3P

NC-S 120 STH SLIM METRA

Descrizione tecnica del sistema

Profilati in alluminio
estrusi lega: EN AW 6060 (EN 573-3 e EN 755-2)

Stato di fornitura: EN 515

Tolleranze dimensionali

e spessori: EN 12020-2
Tipo di tenuta aria-acqua: Mediante guarnizioni in EPDM o a spazzola.
Tipo di profilato: Ad interruzione del ponte termico.

II taglio termico & ottenuto con l'inserimento di listelli in poliammide rinforzata con fibre di vetro.

Il loro bloccaggio & meccanico mediante rullatura.

Per garantire la tenuta allo scorrimento, tra profilato interno ed esterno, le sedi porta listelli vengono preven-
tivamente zigrinate.

Applicazione vetro: Alinfilare
Altezza sede vetro: 14 mm
Spessore vetri: Variabile da 26 a 32 mm e da 36 a 42 mm

Dimensioni base
del sistema: - Telaio fisso profondita 120 mm - 140 mm
- Telaio mobile profondita 45 mm - 55 mm

Impiego: II sistema completo di profilati in alluminio, accessori e guarnizioni “originali”, consente I'esecuzione di finestre
e porte balcone a due, tre o quattro ante scorrevoli su due binari.

Caratteristiche
principali: - Profilati per telaio fisso con taglio a 45° assemblati mediante squadrette in alluminio spinate e/o cianfrinate
0 con taglio a 90° assemblati mediante viti autofilettanti in acciaio inox.
- Profilati per telaio mobile con taglio a 90° assemblati mediante viti autofilettanti in acciaio inox.
- Movimentazione delle ante con apparecchiatura scorrevole.
- Sistemi di chiusura monopunto o multipunto, con maniglie specifiche per scorrevoli.
- Carrelli di scorrimento sostituibili in caso di usura.
- Binario inferiore, con guide di scorrimento in acciaio.
- Speciali cappette permettono lo scarico delle acque d'infiltrazione attraverso asole di drenaggio.
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3P

NC-S 120 STH SLIM METRA

Descrizione tecnica per capitolato

Serramenti costruiti con profilati estrusi in lega di alluminio EN AW 6060 (EN 573-3 ed EN 755-2) con stato fisico di fornitura EN 515.

Il telaio fisso avra una profondita totale di 120 mm o 140 mm, 'assemblaggio dovra essere eseguito con taglio a 45° e fissaggio dell'angolo
assicurato da squadrette in alluminio spinate e/o cianfrinate o eseguito con taglio a 90° e fissato con viti autofilettanti in acciaio inox.

Il telaio mobile avra una profondita totale di 45mm o 55mm, I'assemblaggio dovra essere eseguito con taglio a 90° e fissaggio dellangolo as-
sicurato da viti in acciaio inox.

Il taglio termico dovra essere ottenuto con l'inserimento di listelli in poliammide rinforzata con fibre di vetro (Pa 6.6 GF 25), della profondita
totale di 38mm (telaio fisso) e 22mm o 32mm (telaio mobile).

Il loro bloccaggio sara meccanico con rullatura dall'esterno, previa zigrinatura delle sedi di alluminio per evitare scorrimenti del profilato stesso,
conforme alla guida tecnica (UEQTC) per finestre con profilati metallici a prestazioni termiche migliorate.

Nel telaio fisso inferiore dovranno essere effettuate delle asole per il drenaggio dell'acqua, lo stesso prevedera la guida di scorrimento carrello
in acciaio con la possibilita di sostituzione.

Il taglio degli angoli del telaio fisso e del telaio mobile dovra essere sigillato con materiale adatto a garantire la tenuta.

La tenuta sara assicurata da apposite guarnizioni a spazzola contrapposte, alloggiate lungo il perimetro del telaio fisso.

Il movimento delle ante sara realizzato con apparecchiatura scorrevole.

Gli accessori e guarnizioni dovranno essere quelli originali studiati e prodotti per il sistema.

Trasmittanza Termica caratteristica del Sistema
Uf (WI/m2K ): xx + xx a seconda del nodo considerato

Prestazioni di tenuta

Tenuta all’Acqua ( EN 1027 - EN 12208 ) :Classe .....
Permeabilita all’Aria ( EN 1026 — EN 12207 ) : Classe .....
Resistenza al Vento (EN 12211 —EN 12210)  : Classe .....

Verifiche e dimensionamenti statici

| serramenti dovranno essere verificati e dimensionati staticamente considerando le forze € le sollecitazioni a cui il manufatto sara sottoposto.
| profilati dovranno essere dimensionati in modo da non subire deformazioni superiori a 1/200 rispetto alla distanza fra i vincoli e comunque non
superiore a 15 mm.

In tutti i casi dove saranno previsti vetri isolanti, la freccia massima non dovra superare il limite massimo di 1/300 della dimensione della lastra
e dovra essere comunque inferiore a 12 mm.

Limiti di Impiego

Il progettista o il serramentista, nel determinare le dimensioni massime dei serramenti, dovra considerare e valutare, oltre le dimensioni ed il
momento d'inerzia dei profilati, anche i dati tecnici degli accessori e le caratteristiche applicative e meteorologiche quali 'altezza dal suolo,
I'esposizione alla pioggia e la velocita dei venti nella zona.

Per le caratteristiche applicative, consigliamo di consultare e seguire le “Raccomandazioni UNCSAAL” elaborate sulla base delle normative
UNI, UNI-EN e UNI-CNR esistenti in merito.

Conformita di prodotto

Tutti i serramenti dovranno essere forniti in regime di conformita di prodotto ai sensi dei requisiti espressi dal Regolamento Europeo n°® 35/2011
EU e dalla norma di prodotto EN 14351-1. Le finiture superficiali eseguite da METRA COLOR saranno conformi a quanto previsto dalle direttive
dei marchi QUALICOAT, QUALIMARIN, QUALIDECORAL e QUALANOD.

Posa in opera

Al fine di mantenere le prestazioni di tenuta e isolamento termo-acustico anche in opera, i serramenti saranno posati in conformita alla norma
UNI 10818 e alle prescrizioni descritte nel “Manuale per la Posa in Opera dei Serramenti Esterni”, pubblicato da Metra, secondo la metodologia
denominata POSA-CLIMA.
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NC-S 120 STH SLIM METRA

Descrizione tecnica per capitolato finitura superficiale
La protezione e la finitura delle superfici dei profilati dovranno essere effettuate mediante anodizzazione o verniciatura:

Anodizzazione:

L'ossidazione anodica dovra possedere le proprieta previste dalla normativa ISO 7599 (Anodizzazione dell'alluminio e delle sue leghe. Specifiche
generali per lo strato di ossido anodico) e verra eseguita sui profilati pretrattati superficialmente mediante spazzolatura meccanica o satinatura
chimica, con le finiture presenti a catalogo: (da scegliere)

- A1S ARGENTO SPAZZOLATO

- A1C ARGENTO CHIMICO

- B7S BRONZO SPAZZOLATO

- B7C BRONZO CHIMICO

- E6S ELETTROCOLORE 6 SPAZZOLATO
- E6C ELETTROCOLORE 6 CHIMICO

- E7S ELETTROCOLORE 7 SPAZZOLATO
- E7C ELETTROCOLORE 7 CHIMICO

- E8S ELETTROCOLORE 8 SPAZZOLATO
- E8C ELETTROCOLORE 8 CHIMICO

- ACAMPIONE

Il controllo dello spessore di ossido anodico verra effettuato secondo la normativa ISO 2360 (Rivestimenti non conduttori su metalli di base non
magnetici. Misura dello spessore dei rivestimenti- metodo delle correnti indotte).

La qualita del fissaggio dello strato di ossido anodico verra valutata secondo la normativa ISO 3210 (Anodizzazione dell'alluminio e delle sue
leghe. Valutazione della qualita del fissaggio dello strato di ossido anodico, attraverso la misurazione della perdita di peso dopo immersione in
soluzione fosfocromica.).

| trattamenti dovranno essere garantiti con marchio di qualita QUALANOD ed essere eseguiti da azienda certificata ISO 9001: 2000.

Il tipo di colorazione e spessore di ossido anodico sara a scelta della D.L.

Ossidazione adottata:..........ccccoevvvvereinen, Spessore ossido: classe 10,15,20 microns a seconda delle richieste del cliente.

Il fissaggio pud essere effettuato a caldo o a freddo.

Verniciatura:
La verniciatura dovra possedere le proprieta previste dalle direttive del marchio di qualita QUALICOAT ed essere del tipo a polvere nel colore

Prima della verniciatura, la superficie dei profili dovra essere trattata con le seguenti operazioni di pretrattamento mediante un ciclo comprendente:

- sgrassaggio acido a 50 °C

- doppio lavaggio con acqua demineralizzata

- decapaggio alcalinoa 50 °C

- doppio lavaggio con acqua demineralizzata

- disossidazione acida

- doppio lavaggio con acqua demineralizzata

- cromatazione a 30 °C

- lavaggio con acqua demineralizzata

- lavaggio specifico con acqua demineralizzata

- asciugatura

- verniciatura mediante polveri poliestere applicate elettrostaticamente
- polimerizzazione in forno a temperatura di 180 °C - 200 °C
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