminiowe wykonywane sg w procesie przerébki plastycznej ze stopu aluminium

EN AW-6060 wg PN-EN 573-3, stan T66 wg PN-EN 515 lub ze stopu AIMgSi0,5 F22 wg DIN 1725 T.1.
Ksztattowniki spetniajg wymagania okreslone w PN-EN 755-1.

Wiasnosci mechaniczne ksztattownikow zgodne sg z PN-EN 755-2.

Odchytki wymiarowe ksztattownikow wg PN-EN 12020-2.

Powierzchnie ksztattownikéw powinny by¢ wykonczone powtokami anodowymi lub powtokami proszkowymi
poliestrowymi, stosowanymi jako zabezpieczenie przed korozja.

Powtoki anodowe, tlenkowe wg wymagan:

e grubos¢ warstwy oznaczana wg PN-EN ISO 2360 lub PN-EN ISO 2808 — nie mniejsza niz 20 um,
e wyglad zewnetrzny zgodny z PN-80/H-97023,

e stopien uszczelnienia powtoki wg PN-90/H-04606/02,

e odporno$¢ powtoki na korozje wg PN-76/H-04606/03.

Powtoki poliestrowe, proszkowe wg wymagan:

e grubos¢ warstwy oznaczana wg PN-EN ISO 2360 lub PN-EN ISO 2808 — nie mniejsza niz 60 um,
twardos¢ wzgledna wg PN-EN ISO 1522 — min. 0,7,

odporno$é na odrywanie od podtoza wg PN-EN ISO 2409 — stopien 0,

odpornos¢ na dziatanie mgty solnej wg PN-ISO 7253,

odpornos¢ na dziatanie cieczy wg PN-EN ISO 2812.
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2.2. PRZEKLADKI | PRZEGRODY TERMICZNE

Przektadki i przegrody termiczne wykonane sg w postaci ksztattownikédw z poliamidu wzmocnionego wtéknem
szklanym PA 6,6 GF25 wg DIN 16941 T.2 (posiadajg certyfikat producenta).

Komorowe przektadki termiczne charakteryzujg sie bardzo duzg wytrzymatoscig oraz rozszerzalnosciag cieplng
zblizong do aluminium, co wyklucza deformacje ztgcza i zapobiega rozrywaniu ztgcz na granicy poliamid-
aluminium przy duzych zmianach temperatur na elewacji budynkow.

Wiasciwy sposéb zagniatania przekiadki termicznej gwarantuje przewidziang w normach wytrzymatos¢ profilu
zespolonego.

2.3. WKLADY IZOLACYJNE PE

Polietylenowe wktady izolacyjne stosowe w wersji MB-77HS ST oraz MB-77HS HI montowane sg w przestrzeni
miedzy szybg a profilem skrzydta lub oScieznicy.

Podszybowe wktady izolacyjne PE znaczgco podwyzszajg izolacje termiczng wyrobow.

2.4. KSZTALTOWNIKI TWORZYWOWE
Ksztattowniki tworzywowe wykonane sg z HPVC lub z PA 6,6 GF25 zgodnie z normg DIN 16941.

2.5. USZCZELKI
Uszczelki (przyszybowe, przymykowe, dylatacyjne i inne) sg wykonane z kauczuku syntetycznego EPDM wg
DIN 7863 i normy wykonawczej ISO 3302-1. Uszczelki tgczy sie ze sobg w procesie klejenia lub wulkanizaciji.

2.6. SZYBY

Pola przezroczyste drzwi systemu MB-77HS sg szklone szybami zespolonymi, dobieranymi w taki sposob, aby
zabudowa spetniata wymagania norm cieplnych oraz w zakresie ochrony przeciwdzwiekowej pomieszczen.
Maksymalna grubosc¢ pakietu szklanego dla konstrukcji skrzydet drzwiowych wynosi 58,5 mm.

2.7. WYPELNIENIA CZESCI NIEPRZEZROCZYSTYCH

Wypetnienia czeéci nieprzezroczystych sg elementami warstwowymi w nastepujgcych zestawieniach:

e blacha stalowa ocynkowana lub lakierowana oraz poliuretan, styropian lub wetna mineralna twarda,
0 rdéznej grubosci,

e blacha aluminiowa anodowana lub lakierowana i poliuretan, styropian lub wetna mineralna twarda, o réznej
grubosci,

e inne wypetnienia z ptyt profilowanych lub ptaskich (np. MDF).

2.8. BLACHY ALUMINIOWE
Blachy aluminiowe wykonywane sg ze stopu aluminium wg PN-EN 485, jako anodowane lub lakierowane do
elementow wypetnien warstwowych lub obrébek i wykonczen blacharskich.

2.9. ELEMENTY ZLACZNE
Elementy ztgczne (wkrety samogwintujgce i samowiercace, $ruby, nity, nakretki, podktadki) stosowane do
wykonywania potgczen, sg wykonane ze stali nierdzewnej lub ocynkowanej wg norm przywotanych
w dokumentacji systemowe;.

2.10. OKUCIA

Okucia powinny by¢ mocowane do ksztattownikbw drzwi zgodnie z dokumentacjg systemowg Iub
z dokumentacjg producenta okué. Typy oku¢ powinny by¢ dostosowane do ciezaru wtasnego skrzydet oraz do
obcigzen eksploatacyjnych oraz gabarytow skrzydet.

2.11. MATERIALY UZUPELNIAJACE
Materiaty uzupetniajgce (podktadki pod szyby, kleje, wetna mineralna, pianka poliuretanowa i silikony
do uszczelnienia potgczen) - zgodnie z dokumentacjg systemowa.

3. INFORMACJE DODATKOWE
3.1. ZASADY OZNACZANIA TYPOW DRZWI

Rysunek lub szkic zawsze przedstawia widok konstrukcji od strony zewnetrznej, tzn. od tej strony,
od ktorej listwy przyszybowe sg zwykle niewidoczne.
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3.1.1. Oznaczanie kierunkéw otwierania skrzydet
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3.1.2. Oznaczanie schematéw okuc¢
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Schemat G * Schemat G2 Schemat H * Schemat K

* W przypadku wyboru schematéw G i H nalezy konsultowac¢ sie z Aluprof S.A.

3.2. KONSTRUKCJA PROFILI

Profile stosowane w systemie MB-77HS majg konstrukcje trzykomorowsg, gdzie centralng komore stanowi
komora izolacyjna pomiedzy przektadkami termicznymi o szerokosci 43, 42, 35 lub 27 mm. W wersji HI z kolei
komora ta wypetniona jest wktadem o wysokiej izolacji termicznej lub podzielona jest za pomoca przegrdd
termicznych na dwie oddzielne komory.

System potgczen za pomocyg przekfadki termicznej pozwala na stosowanie profili dwukolorowych - innych
wewnatrz, innych na zewnagtrz elewacji. Komorowy ksztatt przektadek termicznych gwarantuje wysokag
sztywnos$¢, bardzo dobrg izolacje termiczng oraz prawidtowe odwodnienie wewnetrznych komoér profilu.

3.3. DYLATACJA PROFILI
W okreslonych warunkach eksploatacji wyrobdw z izolacjg termiczng o duzych gabarytach moze incydentalnie
wystepowac niekorzystne zjawisko fizyczne polegajgce na wyginaniu sie profili skrzydet.
Ponizej przedstawiono zbiér czynnikbw powodujgcych powstanie niepozgdanego ugiecia profili:
e ciemny kolor profili.
e zamontowanie drzwi na stronie potudniowej lub potudniowo-zachodniej budynku.
e narazenie wyrobu na bezposrednie dziatanie promieni stonecznych (brak daszku zgodnego z
obowigzujgcym prawem, ostaniajgcych zabudéw lub drzew).
wypetnienie drzwiowe w ciemnym kolorze.
wystepowanie dtugich pionowych lub skosnych przewigzek w skrzydle drzwi.
Wyginanie sie profili polega na nierownomiernym wydtuzaniu sie ksztattownikow zewnetrznego i wewnetrznego
ze wzgledu na ich r6zng temperature. Paradoksalnie, im lepsza jest izolacja termiczna profili zespolonych, tym
wyrazniejsze moze by¢ ugiecie profili. Najwieksze ugiecie wystepuje w godzinach maksymalnego
nastonecznienia. W kolejnych godzinach nastepuje powro6t profili do ksztattu pierwotnego.
W celu unikniecia zjawiska termicznego wyginania sie skrzydet o duzych gabarytach nalezy wyeliminowa¢ co
najmniej jeden z wyzej wymienionych czynnikow lub stosowac profile dylatacyjne skrzydet.

3.4. 1ZOLACYJNOSC AKUSTYCZNA
Wskazniki izolacyjnosci akustycznej R, (C,Cy), Ras oraz Ra, zalezg od zastosowanego pakietu szyb i typu
konstrukcji.

3.5. IZOLACYJNOSC TERMICZNA
Obliczenia wspoétczynnikdw przenikania ciepta Ur ram drzwi systemu MB-77HS zostaty wykonane zgodnie z
wytycznymi normy PN-EN ISO 10077-2.
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3.6. PRZEPUSZCZALNOSC POWIETRZA
e Przepuszczalno$é powietrza drzwi zabudowy zewnetrznej sklasyfikowana zostata zgodnie z normg PN-EN
12207 w klasie 4.

3.7. OBLICZENIA WYTRZYMALOSCIOWE

Witasciwego doboru optymalnych ksztattownikow konstrukciji nalezy dokona¢ w oparciu o wytyczne zawarte
w dziale — Statyka. W dziale tym znajdujg sie réwniez informacje o maksymalnych gabarytach skrzydet drzwi w
zaleznosci od zastosowanych ksztattownikoéw, okug, itd.

3.8. PROGRAMY ,MB-CAD”, ,MB-SOFT”

Wygodnym narzedziem do szybkiego projektowania i wykonywania ofert, rozkrojéw produkcyjnych
(zawierajgcych profile i ksztattowniki, akcesoria oraz wypetnienia), obliczen statycznych, zamowien materiatow,
itd. sg programy komputerowe ,MB-CAD” i ,MB-SOFT.

Szczegotowe informacje o programach i mozliwo$ciach ich nabycia znajduja sie w firmie Aluprof S.A.

3.9. OBROBKA

Powierzchnie dekoracyjne ksztattownikoéw, w celu zabezpieczenia ich przed uszkodzeniem w czasie obrébki,
nalezy ostoni¢ folig ochronna.

Tolerancje wymiaréw liniowych i kgtowych bez indywidualnych oznaczeh tolerancji wg PN-EN 22768-1, klasa
tolerancji — m ($redniodoktadna).

Zadziory powstate w wyniku obrébki nalezy bezwzglednie usungg.

3.10. PRZECHOWYWANIE | TRANSPORT

e Przechowywanie.

Profile i ksztattowniki aluminiowe, detale, elementy wypeniajace, szyby, okna, drzwi powinny by¢
przechowywane w suchych pomieszczeniach w sposob zabezpieczajgcy elementy przed uszkodzeniami
mechanicznymi i zniszczeniem powtok anodowanych lub lakierowanych.

e Transport.

Ksztattowniki aluminiowe, detale, elementy wypetniajgce, szyby, drzwi moga by¢ transportowane dowolnymi
Srodkami transportu pod warunkiem zabezpieczenia przed zabrudzeniami, kurzem i mozliwoscig uszkodzen
podczas transportu.

3.11. WYTYCZNE MONTAZU NA BUDOWIE

Nowoczesne drzwi systemu MB-77HS zachowujg swoje bardzo dobre witasciwosci eksploatacyjne pod
warunkiem, ze zostang prawidtowo zamontowane do $cian budynku. Na prawidtowy montaz wyrobu majg
wplyw nastepujgce czynnosci:

3.11.1. PRZYGOTOWANIE OTWORU W SCIANIE BUDYNKU

Otwér w murze, w ktorym majg byé zamontowane drzwi powinien mie¢ wymiary odpowiednio wieksze od
zewnetrznych wymiardw o$cieznicy. Wielko$¢ szczelin miedzy ramg aluminiowa, a murem zalezy od dtugoéci
ksztattownikéw, ich koloru oraz sposobu wypetnienia szczelin. Katy otworu powinny mie¢ 90°,
a przekatne nie powinny sie r6zni¢ o wiecej niz 1 cm, co mozna fatwo sprawdzi¢ za pomocg tasmy lub sznurka.
Jezeli naroza otworu nie zachowujg kata prostego, moze dojs¢ do deformacji geometrii o$cieznicy, co wptywa
na funkcjonalnos¢ catego wyrobu.

Wszystkie powierzchnie wewnetrzne otworu powinny by¢ mozliwie gtadkie i bez ubytkow. Dolna powierzchnia
otworu powinna by¢ pozioma, jednolita, rowna, zbudowana z warstwy materiatu, na ktérym stabilnie mozna
oprze¢ wyrbb.

3.11.2. USTAWIENIE OSCIEZNICY W MURZE

Drzwi ustawiamy na nodnym progu, ktéry zapewnia ciggte przeniesienie obcigzen, izolacje termiczng oraz
zachowanie poziomu (maksymalne pochylenie to 0,5 mm / 1 m dtugosci progu). Potozenie drzwi wzgledem
muru powinno by¢ takie, aby izoterma 10°C przechodzita przez tg konstrukcje. Tylko wéwczas unikniemy
zjawiska skraplania sie pary wodnej na wewnetrznej stronie wyrobu podczas normalnych warunkéw
uzytkowania. W murze warstwowym izolowanym wetng mineralng lub styropianem izoterma ta znajduje sie
w pasie materiatu izolacyjnego, dlatego tez na jego gtebokos$ci powinien by¢ wykonany montaz.

W przypadku $ciany ocieplanej od zewnatrz konstrukcje aluminiowe zaleca sie montowaé blisko pasa
zewnetrznej izolacji. Konstrukcja powinny by¢ wypoziomowana, a odstepy miedzy sgsiednimi profilami powinny
by¢ jednakowe. Szczelina miedzy oscieznicg, a murem z obydwu stron powinna by¢ jednakowa i musi
umozliwia¢ swobodng kompensacje dylatacji termicznej wyrobu.

01/2012 02-0-05.00

fa.‘\ ALUPROF



MB-77HS Opis techniczny

3.11.3. MOCOWANIE WYROBU W MURZE

Drzwi zaleca sie mocowa¢ za pomocg kotew stalowych lub kotkow i wkretéw ze stali nierdzewnej lub
ocynkowanej oraz przy uzyciu klockéw podporowych. Zamocowanie musi gwarantowac przeniesienie obcigzen
zewnetrznych na konstrukcje budynku, przy czym funkcjonalnosci drzwi musi by¢ zachowana
(ruch skrzydet przy zamykaniu i otwieraniu powinien by¢ ptynny).

3.11.4. WYKONANIE IZOLACJI WYROBU

Izolacja przestrzeni miedzy oScieznica, a murem ma na celu zabezpieczenie przed wnikaniem wody, zarébwno
opadowej od strony zewnetrznej, jak i pary wodnej od strony wewnetrznej oraz ma za zadanie zapewni¢
izolacje termiczng i akustyczng. W tym celu najczesciej wykorzystuje sie wetne mineralng, pianki montazowe
lub walki polietylenowe, masy silikonowe, tasmy rozprezne oraz folie paroprzepuszczalne i paroszczelne.
Warstwa izolacji wokét oscieznicy powinna by¢ jednolita, bez przerw i o jednakowej grubosci. Po zewnetrznej
stronie wykonujemy izolacje paroprzepuszczalng, szczegolnie starannie wzdtuz dolnej ramy i narozy. Nalezy
pamieta¢, aby zapewni¢ bardzo dobrg izolacje na przenikanie pary po stronie wewnetrznej szczeliny
montazowej. Jedli wneki otworow tynkowane sg po zamontowaniu konstrukcji aluminiowej to drzwi nalezy tak
zabezpieczy¢, aby tynk nie stykat sie z powierzchnig wyrobu.

Szczegotowe informacje na temat montazu wyrobéw zawarte sg rowniez w dziale — Przyktady zabudowy.

UWAGA:

Wapno, cement, substancje alkaliczne i czyszczace (np. wybielacze, pasty Scierne) majg szczegdlnie
szkodliwy wplyw na ksztattowniki aluminiowe, a zwlaszcza na dekoracyjne powierzchnie ochronne.
Dlatego tez nalezy ograniczy¢ wykonczeniowe roboty “mokre” do minimum. W przypadku zetkniecia
zaprawy z powierzchnig aluminium nalezy natychmiast zmyé z niej zaprawe (nie dopusci¢ do jej
stwardnienia). Brak przemycia spowoduje trwate odbarwienie i uszkodzenie powierzchni.

W miejscach styku powierzchni aluminiowej z innymi metalami lub ich stopami wystepuje
elektrochemiczne utlenianie aluminium. Korozja ta szczegoélnie szybko nastepuje w warunkach
podwyzszonej wilgotnosci. W zwiazku z tym nalezy zawsze oddziela¢ aluminium od innych metali
warstwg izolujaca.

3.12. KONSERWACJA

Aluminiowe ksztattowniki anodowane lub lakierowane nalezy my¢ miekkg szmatkg przy uzyciu delikatnych
Srodkdéw myjgcych. Nie nalezy uzywac ptynéw na bazie zwigzkoéw mocno alkalicznych lub kwasnych, ktore
mogg spowodowac uszkodzenie powtok tlenkowych lub lakierowanych. Nie wolno stosowac srodkéw
czyszczacych o ph ponizej 5 lub powyzej 8. W czasie mycia temperatura powtok oraz temp. wody nie moze
przekraczac 25°C. Po kazdym myciu, powierzchnia musi by¢ natychmiast sptukana czystg zimng woda.
Regularne mycie zapobiega powstaniu intensywnych, trudnych do usuniecia zabrudzen.

Konserwacje oku¢ nalezy wykonywac¢ zgodnie z zaleceniami ich producentéw.

3.13. AKTUALIZACJA KATALOGU
Katalog powinno sie aktualizowac¢ poprzez strony, w postaci plikéw PDF, znajdujgce sie w autoryzowane;j
czesci strony internetowej http://www.aluprof.eu w dziale ,Katalogi”.

3.14. ZNAKI GRAFICZNE STOSOWANE W KATALOGU

Obrébka

Elementy wspotpracujgce

Numer
Uwagi
Powierzchnia catkowita [dm?/mb] Cigé
Powierzchnia dekoracyjna [dm2/mb] Klei¢ klejem dwusktadnikowym
Kat ciecia [°] Klei¢ i uszczelniac

Wymiar [mm] Uszczelnia¢ silikonem
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