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Na podstawie Ustawy z dnia 16.04.2004 roku o wyrobach budowlanych (Dz. U. Nr 92,
poz. 881) w wyniku postepowania aprobacyjnego przeprowadzonego w Centralnym Osrodku
Badawczo - Rozwojowym PEWB ,Metalplast” w Poznhaniu zgodnie z rozporzgadzeniem
Ministra Infrastruktury z dnia 08.11.2004 roku w sprawie aprobat technicznych oraz
jednostek organizacyjnych upowaznionych do ich wydawania (Dz. U. Nr 249, poz. 2497) na
whniosek:

ALUPROF Sp. z 0.0.
ul. Gostawicka 3
45-446 OPOLE

wydaje sie pozytywna ocene techniczng i stwierdza sie przydatno$é do stosowania
w budownictwie w okreslonym w niniejszej Aprobacie Technicznej zakresie wyrobu
budowlanego pod nazwa:

Zaluzje zewnetrzne zwijane systemu ALUPROF

Aprobata Techniczna zawiera tacznie 54 strony i jest wazna wytacznie w catosci’
Powyzsza Aprobata Techniczna jest nowelizacjg Aprobaty Technicznej COBR PEWB METALPLAST AT-06-0183/2000

Aprobata Techniczna jest dokumentem upowazniajgcym producenta do dokonania oceny
zgodnosci i wydania, na swojg wytagczng odpowiedzialnos¢, krajowej deklaracji zgodnosci
Z niniejszg Aprobatg Techniczng oraz oznakowania wyrobu znakiem budowlanym.

Aprobata Techniczna nie jest dokumentem upowazniajgcym do oznakowania wyrobu budowlanego przed
wprowadzeniem do obrotu.

Aprobata Techniczna
COBR ,Metalplast” AT-06-0183/2005

jest wazna do 01-05-2010 r.

\% A : I'n'%’ :'Ilez}f Pis%n’_&k

Poznan, 02-05-2005 r.

" Dopuszcza sie¢ W celach wytacznie promocyjnych wykorzystanie reprodukcji ninigjszej strony Aprobaty Technicznej
przez producentalub dystrybutora. Reprodukcja nie zastepuje Aprobaty Techniczneg, waznej tylko w catosci.
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1. PRZEDMIOT APROBATY TECHNICZNEJ

1.1 NAZWA TECHNICZNA | HANDLOWA

Przedmiotem Aprobaty Technicznej sa zaluzje zewngtrzne zwijane systemu ALUPROF,
nazwa handlowa rolety zewngtrzne.
Zauzje zewnetrzne zwijane sysemu ALUPROF produkowane sa przez firme ALUPROF
Sp. z 0.0. w Opolu, ul. Gostawicka 3.

1.2 OGOLNA CHARAKTERYSTYKA WYROBU

Zaluzja zewnetrzna zwijana systemu ALUPROF stanowi zabezpieczenie otworu
budowlanego poprawiajac jego izolacyjnos¢ akustyczna, termiczna, przystanianie optyczne
wnetrza i widocznosci oraz petni funkcje ochronna, zabezpieczajac przed czynnikami
atmosferycznymi, tj.: ciepto, zimno, dzwigk, promieniowanie stoneczne, deszcz, wiatr, oraz
chroni przed owadami (moskitiera), ogranicza mozliwosci dostepu, utrudnia wiamania
Podstawowym materiatem zaluzji zewnetrznych zwijanych systemu ALUPROF sa stopy
aluminium.

Zaluzje zewnetrzne zwijane ALUPROF wystepuja w dwdch odmianach jako zwijane

wewngtrzne (prawoskretne) —rysunek 1 i jako zwijane zewngtrzne (lewoskretne) rysunek 2.




o=y -3- AT-06-0183/2005

TMaxolnfarcst

Zaluzje zewnetrzne zwijane sysemu ALUPROF skladaja sie z nastepujacych gtéwnych czescei:
- skrzynek i pokryw bocznych — tablica 1

- prowadnic —tablica 2

- listew —tablica 3

- listew koncowych —tablica 4

oraz napedu — recznego (tasmowy, linkowy, korbowy) lub elektrycznego.

1.2.1 Skrzynka zaluzji

Skrzynki zaluzji zewngtrzngj zwijanegj ALUPROF tworzy obudowe z blachy aluminiowej
zamknieta z obu stron pokrywami bocznymi, ktére posiadaja lub nie maja czopéw do
tozyskowania. Pokrywy boczne wykonane sa ze stopu aluminiowego. Wyjatek stanowia
pokrywy z konsolami jezdnymi, ktore wykonane sa ze stali.

Tablica l
Oznaczenie Char akterystyczne
L.p. Rysunek Nazwa wg katalogu wymiary
producenta
1 2 3 4 5 6
1. - : -
BS 45/125 123 -
BS 45/137 135 -
Pokrywa boczna BS 45/150 148 -
skrzynki SK BS 45/165 163 -
BS 45/180 178 -
BS 45/205 203 -
2.
Pokrywa boczna BS 45/250 248 -
skrzynki SK BS 45/300 298 -
3.
Pokrywa boczna
skrzynki SK BS 45/350 354 349
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c.d. tablicy 1
1 2 3 4 5 6
4_ _—
o K‘% Pokrywa boczna BSO/137 142 137
; BSO/165 170 165
" j skrzynki OWAL BSO/205 210 205
-
5, - :
BSW 45/150 148 -
POV‘;;NW‘;]&‘ t?gﬁ;”a BSW 45/165 163 ;
o nqki oK BSW 45/180 178 )
2y BSW 45/205 203 )
6. _ ; SK 125 125 -
SK 137 137 -
L SK 150 150 -
Obudowa skrzynki SK 165 165 -
SK SK 180 180 _
SK 205 205 )
/ SK 250 250 )
— SK 300 300 )
7 E
Obudowa skrzynki SK 350 350 )
SK
8. .-—-'-_ e
\\ | sKo/s7 1456 140,6
' | Ob“d%"\‘;s :kery nki SKO/165 1736 168.6
| SKO/205 2136 208,6
0, | :
1 SP 90/137 135 138,2
Obudowa skrzynki SP90/165 163 166,2
INTEGRO SP 90/180 178 181,2
SP 90/205 203 206,2
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c.d. tablicy 1
1 2 3 4 5 6
10. - |
SK/150/MKT 148 -
Obudowa skrzynki |  SK/165/MKT 163 -
SK z moskitiera SK/180/MKT 178 -
SK/205/MKT 203 -
& _!_:-‘ .-'Il

1.2.2 Prowadnice
Prowadnica jako cz¢s¢ wehodzaca w sktad zaluzji zewnetrzne) zwijanej ALUPROF stuzy do
prowadzenia i lokalizacji potozenia przesuwane] kurtyny zwijanej podstawowego zespotu
ruchomego.
Nazwy poszczegblnych elementdw prowadnicy przedstawiono na rysunku 3 a w tablicy 2

zamieszczono przekroje poszczegdlnych prowadnic.
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Rysunek 3

Tablica 2

L.p. | Rysunek i oznaczenie |L.p.| Rysunek i oznaczeniewg |L.p.| Rysunek i oznaczenie wg
wg katalogu producenta katalogu producent katalogu producent
1 2 3 4 5 6
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c.d. tablicy 2
1 2 3 4 5 6
4 6
PPW 6
7 9
10 12
NPPDO 53
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1.2.3Listwy i listwy koncowe

Listwy i listwa koncowa po zamontowaniu tworza kurtyne, ktéra jest zasadnicza czescia
zaluzji zewngtrzne zwijane).

Listwy wykonywane sa z tasmy aluminiowej wypetniongj pianka poliuretanowa lub sa
wyciskane z aluminium. Listwy wykonywane sa: a — z otworami wentylacyjnymi, b — bez
otworéw wentylacyjnych, ¢ — z przeszkleniem — rysunek 4.

a)

Rysunek 4

Przekr¢j listwy z nazwami przedstawiono na rysunku 5.
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Profile listwy koncowej sa wyciskane z aluminium.
Listwa koncowa stanowi dolne zakonczenie kurtyny.
W tablicy 3 przedstawiono przekroje listew a na rysunku 6 oznaczenie podstawowych

wymiarow.

Rysunek 6

Tablica 3

Profil listwy
oznaczenie
wymiar ax b (mm)

77 x 18,5




c.d. tablicy 3

AT-06-0183/2005

Profil listwy

oznaczenie
wymiar ax b (mm)
r *.fj oy '..
i
|I |I = ! III'.
L‘ I |}|'..'5
B III I I[Illl
II I-_._::,\ ) /?_: f.-' Il'u
Ly (.z_\\.\'l "? ™ |I
vl |5, Lt
PE 4l PER 77 PEW 77
41x85 77x185 77x 145

W tablicy 4 przedstawiono przekroje listew koncowych.

Tablica 4
Rysunek oznaczenie
2 EE
LDG 40 LDG
. N B [
LDGS LDGD
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Z przedstawionych czesci w tablicach 1 do 4 oraz czegsci zawartych w katalogu producenta
»Profile i akcesoria do rolet zewngtrznych” stan na dzien 28.01.2005 zbudowane sa zaluzje

zewngtrzne zwijane systemu ALUPROF.

Na rysunkach 7 | 9 przestawiono przyktadowo trzy typy zaluzji zwijanych ALUPROF a na
rysunkach 10 , 14 wszystkie typy napedow stosowanych w zaluzjach produkowanych przez

ALUPROF. W tablicy podano nazwy czesci, ktére przedstawiono narysunkach 7, 14.

— zaluzjaz moskitiera
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- naped natasme/pasek

Rysunek 10

- naped nalinke/sznurek

Rysunek 11
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14

K2

Rysunek 13 Rysunek 14
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Tablicab

£

Nazwa czesci

Prowadnica

Prowadnica podwdjna

Listwa kohcowa

Listwa

Wieszak listew

Rura nawojowa

Nasadka

Lozysko

© O N U~ WINEP

Sitownik

=
©

Korbareczna

[EnY
[N

Przedtuzka osi sitownika

[ERY
N

Przegub Cardana

=
w

Pokrywa kontrolna

=
e

Cz¢s¢ boczna skrzynki

=
o

Koncéwka aretacyjna

16. Pierscien zwigkszajacy

17. Skrzynka nadprozowa SKN

18. Listwa mocujaca do pokrywy kontrolnej
19. Podpora tozyska

20. Kotwa do pokryw bocznych

21. Ogranicznik listwy koncowej

22. Konsola KNB

23. Zaczep dzwonkowy

N
s

Elementy ztaczne

N
o1

Wieszak sitownika

N
IS

Wytacznik

N
by]

Listwa dolna moskitiery

N
™|

Rura hawojowa z siatka
29. Uchwyt listwy dolnej
30. Sznurek
3L Wieszak wspornika moskitiery
32 Wspornik moskitiery

W
w -

Lozysko slizgowe

K|

Hamulec inercyjny sitownika z ptytka montazowa

w
[$)

Hak do moskitiery

W
o | ¢

Slizgacz podwajny

w
~l

Pierscien zwigkszajacy

w
@

Plytka pod sprezyne
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c.d. tablicy 5

Nr Nazwa czesci

39. Slizgacz

40. Plytka sitownika

41. Plytka pod mechanizm korbowy ACE

42. Mechanizm korbowy ACE

43. Nasadka

44, Zwijacz tasmy/linki

45, Tasma/linka

46. Prowadzenie tasmy linki

47. Koto napgdowe/linkowe

Pozogtata terminologia oraz okreslenia i definicje zastosowane w niniejszej Aprobacie
Technicznej zgodne z PN-EN 12216:2004 i PN-EN 13659:2005 (U).

1.3ASORTYMENT

Asortyment zaluzji zewngtrznych zwijanych systemu ALUPROF przedstawiono w tablicy 6.

Tablica 6
L.p. Typ zaluzji Rodzaj napedu
1 adantacyi Z moskitiera ag
. na -
el bez moskitiery ésmowy
— Reczny - linkowy
Z moskitiera
2. Owal — - korbowy
bez moskitiery
3 - Z moskitiera Elektryczny
' nLegro bez moskitiery
5. na konsolach

1.4 KLASYFIKACJA

Na podstawie przeprowadzonych badan, zaluzje zewnetrzne zwijane systemu ALUPROF
objete niniejsza Aprobata Techniczna posiadaja zgodnie z PN-EN 13659:2005 (U):
klasg wytrzymatosci na napor wiatru —od 1 do 5 zgodnie z tablica 7,

klase wytrzymatosci na witamanie — 2 zgodnie z pkt. 3.2.3 (tylko zaluzje z listwa

PE 411 prowadnica PPW 66),

klasg odpornosci korozyjnej — 3 zgodnie z tablica 13 i 14,

klasg trwatosci — 3 zgodnie z pkt. 3.2.1.2.
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2. PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

2.1 PRZEZNACZENIE

Zaluzije zewnetrzne zwijane systemu ALUPROF s3 przeznaczone do dodatkowego
wyposazenia okien i drzwi balkonowych, okien wystawowych i drzwi wejsciowych
w budynkach mieszkalnych, zamieszkania zbiorowego, uzytecznosci publicznej oraz

obiektach handlowych i przemystowych.

2.2 ZAKRES STOSOWANIA

Zaluzje zewnetrzne zwijane systemu ALUPROF osadzane na murze lub we wnece

otworu - przedstawia rysunek 15.

a) zwijana zewnetrznie b) zwijana zewnetrznie C) zwijana wewnetrznie
(lewoskretna) montowana (lewoskretna) montowana we (prawoskretna) montowana
nascianie wnece we wnece

EE | T o

,f_”/,;' /,»"’._ z T i /,| l//"/.«l

P o 7 J

L o | - o LE e

- _1_1 | L E " /."j
Rysunek 15

Zaluzje do wbudowania — skrzynki systemu SKN s3 stosowane i osadzane podczas
budowy obiektu (budynku) poprzez wbudowanie ich pod nadprozem lub stropem. Skrzynki
systemu SKN posiadaja izolacje termiczna po wbudowaniu nie sa widoczne od zewnatrz
obiektu.

Zaluzje zewnetrzne zwijane systemu AL UPROF s stosowane jako:
— dobudowane a wigc przeznaczone do pdzniejszego instalowania w istnigjacym budynku,
montowane we wnece lub na murze,
— whbudowane wraz z elementem otworowym jako zespét okno / zaluzja, w tym przypadku
nalezy stosowac zaluzje ze skrzynka z izolacja termiczna,
— podtynkowe, ktorych skrzynka jest niewidoczna od strony zewnetrznej.
Zaluzje objete Aprobata Techniczna mozna stosowaé w zakresie temperatur -30 , +65°C

oraz w warunkach okreslonych w punkcie 2.3 niniejszej Aprobaty Technicznej.
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2.3 WARUNKI| STOSOWANIA

2.3.1 Dobor zespotdw i czesci zaluzji zewngtrznych zwijanych w zaleznosci od naporu

wiatru

Konstrukcja kurtyny zaluzji zewnetrznej zwijanej zapewniajaca prawidtowe dziatanie zaluzji
uzalezniona jest od klasy obciazenia na napér wiatru. Dla odpowiednigj klasy naporu wiatru
nalezy dobra¢ odpowiedni typ listwy.

Szerokos¢ kurtyny dla danej klasy obciazenia wiatrem przedstawia tablica 7.

Tablica7
Klasa 1 2 3 4 5
Obciazenie wiatrem [N/m?]
Typ listwy 50 70 150 250 400
Max dt. listwy w mm
PAU 37 2200 2000 2000 Ya Ya
PA 37 2700 2500 2300 Ya Ya
PA 39 3000 2800 2500 Ya Ya
PA 40 2900 2800 Ya Ya Ya
PA 45 3200 3000 2800 Ya Ya
PA 52 3500 3200 3000 Ya Ya
PA 55 3600 3200 3000 Ya Ya
PA 77 5000 5000 5000 5000 5000
PE 41 3400 3200 3200 Ya Ya
PER 77 5000 5000 5000 Ya Ya
PEW 77 5000 4800 4800 Ya Ya

Dobor prowadnic i listwy koncowej uzalezniony jest od typu listwy, co przedstawiono

w tablicy 8.
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Tablica 8

W pdlpracujace typy

Typ listwy W spdlpracujace typy prowadnic listwy KORCOWE]

PAU 37, PA 37, PA 39, | PU 29, PP 53, PPDO 53, PPW 66, PPD 79, | LDG 40, LDG
PA 40, PA 45 PK 53

PA 52 PU 43, PP 66, PP 75 LDG 52

PA 55 PU 43, PP 66, PP 75 LDG/S

PA 77 PP 250 LDG/D

PE 41 PU 29, PP 53, PPW 66, PPDO 53, PPD 79, | LDG 40, LDG
PK 53

PER 77 PP 250 LDG/D

PEW 77 PP 250 LDG/D

Do odpowiednich typdw prowadnic przyporzadkowano wspétpracujace z nimi typy skrzynek
bocznych, co przedstawiono w tablicy 9.

Tablica9
Typy prowadnic W spdipr acuj ace typy skrzynek
PP 53, PPDO 53, PPD 79, PP 66, PPW 66, PK 53 SK 125, 137, 150, 165, 180, 205
PP 75, PP 250, PP 270 SK 250, 300, 350
PPD 79, (PP 53 + PU 29) SKO 137, 165, 205
PP 53, PPDO 53, PP 66, PPW 66, PK 53 SP 137, 165, 180, 205
PU 29, PU 43 SKN 245, 300, 360

Poszczegélne typy prowadnic wspotpracuja z odpowiednimi typami pokryw bocznych, co
przedstawiono w tablicy 10.

Tablica 10
Typy prowadnic Typ wspolpracujacel pokrywy boczne
PP 53, PPDO 53, PPD 79, PP 66, PPW 66, PK 53 | BS 125, 137, 150, 165, 180, 205
PP 75, PP 250, PP 270 BS 250, 300, 350
PPD 79, (PP 53 + PU 29) BSW 150, 165, 180, 205
PP 53, PPDO 53, PP 66, PPW 66, PK 53 BSO 137, 165, 205

2.3.2 Warunki wbudowania
2.3.2.1 Osadzenie zaluzji powinno odbywa¢ si¢ na odpowiednio przygotowanych
powierzchniach lub wnekach.
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2.3.2.2 Prowadnice powinny by¢ osadzane w murze, na murze badz w osciezu w jednej
plaszczyznie. Po zmontowaniu catej zaluzji odlegtos¢ wewnetrznej ptaszczyzny kurtyny od

szyby zamykanego otworu powinna by¢ nie mnigjsza niz 40 mm.

2.3.2.3 Prowadnice po osadzeniu powinny by¢ prostoliniowe na catej dtugosci. Dopuszczalne

odchylenie od linii prostgj - 1 mm nal m.

2.3.2.4 Skrzynki oraz prowadnice powinny by¢ mocowane poprzez przewidziane otwory
mocujace. Kolejne punkty mocowania prowadnic powinny by¢ oddalone od siebie nie wigcej
niz 40 cm, ale réwnoczesnie powinno by¢ nie mnigj niz trzy punkty mocowania dla kazdej

prowadnicy.

2.3.2.5 Wysokos¢ usytuowania przycisku napedu zaluzji powinna zapewni¢ odpowiednie
warunki uzytkowe z uwzglednieniem potrzeb osob niepetnosprawnych (zwitaszcza obstuge
reczna). Dostep do napedu recznego powinien by¢ mozliwy z poziomu posadzki lub z innego

bezpiecznego miejsca

2.3.2.6 Z zewnatrz skrzynka nadprozowaw trakcie zabudowy powinna by¢ obtozonatynkiem

w technologii przyjetej dla catego budynku.

2.3.2.7 Wielkosci skrzynek powinny by¢ dobierane w zaleznosci od wysokosci i szerokosci

kurtyny.

2.3.2.8 Przyktady sposobow montazu skrzynek SKN ilustruja rysunki:

bez nadproza— nr 16,
z nadprozem —nr 17,

w $cianie wielowarstwowej — nr 18.
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2.3.4 Stosowanie napedu elektrycznego
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Naped elektryczny zaluzji zewngtrznych zwijanych systemu ,ALUPROF’ nalezy stosowaé
zgodnie z wymaganiami ujetymi w:

— Rozporzadzeniu Ministra Infrastruktury z dnia 12.04.2002 r. w sprawie warunkow
technicznych, jakim powinny odpowiada¢ budynki i ich usytuowanie (Dz. U. Nr 75,
poz. 690 + zmiany z 2003 r. — Dz. U. Nr 33, poz. 270 i z 2004 r. — Dz. U. Nr 109,

poz. 1156),

— Rozporzadzeniu Ministra Pracy i Polityki Socjalnej z dnia 26.09.1997 w sprawie ogélnych
przepisow bezpieczenstwa i higieny pracy (Dz. U. nr 129) - Rozdziat 3. Obstuga
I stosowanie maszyn, narzedzi i innych urzadzen technicznych.

Naped elektryczny ponadto powinien spetnia¢ wymagania norm:
PN-EN 60204-1+AC:1997

PN-EN 60335-1:2004
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PN-EN 60335-2-97:2002 (U)
PN-EN 12045:2004
pr PN-EN 14202:2005

Naped elektryczny powinien posiadac oznakowanie CE, co potwierdza przeprowadzenie

przez producenta oceny zgodnosci i wydanie europeskiej deklaracji zgodnosci

Z postanowieniami:

- dyrektywy 73/23/[EWG wdrozonej rozporzadzeniem Ministra Gospodarki, Pracy i PolitykKi
Spotecznej z dnia 12.03.2003 r. w sprawie zasadniczych wymagan dla sprzetu
elektrycznego (Dz. U. Nr 49, poz. 414),

- dyrektywy 89/336/EWG wdrozonej rozporzadzeniem Ministra Infrastruktury z dnia
2.04.2003 r. w sprawie dokonywania oceny zgodnosci aparatury z zasadniczymi
wymaganiami  dotyczacymi kompatybilnosci elektromagnetycznej oraz sposobu je
znakowania (Dz. U. Nr 90, poz. 848),

- dyrektywy 98/37/WE wdrozonej rozporzadzeniem Ministra Gospodarki, Pracy i PolitykKi
Spotecznej z dnia 10.04.2003 r. w sprawie zasadniczych wymagan dla maszyn
i elementéw bezpieczenstwa (Dz. U. Nr 91, poz. 858).

Przyktadowe napedy elektryczne do zaluzji i uktadu sterujacego systemu ,, ALUPROF’ to:

- IM 4010

IM 5008

- IM 5015

- IM 5015 ANR
- IM 5035

- IM 5035 ANR
- IM 5050 ANR
- IM 6080 ANR
- IM 60100 ANR
- IM 60130 ANR

- i innewyszczegdlnione w katalogu producenta spetniajace ww. wymagania.
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2.3.5 Dane do projektowania zabudowy zaluzji

2.3.5.1 Zalecenie stosowania zaluzji wynika z postanowien Rozporzadzenia Ministra Pracy
i Polityki Socjalnej z dnia 26.09.1997 r. w sprawie ogélnych przepisow bezpieczenstwa
i higieny pracy (Dz. U. Nr 129/97 + zmiany). W § 29.3. stwierdza si¢, ze okna powinny by¢
wyposazone w odpowiednie urzadzenia eliminujace nadmierne operowanie promieni
stonecznych padajacych na stanowiska pracy.

2.3.5.2 Usytuowanie zaluzji w otworach budynkéw nalezy tak zaprojektowac, aby byty
spetnione wymogi wynikajace z 8§ 293 Rozporzadzenia Ministra Infrastruktury z dnia
12.04.2002 r. w sprawie warunkéw technicznych, jakim powinny odpowiada¢ budynki i ich
usytuowanie, a mianowicie:
— elementy elewacji, jakimi sa zaluzje zewnetrzne, nie moga stanowi¢ uciazliwosci
oraz zagrozenia bezpieczenstwa dla uzytkownikow budynku i osdb trzecich,

— ruchome ostony przeciwstoneczne moga by¢ umieszczane co nagjmnigj 2,4 m nad
poziomem chodnika z pozostawieniem nie ostonigtego pasa ruchu od strony jezdni
0 szerokosci co nagimnigg 1 m. Dotyczy to zaluzi odstajacych od elewagji
budynku.

2.3.5.3 Wymiary otworu osadczego do zabudowy zaluzji zewngtrznych zwijanych powinny
by¢ zgodne z PN-90/B-91002 i PN-89/B-91003.
Sposdb wymiarowania zaluzji zewnetrznej zwijanej pokazano na rysunku 19.

a) montowana we wngce b) montowana na scianie
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Rysunek 19
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2.4 WARUNKI UZYTKOWANIA, MONTAZU | KONSERWACJI

2.4.1 Zabudowa zaluzji powinna zapewnia¢ dostep do pokrywy kontrolnej i jej mechanizméw
w celu regulacji, konserwacji oraz naprawy w sposob nie kolidujacy z ruchem rozciagania

i wciagania kurtyny.

2.4.2 Przy montazu zaluzji szczegolnie z napedem elektrycznym stuzacych do zamykania
przejs¢ uzywanych do komunikacji osobowej, miejsce obstugi przycisku sterujacego powinno
by¢ usytuowane w ten sposob, aby z tego miejsca mozna byto obserwowaé proces rozciagania
catgl kurtyny zaluzji i czuwa¢ nad bezpieczenstwem W przypadku braku widocznosci
powinny by¢ zainstalowane czujniki elektroniczne uniemozliwiajace ruch kurtyn w momencie

jej zablokowania na przeszkodzie.

2.4.3 Gdy powierzchnie elementéw budowlanych wymagaja zabezpieczenia przed korozja,
a po zabudowaniu skrzynki zaluzji nie bedzie do tych powierzchni dostepu, to wykonawca
rob6t montazowych powinien przed zabudowa skrzynki zaopatrzy¢é je w trwala ochrong

przeciwkorozyjna.

2.4.4 Dla doprowadzenia do zaluzji z napedem elektrycznym przewoddw, zleceniobiorca
powinien dla zabudowywanych przez siebie elementéw elektrycznych przedstawi¢ do
dyspozycji zleceniodawcy specyfikacje instalowanych elementéw z wyszczeg6lnieniem
obciazen wraz ze schematem pofaczen. W czasie rozruchu i préb instalacji ma obowiazek
postawi¢ do dyspozycji fachowca znajacego specyfike zaluzji. Po rozruchu i odbiorze
szczegOtowy schemat potaczen wraz z instrukcja uzytkowania i konserwacji winien by¢

dogtarczony uzytkownikowi (odbiorcy).

245 Listwy zaluzji po osadzeniu w stanie zamknigtym - powinny stykaé si¢ ze soba.

Uszczelka listwy koncowej powinna dolega¢ do powierzchni osadzenia (parapetu) okna

2.4.6 Dla warsztatowego wykonania zaluzji stosuje si¢ bezwzgledny system oznaczania
punktu wyjscia mechanizmu obstugi napedu. Na wewnetrznych stronach pokryw bocznych
producent wybija oznaczeniaL (lewa) i R (prawa) — to pierwsza litera oznaczenia. Patrzac od
srodka pomieszczenia w kierunku zaluzji wyrdzniamy usytuowanie wzgledem otworu

oznaczajac je L (po lewegj stronie) lub P (po prawe stronie) — druga litera oznaczenia. Trzecia
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litera oznaczenia okresla punkt wyjscia mechanizmu napedu: G (goéra), D (doh), S (skos).

Wszystkie nietypowe wyprowadzenia napedu musza by¢ specjalnie oznaczone.

Oznaczenia wyprowadzania napedu zaluzji przedstawiaja rysunki:

- 20 (zaluzja zwijana zewngtrznie)

- 21 (zaluzja zwijana wewngtrznie)
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2.4.7 Podczas eksploatacji, w celu utrzymania wiasnosci technicznych zaluzji zewngtrznych

zwijanych oraz napedu zaluzji nalezy przeprowadza¢ okresowe przeglady konserwacyjne.

Przeglady nalezy przeprowadza¢ co 6 miesiecy.

Elementy zaluzji nalezy utrzymat w czystosci, stosujac ogolno dostepne srodki do mycia

i konserwacji wyrobow lakierowanych.
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3. WEASCIWOSCI UZYTKOWE | WEASNOSCI TECHNICZNE

3.1 WEASNOSCI OGOLNOTECHNICZNE

3.1.1 Materialy

Materiaty i potfabrykaty, z ktorych wykonane sa elementy zaluzji powinny by¢ zgodne

z okreslonymi w systemowej dokumentacji konstrukcyjnej producenta, przy czym ich

parametry techniczne powinny zapewni¢ bezpieczna eksploatacje przez caly okres

uzywalnosci bez obnizenia wytrzymatosci |1 pogorszenia dziatania ponize] wymagan

okreslonych w dalszej czgsci niniejszej Aprobaty Technicznej.

Podstawowe materiaty to:

- obudowa skrzynki, blacha aluminiowa PA2 wg PN-EN 485-4:1997,

- pokrywy boczne aluminium odlewnicze wg PN-EN 1676:2002,

- listwy, tasma aluminiowawg PN-EN 485-2:1998 i PN-EN 485-4:1997,

- prowadnice, listwy i listwy koncowe ze stopu aluminium wg PN-EN 755-1:2001,
PN-EN 755-2:2001, PN-EN 12020-1:2003 i PN-EN 12020-2:2003.

3.1.2Wymiary

Wymiary poszczegblnych czesci zaluzji listewkowych zewnetrznych zwijanych ALUPROF
powinny by¢ zgodne z dokumentacja konstrukcyjna producenta.

Orientacyjne maksymalne wymiary kurtyn wykonane z odpowiednich typow listew
przedstawiatablica 11.

Tablicall

Typ profilu Gprrlé?i?ié Wp)ﬁ;ll(lisc Ciezar 1 m? V\xzozkgié Maks. szer. | Maks. powierz

a=mm b=mm kg skrzynka [m] [m] (]
PAU 37 8 37 2,8 2,76 2,2 4,6
PA 37 8,5 37 3 2,95 2,7 6,0
PA 39 9 39 2,8 2,9 3,0 6,0
PA 40 8,7 40 3,5 29 29 7,0
PA 45 9 45 3 3,53 3,2 6,5
PA 52 13 52 3,5 4,35 35 8,0
PA 55 14 55 4 3,5 3,6 9,5
PA 77 18,5 7 6 50 50 15,0
PE 41 8,5 41 7,3 2,88 34 8,5
PER 77 18,5 7 12,0 50 50 9,0
PEW 77 14,5 7 9,6 50 50 12,0
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Odchyiki wymiaréw nietolerowanych powinny odpowiada¢ klasie sredniodoktadnej m wg
PN-EN 22768-1:1999, natomiast odchytki wymiarowe przekroju poprzecznego, tolerancje
dtugosci, prostoliniowosci, skreceniai krzywizny powinny odpowiada¢ wymaganiom klasy K
wg PN-EN 22768-2:1999.

3.1.3 Wykonanie
3.1.31 Metalowe elementy powinny by¢ gtadkie, bez peknie¢, wgniecen, zadzioréw,

naderwan, ostrych krawedzi oraz wtracen niemetalicznych.

3.1.3.2 Elementy z tworzyw sztucznych (wtryskow, wyprasek) nie powinny mie¢ widocznych
wad w postaci jam, wzerdw, niedoptywek, falistosci, gratu itp. mogacych wptywa¢ na walory
eksploatacyjne, oraz szczegdlnie, jezeli elementy wystepuja w migjscach widocznych winny
charakteryzowa¢ si¢ gtadka, jednorodna kolorystycznie bez przebarwien i smug estetyczna
powierzchnia.

3.1.3.3 Polaczeniaroziaczne

Sruby, wkrety i nakretki powinny by¢ wykonane w klasie B wg PN-EN SO 4759-1:2004.
Srednice otwor6w przejsciowych dla srub powinny by¢ wykonane w klasie sredniodoktadnej
H13 wg PN-EN 20273:1998. Pogtebienia pod by stozkowe wkregtéw powinny by¢ wykonane
wtaki sposdb, by zapewni¢ ich zréwnanie sie z powierzchnia elementéw po ich
zamontowaniu. Do Iaczenia elementdéw lub czeéci narazonych w trakcie eksploatacji na
réznego rodzaju drgania, nalezy stosowa¢ podkiadki sprezyste, podkiadki odginane,
przeciwnakretki lub zawleczki.

3.1.3.4 Polaczenia nieroztaczne

Spoiny powinny by¢ wykonane wg PN-B-06200:2002 pkt. 9.4 oraz odpowiada¢ poziomowi
jakosci niezgodnosci spawalniczych C wg PN-EN 25817:1997 (PN-1SO 5817:1997) zgodnie z
dokumentacja techniczna. Spoiny powinny rownomiernie przechodzi¢ w taczony materiat, nie
moga wykazywa¢ przepalen, zazuzlen niezaspawanych krateréw koncowych.

Po spawaniu spoiny musza by¢ oczyszczone z zuzla i odpryskéw.

Potaczenia zgrzewane nie powinny mie¢ odpryskéw, peknig¢, przypalen i migjsc
niezgrzanych.

Na powierzchniach zewngtrznych dopuszcza si¢ wglebienia i wyplywy o wielkosci nie
przekraczajacej 0,5 mm.

Potaczenia nitowe powinny by¢ trwate, wytrzymate i sztywne, a w miejscach przemieszczen
zapewniat swobode obrotu lub przesuwu taczonych czesci.
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3.1.4 Wykonczenie

Powierzchnie zaluzji zewnetrznych zwijanych ALUPROF powinny by¢ zabezpieczone przed
korozja powtokami ochronno-dekoracyjnymi organicznymi lub galwanicznymi, zgodnie
z dokumentacja techniczna producenta.

3.2 WEASCIWOSCI DOTYCZACE WYMAGAN PODSTAWOWY CH
3.2.1 Bezpieczenstwo konstrukgji
3.2.1.1 Wytrzymalosé¢ na napor wiatru

a) Pod dziataniem wiatru (parcie i ssanie) kurtyna nie powinna
—  wypas¢ z prowadnic,
—  doznat odksztatcenia lub pogorszenia jakosci, ktére:
— jest szkodliwe dla jej prawidtowego dziatania lub bezpieczenstwa,
— prowadzi do niedopuszczalnych wad.

b) Kurtyna i prowadnice zaluzji powinny przenies¢ przez wymagany okres obciazenie sita
dziatajaca prostopadle do ptaszczyzny kurtyny obliczona zgodnie z PN-77/B-02011 oraz
PN-EN 1932:2004 i PN-EN 13659:2005 (U).

c) Wytrzymatos¢ kurtyny na napdr wiatru powinna zosta¢ przyporzadkowana odpowiedniej
klasie wg tablicy wynikajacej z PN-EN 13659:2005 (U) (na podstawie przeprowadzonych
badan aprobacyjnych, tablica 7).

3.2.1.2 Trwatosé
Zaluzja powinna zachowa¢ sprawnosé¢ dziatania po wykonaniu 10.000 cykli badawczych

rozciagania i wciagania wykonanych z czgstotliwoscia 1 cykl na minute.

3.2.1.3 Dziatanie

a) Kongrukcja zaluzji powinna umozliwiaé rOéwnomierne przemieszczanie Kkurtyny
w prowadnicach.

b) W zaluzjach z napedem regcznym sity potrzebne do ich obstugi przy rozciaganiu
i wciaganiu kurtyny, zalezne od ciezaru kurtyny co przedstawiono w tablicy 12.
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Tablica 12
Zaluzja Sila potr zebna M aksymalny
w zaleznosci od rodzaju zastosowanego napedu do obgugi moment obr otowy
Zaluzja mata na pasek/linke bez korbki <50N Y,
Zaluzja srednia na pasek/linke bez korbki <150 N Y,
Zaluzja najwieksza na pasek/ linke bez korbki <260N Y,
Zaluzjaz przektadnia 1 : 3 na pasek/linke <196 N Y,
Zaluzja z mechanizmem korbowym ACEC 1: 7 Yy <12Nm
Zaluzja z mechanizmem korbowym ACEC 1: 11 Y <18 Nm
Przy stosowaniu mechanizmu z korbka przegubowa <50N Ya

c) Przecigtna predkos¢ rozciagania i wciagania kurtyny z napedem elektrycznym nie
powinna przekracza¢ wartosci podanych w tablicy 13, a maksymalny moment obrotowy
wg tablicy 14.

d) Przecietna predkos¢ rozciagania kurtyny z napedem recznym pod wiasnym ciezarem
nie powinna przekracza¢ wartosci podanych w tablicy 13.

Tablica 13
Wysokos¢ zaluzji Ponizg 2 m Od2mdo4m
Predkos¢ przemieszczania kurtyny podczas
wciagania sitownikiem elektrycznym 0,035, 0,1m/s 0,04, 0,11 m's
Predkos¢ przemieszczania kurtyny podczas
rozciagania 0,035, 0,1 nVs 0,05, 0,12 Vs
Tablica 14
Zaluzja Sita M oment
w zaleznosci od rodzaju zastosowanego napedu ggtgégbung? obrotowy
Zaluzja z napedem e ektrycznym Y, >8<35Nm
Zaluzja z napedem e ektrycznym typu ANR Ya >15< 130 Nm

e) Naped elektryczny zaluzji powinien by¢ wyposazony w samoczynnie dziatajacy
hamulec, ktéry zapewnia, ze przy wytaczeniu napedu lub przerwie w doptywie pradu
kurtyna moze si¢ przesunaé jeszcze co nawyzej o 50 mm. Ponowne wiaczenie
zasilania nie moze powodowaté samoczynnego ruchu kurtyny. Kurtyna zaluzji
powinna zatrzymac si¢ samoistnie w potozeniach krancowych.
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f) Kurtyna zaluzji powinna by¢ zabezpieczona przed wypadnigciem z szyn
prowadzacych prowadnicy.
g) Konstrukcja tozyskowania watu powinna zapewniat, ze w zadnym przypadku nie
nastapi jego uwolnienie z tozyskowania
h) Konstrukcja tozyskowania watu powinna bezpiecznie przeja¢ sity obciazenia
pochodzacego od masy kurtyny, oraz dodatkowego obciazenia o wartosci 500 N.
i) Kurtynaw catym obszarze ruchu roboczego powinna si¢ da¢ zatrzyma¢ w dowolnym

)

potozeniu i pozostac w stanie stabilnym do czasu kolejnego przemieszczenia.

Wszystkie czesci skladowe zaluzji powinny pracowaé prawidiowo w zakresie
temperatur —-30 , +65°C.

3.2.1.4 Odpornos¢ na korozje

a) Powloki ochronno-dekoracyjne organiczne
Wszystkie elementy zaluzji zewngtrznych zwijanych ALUPROF powinny by¢ odporne
na korozje przez pokrycie powtokami ochronnymi zapewnigjacymi bezpieczna,
wieloletnia eksploatacje bez sladéw korozji. Na elementy stalowe powtoki lakierowe
powinny by¢ naktadane na oczyszczona ocynkowana powierzchnig. Grubos¢ powiok
lakierowych powinnawynosi¢ co ngimnigl 35 nm.
Powtoki lakierowe powinny odpowiada¢ wymaganiom okreslonym w tablicy 15.
Tablica 15
Stopien agresywnosci
. korozyjnel wg
Char aklt;)i/:)é\lfva_pmlokl PN-EN 1670: 2000 Wymagania wedtug normy | Parametr
E PN-71/H-04651
(PN-EN 1SO 12944-2:2001)
Stopien przyczepnosci powtoki PN-EN 1SO 2409:1999 2
klasa 3
Odpornos¢ powtoki na C3 PN-EN 1670: 2000 %™ h
oddziatywanie mgty solnej PN-1SO 7253:2000/Ap1:2001 -0

Czesci wykonane z blachy lub tasmy stalowej ocynkowanej z naniesiona w sposdb ciagty

powloka organiczna, powinny odpowiada¢ wymaganiom okreslonym w PN-EN 10169-1:1998.

Grubos¢ powtok powinna odpowiada¢ wymaganiom okreslonym w PN-EN 10169-1:1998

tablica 2 lecz nie mnig niz 35 mm.
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b) Powtoki galwaniczne

Powtoki tlenkowe lub cynkowe wykona¢ wedtug tablicy 16.

Tablica 16
Stopien agresywnosci Oznaczenie
. korozyjnel wg Wymagania wedtug | powtoki wediug
Zalecanerodzaje powtok PN-EN 1670: 2000 nor my EN
PN-EN 12500: 2002 PN
. Klasa3
L:S;flﬂﬁn na uszczelniona PN-EN 1670: 2000 |  Al/An 20u
i : : PN-80/H-97023 o3
stopac barwiona uszczelniona Al/An 20 br U
Kia PN-EN 1670: 2000 Klasa3
Cynkona 2wy PN-EN 12329:2002 Fe/Zn 12/D
i PN-EN 1670: 2000
chromianowana _Klasa3 PN-82/H-97018 Fé(llzarﬁg c
C3 PN-EN 180 3892:2004
Kia PN-EN 1670: 2000 klasa3
2y PN-EN 1SO 1461:2000 Zn60
Cynkowa
zanl}l/rza']iovva PN'EN ISO 14612000
EE . maman | s
PN-EN IS0 3892:2004

Blachy lub tasmy ocynkowane ogniowo w sposéb ciagly o masie powloki Z 275 g/m?
zgodne z PN-EN 10142:2003

(co odpowiada grubosci

19,5

i PN-EN 10147+A1:2003.

mm)

3.2.2 Bezpieczenstwo uzytkowania

powinny  by¢

3.2.21 Czesci sktadowe zaluzji zewnetrznych zwijanych ALUPROF, ktére moga mieé
stycznos¢ z uzytkownikiem, nie powinny wykazywac zadnych ostrych krawedzi, grozacych

spowodowaniem urazu.
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3.2.2.2 Kazde dziatanie jak wciaganie i rozciaganie, zatrzymywanie si¢ kurtyny powinno by¢
prowadzone bez narazenia na niebezpieczenstwo 0s0b obstugujacych, a z miejsca sterowania

kurtyna powinna ona by¢ widoczna.

3.2.3 Odpornos¢ na wkamanie

Wytrzymatosé na wikamanie obcigzeniami statycznymi i dynamicznymi.

Dotyczy tylko listew PE 41 tacznie z prowadnica PPW 66.

Odpornos¢ na wiamanie zgodnie z punktem 4.5.2 ENV 1627:1999 dlaklasy 2 — obciazenia

statyczne.
Odpornos¢ na wtamanie zgodnie z punktem 4.5.3 ENV 1627:1999 dla klasy 2 — obciazenia

dynamiczne.

3.3 SPOSOB ZNAK OWANIA

Po wysawieniu krgowe deklaracji zgodnosci (wzér wg zalacznika nr 1), a przed
wprowadzeniem wyrobu budowlanego do obrotu, producent umieszcza na wyrobie znak
budowlany, ktérego wzor okresla zatacznik nr 1 do ustawy z dnia 16.04.2004 r. o wyrobach
budowlanych, oznaczajacy, ze wyréb budowlany jest zgodny z Aprobata Techniczna, co zostato
potwierdzone przez dokonanie oceny zgodnosci.

Znak budowlany umieszcza si¢ na wyrobie budowlanym w sposdb widoczny, czytelny i nie
dajacy Si¢ usunag.

Wyréb powinien by¢ ponadto oznakowany tabliczka znamionowa zawierajaca co najmnigj:
nazwe lub logo producenta, klasyfikacje wg punktu 1.4 aprobaty oraz rodzaj napedu i moc
(przy napedzie elektrycznym).
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4. WYTYCZNE DOTYCZACE TECHNOLOGII WYTWARZANIA,
PAKOWANIA, SKELADOWANIA | TRANSPORTU

41WYTYCZNE DOTYCZACE TECHNOLOGII WYTWARZANIA

Producent powinien stosowa¢ proces technologiczny pozwalajacy na wytwarzanie
poszczegOllnych czgsci zaluzji zgodnie z wymaganiami okreslonymi w niniejszej Aprobacie
Technicznej w zakresie wymiaréw, wykonania i wykonczenia.

Proces technologiczny powinien umozliwia¢ wykonanie zaluzji zewnetrznych zwijanych
ALUPROF posiadajacych okreslone w Aprobacie Technicznej parametry techniczno
-uzytkowe oraz powinien uwzglednia¢c wymagania wynikajace z zaktadowej kontroli
produkgiji.

4.2 WYTYCZNE PAKOWANIA

Pakowanie zaluzji zewngtrznych zwijanych ALUPROF powinno by¢ zgodne z instrukcja

pakowania producenta lub inny sposdb uzgodniony pomiedzy producentem a odbiorca.

Opakowanie powinno by¢ tak zaprojektowane i wykonane aby utozone zaluzje i inne czesci

zaluzji nie ulegly uszkodzeniu, odksztatceniu lub zagubieniu w czasie dostawy do odbiorcy.

Zaluzje powinny byé pakowane jednostkowo w kompletnym zestawie elementéw

sktadowych.

Do kazdego kompletu powinny by¢ dotaczone instrukcje montazu i wbudowania oraz inne

niezbedne dokumenty dotyczace obstugi i konserwagji.

Zgodnie z wymogami rozporzadzenia Ministra Infrastruktury z dnia 11 sierpnia 2004 r.

w sprawie sposobu deklarowania zgodnosci, wyrobdéw budowlanych oraz sposobu

znakowania ich znakiem budowlanym (Dz. U. Nr 198, poz. 2041) oraz rozporzadzenia Rady

Ministrow z dnia 26 czerwca 2002 r. w sprawie szczegOtowych warunkéw zawierania

i wykonywania umow sprzedazy migdzy przedsigbiorcami a konsumentami (Dz. U. Nr 96,

poz. 851) na opakowaniach wyrobow przeznaczonych do sprzedazy nalezy umiesci¢

informacje zawierajaca co ngjmnigj nastepujace dane:

- okreslenie, siedzibe i adres producenta oraz adres zaktadu produkujacego wyréb,

- identyfikacje wyrobu budowlanego zawierajaca nazwg i inne oznaczenia podane
w punkcie 1.4 aprobaty,

- nrirok publikacji niniejszej Aprobaty Technicznegj,
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- nridate wystawienia krajowej deklaracji zgodnosci (wzér wg zatacznika nr 1),

znak budowlany [‘E

4.3WYTYCZNE SKLADOWANIA

Zaluzje zewnetrzne zwijane ALUPROF powinny by¢ skladowane zgodnie z wytycznymi
producenta, w pomieszczeniach zabezpieczajacych przed opadami atmosferycznymi oraz
z dala od czynnikéw silnie korodujacych lub uszkadzajacych powtoki ochronne.
W przypadku ich braku wyroby sktadowa¢ nalezy zgodnie z rozporzadzeniem MPiPS (Dz. U.
Nr 129/97, poz. 844 868 + 72 + zmiany Dz. U. nr 91/02, poz. 811) dotyczacym transportu

wewngtrznego i magazynowania

4.4WYTYCZNE TRANSPORTU

Przewozenie zaluzji zewngtrznych zwijanych ALUPROF powinno odbywaé si¢ dowolnymi
srodkami transportu w warunkach zabezpieczajacych przed wptywami atmosferycznymi
I uszkodzeniami mechanicznymi.

Ladowanie oraz zabezpieczenie zaluzji na srodkach transportowych powinno zapewniaé
spetnienie wymagan okreslonych w rozporzadzeniu MPiPS (Dz. U. Nr 129/97, poz. 844 8§64
+ zmiany Dz. U. Nr 91/02, poz. 811) w sprawie ogélnych przepisow bezpieczenstwa i higieny
pracy.
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5. OCENA ZGODNOSCI

5.1 ZASADY OGOLNE OCENY ZGODNOSCI
5.1.1 Zagadnienia ogolne

Zgodnie z Art. 8.1 Ustawy z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych oceng
zgodnosci wyrobu budowlanego dokonuje producent.
Przeprowadzona ocena zgodnosci jest podstawa do wydania przez producenta krajowej
deklaracji zgodnosci oraz oznakowania wyrobu budowlanego znakiem budowlanym i
Ocena zgodnosci wymaga przeprowadzenia okreslonych dziatan przez producenta
i wynika z systemu oceny zgodnosci wskazanego w punkcie 5.1.2 niniejszej Aprobacie
Techniczne).
Podstawowymi elementami systemu oceny zgodnosci Sa:
a) zaktadowa kontrola produkgji,
b) badania:
- typu
- kontrolne gotowych wyrobéw (okresowe i biezace).
Aprobata Techniczna zostala wydana w oparciu 0 pozytywne wyniki przeprowadzonych
badan aprobacyjnych, ktére stanowity podstawe do ustalenia wiasciwosci techniczno

-uzytkowych wyrobu (wykaz badan aprobacyjnych w zataczniku nr 2).

5.1.2 System oceny zgodnosci

Dlawyrobu objetego niniejsza Aprobata Techniczna ustala si¢ 4 system oceny zgodnosci.

System ten naktada nastepujace zadania dla producenta:
wprowadzenie, dokumentowanie i utrzymywanie zakladowego systemu kontroli
produkgji, ktéry powinien obejmowaé przeprowadzenie badan kontrolnych wyrobéw
w postaci badan okresowych i biezacych wg programu ujgtego w tablicy 17.
przeprowadzenie wstepnego badania typu

Jezeli producent nie posiada mozliwosci samodzielnego przeprowadzenia badan typu, to

powinien zleci¢ ich wykonanie do akredytowanego laboratorium badawczego).

Wskazany system oceny zgodnosci zostat ustalony w oparciu o:

- Ustawg z dnia 16.04.2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. Nr 92, poz. 881),
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- Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 08.11.2004 r. w sprawie aprobat
technicznych oraz jednostek organizacyjnych upowaznionych do ich wydawania (Dz. U.
Nr 249, poz. 2497),
Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 11.08.2004 r. w sprawie sposobdw
deklarowania zgodnosci wyrobéw budowlanych oraz sposobu znakowania ich znakiem
budowlanym (Dz. U. Nr 198, poz. 2041) zatacznik nr 1, poz. 38.

5.2 ZAKELADOWA KONTROLA PRODUKCJI
5.2.1 Zagadnienia ogolne

Zgodnie z art. 7.1 Ustawy z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych, przy
dokonywaniu oceny zgodnosci stosowac¢ nalezy zaktadowa kontrole produkgji.

Przez zaktadowa kontrole produkcji, nalezy rozumie¢ stala wewngtrzna kontrole produkcji
prowadzona przez producenta. Wszystkie elementy, wymagania i postanowienia tej kontroli,
przyjete przez producenta powinny by¢ w sposdb systematyczny dokumentowane poprzez
zapisywanie zasad i procedur postepowania.

System dokumentowania kontroli powinien gwarantowac¢ jednolita interpretacje zapewnienia
jakosci i umozliwi¢ osiagnigcie wymaganych cech wyrobu oraz efektywnosci dziatania
systemu kontroli produkcji.

Zaktadowy system kontroli produkcji powinien odpowiada¢ wymaganiom odpowiedniego
arkusza normy z grupy norm PN-EN 1SO 9000 i postanowieniom niniejszej Aprobaty
Techniczne).

Wyniki inspekcji, badan lub ocen, ktére wymagaja koniecznosci podjecia dziatan musza
zosta¢ zarejestrowane na pismie. Srodki jakie nalezy podja¢ w razie niezachowania wartosci

znamionowych i niespetnienia kryteriéw, podlegaja stosownemu zapisowi.

5.2.2 Wymagania dla zakltadowej kontroli produkcji

5.2.2.1 Odpowiedzialnos¢ producenta

Producent zobowiazany jest do opracowania i wdrozenia systemu zaktadowej kontroli
produkcji. Zadania i zakresy odpowiedzialnosci w organizacji kontroli produkcji powinny by¢
udokumentowane i dokumentacja ta powinna by¢ uaktualniona.

Producent powinien posiadac i przechowywaé uaktua nione dokumenty opisujace system zakladowe
kontroli produkgcji oraz powinien wyznaczy¢ osobe odpowiedzialna za dziatanie sysemul.
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5.2.2.2 Zadania zaktadowej kontroli produkcji

System zaktadowej kontroli produkcji powinien zapewnié¢ odpowiedni poziom zgodnosci

wyrobu. Dla zrealizowania tego zadania producent powinien:

- posiada¢ opracowana dokumentacje konstrukcyjna wyrobu,

- przygotowa¢ udokumentowane procedury i instrukcje zwiazane z dziataniem zaktadowej
kontroli produkgji,

- efektywnie wdrozy¢ procedury i instrukcje,

- prowadzi¢ zapisy w zakresie powyzej wymienionych dziatan oraz ich wyniki,

- wykorzysta¢ wyniki dziatan w celu korygowania wszelkich odchylen od dokumentag;i,
naprawi¢ odchylenia oraz usuna¢ przyczyny powstatych niezgodnosci.

Dla wyrobow objetych ninigjsza Aprobata Techniczng niezbedne jest przeprowadzenie

nastepujacych czynnosci:

- wyszczegolnienie i sprawdzenie surowcow i materiatdw sktadowych

- sprawdzenia i badania, ktore nalezy prowadzi¢ na gotowych wyrobach z ustalona
czestotliwoscia, w tym badania okresowe i biezace ujgte w tablicy 17 aprobaty.

5.2.2.3 Sprawdzania i badania

Producent powinien posiada¢ lub mie¢ dostep do urzadzen, wyposazenia i personelu,
umozliwiajacego przeprowadzenie wymaganych sprawdzen i badan. Jezeli nie posiada takich
mozliwosci to powinien zleci¢ ich wykonanie do jednostek posiadajacych niezbedne
umigjetnosci | wyposazenie.

Badania powinny by¢ zgodne z planem badan i obejmowat co najmnigj przestawione
w tablicy 17 niniejsze] aprobaty. Réwniez metody badan powinny by¢ zgodne z zapisami
w procedurach i uwzgledniac metodyke podana w punkcie 5.4 aprobaty.

5.2.2.4 Zapisy z badan i sprawdzen

Producent powinien posiada¢ rejestr, w ktorym dokonuje zapisow dokumentujacych, ze dany
wyrob zostat zbadany. Rejestr ten powinien wyraznie wykazywac, czy wyréb spetnia
wymagane kryteria. Jezeli wyrob nie spetnia kryteriow, to powinny zosta¢ zastosowane
postanowienia dotyczace takich wyrobow. W rejestrze powinny zosta¢ wskazane dziatania
korygujace, podjcte w celu naprawy zaistniate] sytuacji (np. przeprowadzenie nast¢pnych
badan, wprowadzenie zmian w procesie produkcji, odrzucenie lub naprawa wyrobu).
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Wyniki zaktadowej kontroli produkcji obemujace opis wyrobu, dat¢ produkcji, przyjeta
metode badan, wyniki badan i kryteria oceny powinny by¢ zapisane w rejestrze i podpisane
przez osobe odpowiedzialnag za kontrolg i ktora przeprowadzita sprawdzenia

Producent jest odpowiedzialny za przechowywanie kompletnych rejestrow i zapisow
dotyczacych poszczeg6lnych wyrobéw lub partii wyrobow, wiaczajac w to zwiazane z nimi
szczegOty produkcyjne i wiasciwosci oraz przechowywanie informacji, komu zostaty te

wyroby sprzedane jako pierwsze.

5.2.2.5 Postgpowanie z wyrobami niezgodnymi

Jezeli wyniki kontroli lub badan wskazuja, ze wyrdb nie spetnia wymagan, to nalezy
bezzwtocznie podja¢ dziatania korygujace. Wyroby lub partie wyrobow niezgodnych
z wymaganiami powinny by¢ odizolowane i wiasciwie oznakowane.

W przypadku, gdy wyrdb wadliwy zostanie naprawiony, badania lub sprawdzenia powinny
by¢ powtérzone.

Gdy wyroby zostaty juz wystane przed uzyskaniem negatywnych wynikéw, to powinna

zosta¢ uruchomiona procedura zawiadomienia odbiorcow.

5.2.2.6 Wymagania szczegotowe

Zaktadowa kontrola produkcji zaluzji zewnetrznych zwijanych ALUPROF powinna
szczegblnie  uwzgledniac  przeprowadzenie badan gotowych wyrobow z ustalona
czestotliwoscia, w tym badan okresowych i biezacych wynikajacych z zapisdw w ninigjszej

Aprobacie Technicznej.

5.3 PROGRAM | RODZAJE BADAN
5.3.1 Program badan

Program badan przedstawiono w tablicy 17.
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Tablica 17
Rodzaj badan e .
L P. Progr am badan aJK ontrolne WlaSV(.\‘,IlWOSCI Ba\?vanla
typu | gotowych wyrobéw g g
okresowe| biezace
1 2 3 4 5 6 7
1. | Sprawdzenie materiatow + + - 311 54.1
2. | Sprawdzenie wymiarow + + + 312 54.2
3. | Sprawdzenie wykonania + + + 3.1.3 54.3
4. | Sprawdzenie wykonczenia + + + 3.14 54.4
5. | Sprawdzenie wytrzymatosci na + - - 3211 54.7
napdr wiatru
6. | Sprawdzenie trwatosci + + - 3212 54.6
7. | Sprawdzenie dziatania + + - 3.2.13 545
8. | Sprawdzenie odpornosci na korozje + + - 3.2.14 54.8
9. Sprawdzen_i e bezpieczenstwa + ) ) 322 549
uzytkowania
10. Sprawd;eniewytrzymaloéci na + ) ) 323 5410
wiamanie
11. | Sprawdzenie znakowania - - + 3.3 54.11
12. | Sprawdzenie pakowania - - + 4.2 54.12

znak + oznacza badanie obowiazujace
znak - oznacza badanie nieobowiazujace

5.3.2 Rodzaje badan

5.3.2.1 Badania typu

Na podstawie przyjetego dla wyrobu objetego Aprobata Techniczna 4 systemu oceny
zgodnosci, badania typu powinien przeprowadzi¢ producent.

Jezeli producent nie posiada mozliwosci samodzielnego przeprowadzenia badan typu, to
powinien zleci¢ ich wykonanie do akredytowanego laboratorium badawczego.

Badania typu powinny potwierdza¢c wymagane wiasnosci techniczno-uzytkowe majace
wptyw na spetnienie przez obiekt budowlany wymagan podstawowych i nalezy je wykona¢
przed wprowadzeniem wyrobu do obrotu.

Jezeli badania typu przeprowadza akredytowane laboratorium, to numer raportu z tych badan
poda¢ nalezy w krajowej deklaracji zgodnosci.

Zakres badan wg tablicy 17 kol. 3.

Wyniki pozytywnych badan aprobacyjnych, na podstawie ktorych ustalono wiasnosci
techniczne i wiasciwosci uzytkowe, moga by¢ uznane jako badania typu w ocenie zgodnosci

wyrobu.
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5.3.2.2 Badania kontrolne

a) Badania okresowe
Badania nalezy wykonywa¢ w celu okresowe kontroli jakosci wyrobow oraz dla
potwierdzenia stabilnosci produkcji, nie rzadziej niz raz na 3 lata.
Zakres badan wg tablicy 17 kol. 4.
Jezeli producent nie posiada mozliwosci samodzielnego przeprowadzenia badan
kontrolnych, to powinien je zleci¢ do wykonania laboratorium, ktére ma warunki do ich
wykonania metodami okreslonymi w niniejszej Aprobacie Technicznej.

b) Badania biezace

Badania biezace stanowia wewnetrzna kontrole produkcji, w wyniku ktoérej producent
zapewnia zgodnos¢ wiasciwosci  technicznych wyrobu z ustaleniami  Aprobaty
Technicznej. Badania powinny obejmowac ustalony w tablicy 17 kol. 5 program badan.
Wyniki badan biezacych nalezy systematycznie rejestrowaé, a zapisy rejestru powinny
potwierdza¢, ze wyroby spetnigja kryteria oceny zgodnosci. Kazda partia powinna by¢
jednoznacznie identyfikowalna w rejestrze badan.

Zasady przeprowadzania badan biezacych powinny by¢ okreslone w dokumentacji
zaktadowej kontroli produkcji. Powinny takze uwzgledniac wymagania wynikajace
z PN-1SO 2859-1:2003 i PN-83/N-03010. Producent wyrobu powinien takze zadeklarowaé
dopuszczalng wadliwos¢ swego wyrobu w procedurach oceny zgodnos¢ zakladowe)
kontroli produkcji.

5.4 OPISBADAN
5.4.1 Sprawdzenie materiatow

Sprawdzeniu podlegaja dokumenty kontroli wg PN-EN 10204+A1: 1997 oraz atesty
materiatowe, certyfikaty, deklaracje zgodnosci i odpowiadajace im dokumenty
zagraniczne. Badanie nalezy wykona¢ przez sprawdzenie kompletnosci dokumentow,
ich aktualnosci oraz poréwnanie zapisow z wymaganiami podanymi w p. 3.1.1.

5.4.2 Sprawdzenie wymiar éw
Sprawdzenie wymiarow nalezy wykonywaé¢ zgodnie z PN-EN 22768-1:1999
i PN-EN 22768-2:1999, a wyniki pomiarébw poréwna¢ z wymaganiami niniejsze]
Aprobaty Technicznej ujgtymi w punkcie 3.1.2.
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5.4.3 Sprawdzenie wykonania

Badanie jakosci wykonania nalezy wykonaté przez ogledziny zgodnie
z PN-EN 13018:2004 i stosowne pomiary oraz poréwnanie wynikéw z wymaganiami
niniejszej Aprobaty Techniczngj ujetymi w punkcie 3.1.3.

5.4.4 Sprawdzenie wykonczenia

Sprawdzenie rodzaju powloki, stanu powierzchni i wygladu zewngtrznego nalezy
przeprowadza¢ przez ogledziny zgodnie z PN-EN 13018:2004.

5.4.5 Sprawdzenie wytr zymatosci na napér wiatru
5.4.5.1 Zasada badania

Badanie kurtyny zaluzji zewngtrzngl zwijangg ALUPROF nalezy przeprowadzi¢c wg
PN-EN 1932:2004.

5.4.6 Sprawdzenie trwatosci

Badanie zaluzji zewngtrzngl zwijangg ALUPROF na trwalos¢ nalezy przeprowadzi¢ wg
PN-EN 14201:2004 (U) i PN-EN 13659:2005 (U) oraz wymaganiami niniejszej
Aprobaty Technicznej ujgtymi w punkcie 3.2.1.2.

5.4.7 Sprawdzenie dziatania

5.4.7.1 Sprawdzenie prawidtowosci przemieszczania kurtyny
Badanie polega na sprawdzeniu prawidiowosci przemieszczania  kurtyny
z obserwacja, czy nie wystepuja zaciecia, skrzywienia i zachowana jest ptynnos¢ pracy
oraz zakres przemieszczania.
Badanie powinno poprzedza¢ wszystkie pozostale zwtaszcza wykonywane pod
obciazeniem.
Kompletna zaluzje zewnetrzna zwijana ALUPROF nalezy zamocowat na stanowisku
do badan.

W czasie badan przemiesci¢ nalezy zaluzje z potozenia wciagnigtego do catkowicie

rozciagnietego oraz ponownie wciagna¢, rejestrujac nieprawidtowosci pracy na
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wszystkich etapach cyklu. Sprawdzi¢ nalezy takze, czy kurtyna zatrzymuje si¢ na

réznych wysokosciach.,

5.4.7.2 Pomiar sity potrzebnej do obstugi zaluzji z napedem recznym

Pomiaru dokonywa¢ nalezy w oparciu 0 wymagania przedstawione w p. 3.2.1.3.

Sita potrzebna do obstugi recznej powinna by¢ mierzona dla najbardziej niekorzystnego
uktadu sposrdd proponowanych przez producenta

Dlawykonania badan kompletna zaluzj¢ zamocowan nalezy na stanowisku do badan.
Przed przystapieniem do badan szczeg6towe dane dotyczace prébki ustali¢ nalezy
wstepnie z akredytowanym laboratorium prowadzacym badanie.

5.4.7.3 Pomiar predkosci rozciagania i wciagania kurtyny zaluzji z napgdem elektrycznym

Badanie polega na sprawdzeniu predkosci przemieszczania kurtyny zaluzji
w cyklu pelnego rozciagania oraz weciagania na zgodnos¢ z wymaganiami wg
p.3.2.1.3.

Stanowisko do badan powinno by¢ wyposazone w urzadzenia pomiarowe
umozliwiajace bezposredni lub posredni pomiar predkosci rozciagania i wciagania
kurtyny zaluzji.

Kompletna zaluzje zamocowa¢ nalezy na stanowisku do badan i nastgpnie rejestrowac
przemieszczenie kurtyny bezposrednio z aparatury pomiarowej. Szczegdlnie
obserwowac¢ nalezy predkose w poblizu skrajnych potozen kurtyny.

Dopuszcza si¢ ustalenie predkosci posrednio poprzez pomiar czasu przemieszczania

przez kurtyne okreslonego odcinka drogi i jej obliczenie,

5.4.8 Sprawdzenie odpornosci na korozje

5.4.8.1 Sprawdzenie powtok lakierowych
Pomiar grubosci powlok lakierowych nalezy wykonaé metoda okreslona
w PN-EN 1SO 2360:1998 oraz ich przyczepnosci wg PN-EN SO 2409:1999.

5.4.8.2 Sprawdzenie powtok tlenkowych
Sprawdzenie powlok tlenkowych nalezy przeprowadzac wg PN-80/H-97023
i PN-EN 1670:2000.
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5.4.8.3 Sprawdzenie powtok cynkowych
Sprawdzenie powtok cynkowych nalezy przeprowadzi¢ wg PN-EN 1670:2000.

5.4.9 Sprawdzenie bezpieczenstwa uzytkowania

Polega na ogledzinach wg PN-EN 13018:2004 oraz prébach dziatania i poréwnaniu
z wymogami ujetymi w punktach 3.2.2.1i 3.2.2.2.

5.4.10 Sprawdzenie odpornosci na wlamanie

Sprawdzenie odpornosci na wiamanie badamy zgodnie z ENV 1628:1999 i punktem 3.2.2.3
— obciazenie statyczne i ENV 1629:1999 i PN-EN 949:2000 obciazenie dynamiczne.

5.4.11 Sprawdzenie znakowania
Nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z punktem 3.3 niniejsze] Aprobaty Techniczne.

5.4.12 Sprawdzenie pakowania

Nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z punktem 4.2 niniejszej Aprobaty Techniczne.

5.5 OCENA WYNIKOW BADAN

5.5.1 Ocena wynikow badan typu

Badane zaluzje zewngtrzne zwijana ALUPROF nalezy uznat za zgodne z ujgtymi
w niniejsze] Aprobacie Technicznej wymaganiami techniczno-uzytkowymi majacymi wptyw
na spetnienie przez obiekt wymagan podstawowych, jezeli wszystkie badania wg tablicy 17
kol. 3 daty wynik pozytywny.

5.5.2 Ocena wynikéw badan kontrolnych

Wyprodukowane zaluzje zewngtrzne zwijane ALUPROF nalezy uzna¢ za zgodne
z wymaganiami niniejszej Aprobaty Technicznej, jezeli wszystkie wyniki badan kontrolnych
wg tablicy 15 kol. 4 i 5 sa pozytywne.
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6. USTALENIA FORMALNO-PRAWNE

6.1 Aprobata Techniczna COBR ,Metalplast” AT-06-0183/2005 jest dokumentem
okreslajacym pozytywna ocene techniczng i stwierdzajacym przydatnos¢ do sosowania
w budownictwie wyrobu budowlanego pod nazwa zaluzje zwijane zewngtrzne ALUPROF
w zakresie okreslonym w niniejszej Aprobacie Technicznej opracowangl wg
rozporzadzenia Ministra Infrastruktury z dnia 08.11.2004 r. w sSprawie aprobat oraz
jednostek organizacyjnych upowaznionych do ich wydawania (Dz. U. Nr 249,
poz. 2497).
Zgodnie z art. 5.1 pkt. 3 Ustawy z dnia 16.04.2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U.
Nr 92, poz. 881), wyréb budowlany objety niniejsza Aprobata Techniczna moze by¢
wprowadzany do obrotu i nadaje si¢ do stosowania przy wykonywaniu robot
budowlanych, jezeli jest oznakowany znakiem budowlanym . Oznakowanie to zgodnie
z Art. 81 ww. Ustawy jest dopuszczalne, jezeli producent lub upowazniony
przedstawiciel producenta majacy siedzibe na terytorium Rzeczypospolitej Polskiegj,
dokonat oceny zgodnosci wyrobu i wydat, na swoja wytaczna odpowiedzialnosé krajowa
deklaracje zgodnosci z Aprobata Techniczng COBR ,,Metalplast” AT-06-0183/2005.
Ocena zgodnosci obejmuje wiasnosci techniczne i wiasciwosci uzytkowe wyrobu
budowlanego, odpowiednio do jego przeznaczenia, majace wplyw na spetnienie przez

obiekt budowlany wymagan podstawowych.

Na podstawie rozporzadzenia Ministra Infrastruktury z dnia 11.08.2004 r. w sprawie
sposobdw deklarowania zgodnosci wyrobow budowlanych oraz sposobu znakowania ich
znakiem budowlanym (Dz. U. Nr 198, poz. 2041) deklaracj¢ zgodnosci z aprobata wydaje

producent.

6.2 Centralny Osrodek Badawczo-Rozwojowy ,Metalplast” nie ponosi odpowiedzialnosci za
ewentualne naruszenie patentébw lub praw ochronnych wynikajacych z przepisow
0 ochronie wiasnosci przemystowej, aw szczegoélnosci ustawy z dnia 30.06.2000 r. Prawo
wiasnosci przemystowej (Dz. U. z 2003 nr 119, poz. 1117 — jednolity tekst).
Na producencie spoczywa obowiazek sprawdzenia, czy rozwigzanie bedace przedmiotem

Aprobaty Technicznej nie narusza uprawnien 0sob trzecich.
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6.3 Aprobata Techniczna COBR ,Metalplast” nie zwalnia producenta wyrobu od
odpowiedzialnosci za wiasciwa jakosé wyrobdw objetych Aprobata, a wykonawcow robét
budowlanych od odpowiedzialnosci za wiasciwe zastosowanie i prawidtowa jakosé

montazu.

6.4 Odpowiedzialnos¢ za szkode wyrzadzona komukolwiek wskutek wadliwosci produktu
ponosi producent (Ustawa z 2 marca 2000 r. o ochronie niektorych praw konsumentéw
oraz odpowiedzialnosci za szkode wyrzadzona przez produkt niebezpieczny — Dz. U.
Nr 22/2000, poz.271, oraz Dyrektywa 85/374/EWG z 25 czerwca 1985 r. w sprawie
dostosowania praw, przepisow i warunkow administracyjnych w Paastwach
cztonkowskich dotyczacych odpowiedzialnosci za produkty wadliwe).

6.5 Centralny Osrodek Badawczo-Rozwojowy PEWB ,Metalplast” moze dokona¢ zmian
wiasciwosci uzytkowych i wiasnosci technicznych okreslonych w niniejszej Aprobacie
Technicznel. Wymaga to pisemnego wraz z uzasadnieniem wniosku zgtoszonego przez
producenta oraz przeprowadzenia postgpowania aprobacyjnego w stosownym do zmian
zakresie.

Niedopuszczalne jest wprowadzenie jakichkolwiek zmian w tresci Aprobaty Technicznej

dokonywane w innym niz przedstawiono powyzej trybie.

6.6 Centralny Osrodek Badawczo-Rozwojowy PEWB ,Metalplas” zgodnie i na zasadach
ujetych w 813 Rozporzadzenia Ministra Infrastruktury z dnia 08.11.2004 r. (Dz. U.
Nr 249, poz. 2497) ma prawo uchyli¢ udzielona Aprobate Techniczna.

Aprobata Techniczna moze by¢ takze uchylona na wniosek Gtownego |nspektora Nadzoru

Budowlanego.

6.7 Producent jest zobowiazany do zamieszczania w informacji dotaczonej do wyrobu
numeru i roku publikacji niniejszej Aprobaty Techniczne. Ponadto w prospektach,
reklamach, ulotkach i artykutach prasowych moze podawa¢ petne oznaczenie Aprobaty
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Technicznel i jg termin waznosci oraz nazwe jednostki aprobujacej. Tekst i rysunki
w publikacjach dotyczacych wyrobu objetego Aprobata nie moga by¢ z nia sprzeczne.
W celach wylacznie promocyjnych producent lub dystrybutor moze postugiwaé sie

reprodukcja pierwszej strony niniejszej Aprobaty Techniczney.

6.8 Ninigjsza Aprobata Techniczna jest rozpowszechniana przez Centralny Osrodek
Badawczo-Rozwojowy PEWB ,Metaplast” 61-819 Poznan, ul. St. Taczaka 12,
tel. (061)-853-76-29, fax (061)-853-78-33, e-mail:sekreatriat@metalplast-cobr.pl
www.metalplast-cobr.pl

Kopiowanie Aprobaty Technicznej wiaczajac w to srodki przekazu elektronicznego jest

dozwolone jedynie w catosci za pisemna zgoda Osrodka.

6.9 Centralny Osrodek Badawczo-Rozwojowy PEWB ,Metalplast” prowadzi i publikuje
rejestr udzielonych, uchylonych, zmienionych i aneksdw Aprobat Technicznych.
Przekazuje réwniez ich wykaz do Gtéwnego I nspektora Nadzoru Budowlanego.

7. TERMIN WAZNOSCI

Aprobata Techniczna COBR , Metalplast” AT-06-0183/2005 jest wazna do 01-05-2010 r.
Waznos¢ Aprobaty Technicznegj moze by¢ przedtuzona na kolejne okresy, jezeli Producent
lub jego formalny nastepca, wystapi w tej sprawie do Centralnego Osrodka Badawczo
-Rozwojowego PEWB “Metalplast” w Poznaniu z odpowiednim wnioskiem nie pézniej niz
trzy miesiace przed uptywem terminu waznosci niniejszej Aprobaty Technicznej.

Centralny Osrodek Badawczo-Rozwojowy PEWB “Metaplast” w Poznaniu moze
z inicjatywy wiasngj przedituzy¢ waznos¢ wydanej przez siebie Aprobaty Technicznej.


mailto:e-mail:sekreatriat@metalplast-cobr.pl
http://www.metalplast-cobr.pl
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8. DEKLAROWANIE ZGODNOSCI

Niniejsza Aprobata Techniczna jest specyfikacja techniczna wyrobu budowlanego, w oparciu

0 postanowienia ktérej firma:

ALUPROF Sp. z0.0.
ul. Godawicka 3
45-446 OPOLE

powinna dokona¢ oceng zgodnosci zaluzji zewngtrznej zwijanej systemu ALUPROF oraz
wystawi¢ na swoja wylaczna odpowiedzialnos¢ krajowa deklaracje zgodnosci wyrobu
z Aprobata Techniczna zgodnie z Ustawa z dnia 16.04.2004 r. o wyrobach budowlanych
(Dz. U. Nr 92, poz. 881) oraz z rozporzadzeniem Ministra Infrastruktury z dnia 11.08.2004 .
w sprawie sposobu deklarowania zgodnosci wyrobdéw budowlanych oraz sposobu znakowania

ich znakiem budowlanym (Dz. U. Nr 198, poz. 2041).

Zgodnie z 84.2 ww. rozporzadzenia oceng zgodnosci wyrobu budowlanego dokonuje
producent, stosujac system oceny zgodnosci wskazany w niniejszej Aprobacie Techniczne.

Po wystawieniu krajowej deklaracji a przed wprowadzeniem wyrobu do obrotu
producent powinien umiesci¢ nawyrobie znak budowlany[‘zl w sposdb okreslony w p-kcie 3.3.

W krajowej deklaracji zgodnosci (wzdr stanowi zatacznik nr 1 do Aprobaty
Technicznej) producent moze réwniez umiesci¢c nazwe i numer akredytowanej jednostki
certyfikujacej, ktora wydata dobrowolne certyfikaty wyrobu lub zaktadowej kontroli

produkcji oraz odpowiedni numer certyfikatu'.

") Szczeg6towe informacje dotyczace dobrowolnej certyfikacji wyrobéw i zaktadowej kontroli
produkcji przedstawiono w Informacjach Dodatkowych.
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9. WYKAZ DOKUMENTOW WYKORZYSTANYCH W POSTEPOWANIU

APROBACYJNYM

9.1 NORMY

ENV 1627:1999

ENV 1628: 1999

ENV 1629: 1999

PN-EN 485-2:2004 (U)

PN-EN 485-4:1997

PN-EN 573-3:1998

PN-EN 755-1:2001

PN-EN 755-2:2001

PN-EN 755-9:2004

PN-EN 1670:2000

PN-EN 1676:2002

PN-EN 1932:2004 (U)

PN-EN 10142:2003

PN-EN 10147:2003

PN-EN 10169-1:2004 (U)

Okna, drzwi, zamknigcia otworéw — ochrona antywlamaniowa.
Wymagania i klasyfikacja

Okna, drzwi, zaluzje. Odpornos¢ na wiamanie. Metoda badania
dla okreslenia odpornosci na obciazenia statyczne

Okna, drzwi, zaluzje. Odpornos¢ na wtamanie. M etoda badania
dla okreslenia odpornosci na obciazenia dynamiczne

Aluminium i stopy aluminium. Blachy, tasmy i ptyty. Czgs¢ 2:
Wiasnosci mechaniczne

Aluminium i stopy aluminium. Blachy, tasmy i ptyty. Tolerancje
ksztaltu i wymiarow wyrobow walcowanych na zimno
Aluminium i stopy aluminium. Sktad chemiczny i rodzaje
wyrobow przerobionych plastycznie. Sktad chemiczny

Aluminium i stopy aluminium. Prety, rury
i ksztattowniki wyciskane. Warunki techniczne kontroli
i dostawy

Aluminium i stopy aluminium. Prety, rury
i ksztattowniki wyciskane. Wiasciwosci mechaniczne

Aluminium i stopy aluminium. Prety, rury
i ksztattowniki wyciskane. Tolerancje wymiarow
i ksztattu ksztattownikow

Okucia budowlane. Odpornos¢
i metody badan

na korozjg. Wymagania

Aluminium i stopy aluminium. Gaski z aluminium stopowego
do przetopienia. Specyfikacje

Zewngtrzne zastony i zaluzje. Odpornos¢ na obciazenie
wiatrem. Metody badan

Stal niskoweglowa. Tasmy i blachy ocynkowane ogniowo
W sposob ciagty. Warunki techniczne dostawy

Stal konstrukcyjna. Tasmy i blachy ocynkowane ogniowo
W sposob ciagty. Mechaniczne warunki dostawy

Wyroby ptaskie stalowe z powtoka organiczna naniesiona
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PN-EN 10204+A1:1997
PN-EN 12020-1:2004

PN-EN 12020-1:2004

PN-EN 12045:2004

PN-EN 12216:2004

PN-EN 12329:2002

PN-EN 12500:2002

PN-EN 13018:2004

PN-EN 13659:2005 (U)
PN-EN 14201:2004 (U)

PN-EN 20273:1998
PN-EN 22768-1:1999

PN-EN 22768-2:1999

w sposob ciagly. Czes¢ 1: Postanowienia ogélne (definicje,
materiaty, tolerancje, metody badan)

Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentow kontroli
Aluminium i stopy aluminium. Ksztattowniki wyciskane

precyzyjne ze stopdw EN AW-6060 i EN AW-6063. Cze$é 1.
Warunki techniczne kontroli i dostawy

Aluminium i stopy aluminium. Ksztattowniki wyciskane
precyzyjne ze stopow EN AW-6060 i EN AW-6063. Cz¢s¢ 2:
Tolerancje wymiarOw i ksztaltu

Zaluzje i zastony z napedem. Bezpieczenstwo uzytkowania.
Pomiar sity przenoszonej

Zaluzje, zastony wewnetrzne, zastony zewnetrzne.
Terminologia, stownik i definicje

Ochrona metali przed korozja. Elektrolityczne powtoki
cynkowe z dodatkowa obrébka na zelazie lub stali

Ochrona materiatow metalowych przed korozja. Ryzyko
korozji w warunkach atmosferycznych. Klasyfikacja, okreslenie
i ocena korozyjnosci atmosfery

Badania nieniszczace. Badania wizualne. Zasady ogolne
Zaluzje. Wymaganiai klasyfikacja

Zastony i zaluzje. Odpornos¢ na powtarzalne dziatanie
(trwatos¢ mechaniczna). Metody badan

Czesci ztaczne. Otwory przejsciowe dla srub i wkretéw

Tolerancje ogolne. Tolerancje wymiarow liniowych

i katowych bez indywidualnych oznaczen tolerancji

Tolerancje ogblne. Tolerancje geometryczne elementow bez
indywidualnych oznaczen tolerancji

PN-EN 25817-1997 1SO 5817 Ztacza stalowe spawane tukowo. Wytyczne do okreslania

PN-EN 60204-1+AC:1997

PN-EN 60335-1:2004

PN-EN 60335-2-97:2002 (U)

pr PN-EN 14202:2005

poziomow jakosci wg niezgodnosci spawalnicznych
Bezpieczenstwo maszyn. Wyposazenie elektryczne maszyn.
Wymagania ogolne

Elektryczny sprzet do uzytku domowego i podobnego.

Bezpieczenstwo uzytkowania. Cze$¢ 1: Wymagania ogolne
Bezpieczenstwo urzadzen elektrycznych gospodarstwa
domowego i podobnych. Wymagania szczeg6towe dla
napedoéw zaluzji zwijanych

Zaluzje zewnetrzne. Przydatnos¢ uzytkowa napedu

rurowego i silnika blokowego. Wymagania i metody badan
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PN-EN SO 1461:2000

PN-EN 1SO 2360:1998

PN-EN 1SO 2409:1999
PN-EN 1SO 3892:2004

PN-EN SO 4759-1:2004

PN-EN 1SO 5817:2005 (U)

PN-EN 1SO 9000
PN-EN SO 12944-2:2001

PN-1SO 2859-1:2003

Powtoki cynkowe nanoszone na stal metoda zanurzeniowa
(cynkowanie jednostkowe). Wymagania i badania

Powtoki nie przewodzace na podtozu metalowym
niemagnetycznym. Pomiar grubosci powioki. Metoda pradéw
wirowych

Farby i lakiery. Metoda siatki nacigé

Powtoki konwersyjne na poditozu metalowym. Oznaczanie
masy jednostkowej powtok. Metody wagowe

Tolerancja czesci ztacznych. Sruby, wkrety, sruby
dwustronne i nakretki. Klasy doktadnosci A, B i C

Spawanie. Ztacza spawane (z wytaczeniem spawania wiazka)
stali, niklu, tytanu i ich stopéw. Poziomy jakosci wedtug
niezgodnosci spawalniczych

Systemy zarzadzania jakoscia (seria norm)

Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukgji
stalowych za pomoca ochronnych systeméw malarskich.
Czes¢ 2: Klasyfikacja srodowisk

Procedury kontroli wyrywkowej metoda alternatywna. Czgsé 1.
Schematy kontroli indeksowane na podstawie granicy
akceptowangj jakosci (AQL) stosowane do kontroli partii za
partia

PN-1S0 7253:2000/Ap1:2001 Farby i lakiery. Oznaczanie odpornosci narozpylona

PN-77/B-02011
PN-B-06200:2002

PN-90/B-91002

PN-89/B-91003
PN-71/H-04651

PN-82/H-97018

oboj¢tna solanke (mgte)
Obciazeniaw obliczeniach statycznych. Obciazenie wiatrem

Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru.
Wymagania podstawowe

Oknai drzwi balkonowe. Zasady ustalania wymiarow
skoordynowanych modularnie

Drzwi. Zasady ustalania wymiaréw skoordynowanych modularnie
Ochrona przed korozja. Klasyfikacja i okreslenie agresywnosci
korozyjnej srodowisk

Ochrona przed korozja. Konwersyjne powtoki chromianowe na
cynku i kadmie
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PN-80/H-97023 Ochrona przed korozja. Anodowe powtoki tlenkowe na
aluminium

PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wybor jednostek
produktu do probki

9.2 RAPORTY Z BADAN | OCENY

Sprawozdanie z badan aprobacyjnych nr 125/2005 wykonanych przez akredytowane
laboratorium COBR PEWB ,Metalplast”

9.3 DOKUMENTACJE

- Katalog profili i akcesoriow do rolet zewnetrznych. Stan na 2005.01.28

- Dokumentacja techniczna do produkcji rolet w systemie Adaptacyjnym, Adaptacyjnym
+ Moskito, Integro, Integro + Moskito, Owal, Owal + Moskito oraz systemy sterowan
elektrycznych. Stan na 2004.06.14

- Aprobaty Techniczne:
AT-06-0183/2000 Wydanie | Zaluzje zewnetrzne zwijane. Rolety zewnetrzne
systemu ALUPROF

AT/98-05-0170 Prowadnice rolet zewnetrznych systemu ALUPROF,

AT/99-05-0179 Listwy dolne aluminiowe ALUPROF do rolet zewngtrznych

-- AT/99-05-0180 Wydanie ll| Skrzynki SK i pokrywy boczne rolet
zewngtrznych ALUPROF
-- AT/99-0182 Wydanie 11 Listwy wsuwane aluminiowe i stalowe

ALUPROF do rolet zewnetrznych zwijanych

AT-06-0552/2003  Skrzynki nadprozowe SKN ALUPROF do zaluzji zewngtrznych

zwijanych
-- AT-06-0554/2002  Napedy JOLLY MOTOR JM do zauzji zwijanych

AT-06-0555/2003  Napedy ALUPROF SMR do zaluzji zwijanych
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9.4 PRZEPISY TECHNICZNO-PRAWNE

Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. Nr 92, poz. 881)

Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 12 kwietnia 2002 r. w sprawie warunkéw
technicznych, jakim powinny odpowiada¢ budynki i ich usytuowanie (Dz. U. Nr 75,
poz. 690 + zmiany Dz. U. Nr 109, poz. 1156)

Rozporzadzenie Ministra Spraw Wewngetrznych i Administracji z dnia 16 sierpnia 1999 r.
w sprawie warunkéw technicznych uzytkowania budynkéw mieszkalnych (Dz. U. Nr 74,
poz. 836)

Rozporzadzenie Ministra Pracy i Polityki Socjalng z dnia 26 wrzesnia 1997 r.
w sprawie ogélnych przepisdw bezpieczenstwa i higieny pracy (Dz. U. Nr 129, poz. 690)
+ zmiany

Ustawa z dnia 12 grudnia 2003 r. 0 ogélnym bezpieczenstwie produktéw (Dz. U. Nr 229,
poz. 2275)

Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 11 sierpnia 2004 r. w sprawie sposobow
deklarowania zgodnosci wyrobéw budowlanych oraz sposobu znakowania ich znakiem
budowlanym (Dz. U. Nr 198, poz. 2041)

Rozporzadzenie Rady Ministrow z dnia 26 czerwca 2002 r. w sprawie szczeg6towych
warunkéw zawierania i wykonywania umow sprzedazy miedzy przedsiebiorstwami
akonsumentami (Dz. U. Nr 96, poz. 851)

Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 08 listopada 2004 r. w sprawie aprobat
technicznych oraz jednostek organizacyjnych upowaznionych do ich wydawania (Dz. U.
Nr 249, poz. 2497)

Dyrektywa Rady Wspdlnot Europegiskich w sprawie zblizenia ustaw i aktéw
wykonawczych  Panstw  cztonkowskich  dotyczacych  wyrobow  budowlanych
(89/106/EEC),

Dokument Interpretacyjny do Dyrektywy 89/106/EEC dotyczacej wyrobow budowlanych.
Wymagania podstawowe nr 1 — Nosnos¢ i statecznosc,

Dokument interpretacyjny do Dyrektywy 89/106/EEC, dotyczacej wyrobow
budowlanych. Wymaganie podstawowe nr 2 “Bezpieczenstwo pozarowe’”,

Dokument interpretacyjny do Dyrektywy 89/106/EEC, dotyczacej wyrobow budowlanych

Wymaganie podstawowe nr 3 “Higiena, zdrowie i rodowisko”,

Dokument interpretacyjny do Dyrektywy 89/106/EEC, dotyczacej wyrobow
budowlanych. Wymaganie podstawowe nr 4 “Bezpieczenstwo uzytkowania’,
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- Dyrektywa 2001/95/WE Parlamentu Europejskiego i Rady z 3 grudnia 2004 r.
w sprawie ogélnego bezpieczenstwa produktow (Dz. U. WE Nr L 11/4)

- zalecenia B (Guidonce Paper B) dotyczace Dyrektywy 89/106/EEC okreslenie Fabrycznej
Kontroli Produkcji w Ustaleniach Technicznych dla wyrobéw budowlanych wydana
w dokumencie CONSTRUCT 95/135, werga 1 (seriaz Dokumenty Unii Europejskigj
dotyczace budownictwa, wydanie w jezyku polskim Instytutu Techniki Budowlangj,
Zeszyt 9).

9.5LITERATURA

Wiasciwosci techniczno-uzytkowe zewngtrznych zaluzji zwijanych z uwzglednieniem funkgcji
bezpieczenstwa i zabezpieczenia oraz zwiazane z nimi metody badan w $wietle rozpoznanych
systemow kwalifikacyjnych na obszarze Unii Europejskiej — COBR ,,Metalplast” Poznan 1998r.

INFORMACJE UZUPELNIAJACE

1. AUTORZY APROBATY TECHNICZNEJ

Aprobata Techniczna zostata opracowana w Zaktadzie Aprobat Technicznych COBR PEWB
»Metalplast” Poznan, ul. St. Taczaka 12, tel. (0-61) 853-76-29, fax. (0-61) 853-78-83

Autor: mgr inz. Zbigniew Lenarski
Weryfikator: inz. Zbigniew Czajka

inz. Andrzej Jurga
Oprac. graf. i sklad komputerowy: Anna Wisniewska

2. PRODUCENT
ALUPROF Sp. zo.o.

ul. Gostawicka 3
45-446 OPOLE
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INFORMACJE DODATKOWE

I nfor macja o dobrowolngj certyfikacji zgodnosci

@ Krajowa deklaracja zgodnosci wystawiona przez producenta moze byé¢ zawsze
wspierana dobrowolna certyfikacja zgodnosci wyrobu / ustugi, badz certyfikacja
zaktadowej kontroli produkcji.

Certyfikat zwigksza konkurencyjnosé¢ wyrobu.

@ Certyfikacja zgodnosci jest przeprowadzana na wniosek producenta lub jego
prawnego przedstawiciela na zgodnos¢ ze specyfikacja techniczna wyrobu (aprobata
techniczna lub norma wyrobu) wskazana we wniosku.

@ Proces certyfikacji wyrobu, obejmuje inspekcje zaktadowej kontroli produkcji (ZKP)
U jego producenta.

@ Zaktadowa kontrola produkcji jest koniecznym elementem oceny zgodnosci wyrobu,
do ktérej zawsze jest zobowiazany producent, przed wystawieniem deklaracji
zgodnosci.

@ Certyfikacja zaktadowej kontroli produkcji (ZKP) jest upewnieniem si¢ producenta, ze
system i funkcjonowanie ZKP, spetnia wymagania specyfikacji technicznej wyrobu.

Instytucja uprawniona do przeprowadzania ww. certyfikacji zgodnosci jest:

COBR PEWB , Metalplast” w Poznaniu
Notyfikowana Jednostka Certyfikujaca
Nr notyfikacji 1490

Dalszeinformacje: pod numerem telefonu (0-61) 853-76-29
lub na stronie internetowej: www.metalplast-cobr.pl



http://www.metalplast-cobr.pl

Zalacznik 1

Krajowa deklaracja zgodnos$ci nr .............

1. Producent wyrobu budowlanego: .........c..cco.ueevnnenen.. fereeeaaen ez e e
(petna nazwa i adres zaktadu produkujgcego wyrob)

2. Nazwa wyrobu budowlanego: ............cccovveviiiiiiiiiiiciiieies et e et e ae o
(nazwa, nazwa handlowa, typ, odmiana, gatunek, klasa)

3. Klasyfikacja statystyczna wyrobu budowlanego: .............eeeveiiiiiiiiiieie e

4. Przeznaczenie i zakres stosowania wyrobu budowlanego: ...........cccoeveiiiiiiiiiiniiiiiin e,

............................................... T R

5. Specyfikacja tECNNICZNA .......iiieei it e e e e e ez et e e e eeeasazennneas

(numer, tytut i rok ustanowienia Polskiej Normy wyrobu lub numer, tytut

i rok wydania aprobaty technicznej oraz nazwa jednostki aprobujacej)

6. Deklarowane cechy techniczne typu wyrobu budowlanego: ...........cooeevvviiieiiniiiiiininneeeens

(dane niezbedne do identyfikaciji typu okreslone w programie badan)

7. Nazwa i numer akredytowanej jednostki certyfikujacej lub laboratorium oraz numer
certyfikatu lub numer raportu z badan typu, jezeli taka jednostka brata udziat
w zastosowanym systemie oceny zgodnosci wyrobu budowlanego ..........c.c.eeeveevvevieeeieenneen.

Deklaruje z petng odpowiedzialnoscig, ze wyrdb budowlany jest zgodny ze specyfikacjg
techniczng wskazanag w pkt. 5.

(miejsce i data wystawienia) (imie, nazwisko i podpis osoby upowaznionej)



Zalacznik 2

WYKAZ PRZEPROWADZONYCH BADAN APROBACYJNYCH
wg sprawozdania nr 125/2005 Akredytowanego laboratorium COBR , M etalplast”

Sprawdzenie wymiarow

Sprawdzenie wykonania

Sprawdzenie wykonczenia

Sprawdzenie wytrzymatosci na napdr wiatru
Sprawdzenie trwatosci

Sprawdzenie dziatania

Sprawdzenie odpornosci na korozje
Sprawdzenie bezpieczenstwa uzytkowania
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Sprawdzenie wytrzymatosci na wiamanie

Ocena:

Zaluzje zewnetrzne zwijane ALUPROF spetniagja wymagania okreslone w AT-06-0183/2005.



