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Sistema Eurofine 70

(> KOMMERLING®

Estimados elaboradores:

Este manual contiene las directrices de fabricacion de profine para su sistema
Eurofine 70. Estd concebido para uso exclusivo de los clientes profine, no
pudiendo cederse parcial o totalmente a terceros. En caso de necesitar la cesion
a terceros (por ejemplo, en caso de juicios), se solicitara autorizacion escrita a
profine.

Tenga en cuenta que la informacién técnica y el programa de suministros puede
cambiar. Nos reservamos el derecho a modificaciones técnicas. Preste especial
atencion a la informacién que profine envia periddicamente a todos sus clientes
con los cambios introducidos en sus sistemas de perfiles.

La compaiia profine no aceptara ninguna responsabilidad derivada del uso
inadecuado de sus productos o de la fabricacion de los mismos fuera de las
directrices técnicas contenidas en este manual.

Profine tampoco admitira ninguna reclamacion causada por el uso de productos
de terceros que estén mas alla de nuestras recomendaciones.

La fabricacion de ventanas con nuestros sistemas requiere del manejo de
productos quimicos, maquinas y herramientas que son objeto de normas de
seguridad no incluidas en este manual.

Le recomendamos que respete siempre las normas de riesgos laborales
vigentes. Su incumplimiento puede ser causa de dafios materiales y/o lesiones
personales.

Como fabricante de carpinteria es su deber dar instrucciones claras a sus
clientes sobre el manejo util y seguro de las ventanas y puertas adquiridas, asi
como de su mejor mantenimiento.

8 de Marzo de 2018
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Sistema Eurofine 70
Caracteristicas del sistema

KOMMERLING®

70

49

112

Ventanas: Datos técnicos de ensayo

Coeficiente de transmitancia térmica

hasta U; = 1,3 W/(m?2K)

Resistencia a la carga de viento

hasta Clase C5

Estanqueidad al agua

hasta E 1500

Permeabilidad al aire

hasta Clase 4

Aislamiento acustico

hasta 45 dB

Seguridad anti-robo

hasta RC 2

63

70

Puertas: Datos técnicos de ensayo

Resistencia a la carga de viento hasta Clase C2

Estanqueidad al agua hasta 6A

Permeabilidad al aire hasta Clase 2

20,5+1

Caracteristicas del sistema
m Sistema de 70mm con doble junta y 5 camaras.

m Disefio con terminaciones biseladas.

m Los perfiles se suministran con junta soldable PCE, en
color negro. Ante eventuales dafos en la junta PCE de
los perfiles, el programa de suministros ofrece para su

sustitucion juntas de reposicion.

m Simplificacion de perfiles y refuerzos que optimizan la
logistica y el almacenamiento.

m Posibilidad de acristalamiento entre 7 y 42mm.

m Posicion de un canal de herraje de 13 que confiere seguridad
y estabilidad al cierre.

m Rapida y efectiva evacuacion de agua a través de desagles
frontales u ocultos en el horizontal inferior.

m Formulacion GreenLine (libre de plomo)
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Sistema Eurofine 70 un
Caracteristicas del sistema KOMMERLING®

Juntas del sistema

Junta incorporada  Junta soldable Junta de reposicion

X, W

PCE G145 G145

Planos para herramientas de maquinas

53 53
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Sistema Eurofine 70 r am
Relacion de perfiles KOMMERLING®

Marcos

]
T

u—
1 D
5 T
T
L1
C LK

Sl [ |
70102 70103
Marco de 69 mm Marco de 63 mm

Hojas

70203 70204 70206 70211
Hoja de 106 mm Hoja exterior de 106 mm Hoja de 77 mm Hoja de 87 mm
Postes

70303 70304
Poste de 82 mm Poste de 105 mm
Inversoraa

70401

Inversora galce 70 de 64 mm
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Sistema Eurofine 70
Relacién de perfiles

(> KOMMERLING®

70102 Marco de 69 mm

69

0432

J097

M394

M397

Remate tapa, pie 70

Junta de goma

espuma de umbral

Set fijacion de A276

Cuna acristalar de

‘ 70
T -
D ™
af | TN
V272 V284
= Q lw=1,8cm*

1g=0,6cm*

A276 Umbral alu rotura termica de 70x20

70

=

20

de marco 70102 con marco galce 70
7 '”//
</
M454 M459 T082

Nucleo fijacion
umbral con 70102

Tapa desagtie clip
superior

Plantilla taladros de
fijar 70102 a umbral

e

Edicién I: Marzo/2018

Sistema
Eurofine 70

indice
1.2

Pagina

2




Sistema Eurofine 70
Relacién de perfiles

KOMMERLING®

70103 Marco de 63 mm 0432 M397 M459
70
Remate tapa, pie 70| Cuna acristalar de Tapa desaglie clip
R _ de marco galce 70 superior
I .
_\ , >
Q U ] S
D "
2
)
V114 V284
0
134
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Sistema Eurofine 70 ~
KOMMERLING®

Relacién de perfiles

70203 Hoja de 106 mm M397 M458

53 Cuna acristalar de | Nucleo soldable de
I galce 70 70203-4

86
‘E/ﬁ
\

\

106

86

20

)
L)
C_ 2
C]D g[:l[:[:l

V286 V287
40 40
D |
2,5 %
i i N
w=7,1cm*
= < Ig=7,1cm*
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Sistema Eurofine 70 -
Relacion de perfiles KOMMERLING®

70204 Hoja exterior de 106 mm M397 M458
, 70 ‘
‘ 53 ‘ Cuna acristalar de | Nucleo soldable de
o f . galce 70 70203-4
@ /
[| U \ _ :
0T,
| E— D )
V286 V287
40 40 ‘
——2,5 7 %
i N
w=7,1cm*
g g Ig=7,1cm*
Sistema indice Pagina

Edicion |: Marzo/2018 Eurofine 70 1.2 5




Sistema Eurofine 70
Relaciéon de perfiles

(> KOMMERLING®

70206 Hoja de 77 mm

70

77

57

20

20

I

U

57

M397

Cuna acristalar de
galce 70

V223

V284

23

23
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Sistema Eurofine 70

Relacién de perfiles

KOMMERLING®

70211 Hoja de 87 mm

70

M397

Cuna acristalar de
galce 70

=
= el
~
(=]
V274
1,5
o
— g
o 5 lw=1,9cm*
& 1=t 10me |
M
i 4
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Sistema Eurofine 70
Relacién de perfiles

KOMMERLING®

70303 Poste de 82 mm J09s J100 J101 M397
Junta de goma Set fijacion en cruz | Set fijacion en T de | Cuna acristalar de
— espuma de umbral de 70303 galce 70
o
™~ o~
//%\@%\ S
o T mes >
éf@\%%/ —
T F <
o D ™~
00 ~
A =
O
[7 M451 M455 T083 T086(HF110)
) Q
lhﬁ{ Nucleo fijacién Set fijacion variable | Plantilla taladros de | Plantilla taladros de
y - . umbral con 70303 de 70303 fijar 70303 a umbral J100-1-23-24
<
V285
< 38 >
2
d 0w =3,6cm*
N g lg=13cm*
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Sistema Eurofine 70
Relacién de perfiles

KOMMERLING®

70304 Poste de 105 mm

105
65

LN il
=
20 |

o d

w=7,1cm*
< Ig=7,1cm*

J123 J124 M397
Set fijacion en cruz | Set fijacion en T de | Cuna acristalar de
de 70304 galce 70
2 v
T086(HF110)

Plantilla taladros de
J100-1-23-24
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Sistema Eurofine 70 ~ am
Relacion de perfiles KOMMERLING®

70401 Inversora galce de 64 mm M390

69

53 1 Tapa de 70401

20

64

3

8]

V285

38

s——2
NG lw=3.6cm*
N7 lg=13cm*
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Sistema Eurofine 70

st de peres KOMMERLING"

70601 Mainel

—
N
S

70602 Mainel en H, pie 70-58 marco

98
70

|
I C
| |
LUk |

48
46

V288

2

Iy =20,4cm*

80

Ig = 0,7cm*

Sistema indice Pagina
Edicion |: Marzo/2018 Eurofine 70 1.2 11




Sistema Eurofine 70

st de peres KOMMERLING"

70603 Mainel 90 °, pie 70-58 de marco

)
E&

|
%SD
=

w=7,1cm*
Ig=7,1cm*

87

40

70604 Mainel rétula, pie 70-58 de marco

S099

x Anclaje de 76604

(0
X

SIS,
< BN

2 .
%, - /
R 7 rrrr 7 77

70605 Mainel de 70604

]
Y

47,7
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Sistema Eurofine 70
Relacién de perfiles

KOMMERLING®

70701 Prolongador pie 70 de 30

O

IR

I L1

30

70702 Prolongador pie 70 de 60

60

T
1NNl

wJ Je

V289

38

—1,5
A 6 Iy =2,4cm*
* @ Ig =0,5cm*

V285

38

——2
d Iy =3,6cm*
N % Ig =1,3cm*
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TABLA DE ACRISTALAMIENTO. Seleccién del junquillo SEGUN: ANCHO TOTAL DEL VIDRIO, SISTEMA. JUNTA DE TOPE Y PERFIL COMPLEMENTARIO DE GALCE

Junta
Sistemal
perlfoos ESPESOR TOTAL DEL VIDRIO o | e
(mm)
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. d Si
Perfif oy ESPESOR TOTAL DEL VIDRIO Je | dunimetops (sisteme
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Sistema Eurofine 70

Medidas de descuento

KOMMERLING®

2000

1200

Calculo de medidas de descuento

Para determinar las medidas de corte y descuento se utilizaran los valores de
las tablas de las siguientes paginas del capitulo.

Debe tenerse en cuenta que las medidas de descuento se refieren a los
respectivos puntos de referencia.

Ejemplo:

Ventana de dos hojas con poste:

Medida Exterior del Marco (MEM) = 2000 x 1200 mm (Ancho x Alto)

1. Medida de la hoja, con respecto al marco: véase tabla
2. Medida de la hoja, con respecto al poste: véase tabla
3. Medida de vidrio, con respecto a la hoja:  véase tabla

Medida Exterior de Marco = MEM

5
Medida de vidri

S5 1
o

42 20 b‘b 20 42 Medida de vidrio 42 20 a J

Medida de Canal de Herraje

Medida de Canal de Herraje

Medida Exterior de Hoja = MEH

Medida Exterior de Hoja = MEH

Medidas de descuento:

Determinacion de la medida exterior de hoja (ancho) MEH para cualquier
ancho de hoja

MEH=X6Y - (a +b)

Ejemplo: MEM= 2000; X = 1000; a =41; b =13
MEH= 1000 — (41 + 13) = 946

Determinacion de la medida de vidrio

Medida de vidrio = MEH -2 x ¢

Ejemplo: MEH = 946

Medida de vidrio = 946 — 124 = 822
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Sistema Eurofine 70 N un
Medidas de descuento KOMMERLING®

MEM - Ancho MEM - Ancho

i

MEM - Alto
MEM - Alto

/

/]
@ 20
Medidas de descuento Perfiles de marco Dibujos sin escala
Las medidas de descuento dadas se refieren sélo a
los puntos de referencia en cada caso. m
Vi
Medidas de descuento en mm para: [ eyl
(partiendo de la Medida Exterior del Marco = MEM)
70102 70103
1.- Medida Exterior de Hoja (MEH) 41 35
2.- Medida del Canal de Herraje de Hoja 61 55
3.- Medida de Vidrio (Acristalamiento fijo) 54 48
Refuerzo de Marco 50 45
4.- Poste 43 37
Refuerzo de Poste 59 53
Junquillo 49 43
Sistema indice Pagina
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Sistema Eurofine 70 N un
Medidas de descuento KOMMERLING®

Dimension al
eje del poste

+

MEM - Alto

/

12+1

] | f
5/ ® @

T
Medidas de descuento Perfiles de poste Dibujos sin escala
Las medidas de descuento dadas se refieren solo a
los puntos de referencia en cada caso.
Medidas de descuento en mm para
(partiendo del eje de poste)
1.- Medida Exterior de Hoja (MEH) 13
2.- Medida Canal de Herraje de Hoja 33
3.- Medida de Vidrio (Acristalamiento fijo) 26
4.- Poste 15
5.- Junquillo 21
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Sistema Eurofine 70

KOMMERLING®

Medidas de descuento

MEM - Ancho
2|
<
=
|
=

15
\
@ 5
) |
Medidas de descuento Perfiles de hoja Dibujos sin escala
Las medidas de descuento dadas se refie-
ren solo a los puntos de referencia en o
cada caso. E}E:] &
1, e
Medidas de descuento en mm para i3 .
(partiendo de la Medida Exterior de Hoja =
MEH) 70203 70204 70206
1.- Medida del Canal de Herraje de Hoja 20 20
2.- Medida de Vidrio 91 62
3.- Junquillo 86 57
4.- Refuerzo de Hoja 90 60
Poste de Hoja 80 51
Refuerzo del Poste de hoja 96 67
Sistema indice Pagina
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Sistema Eurofine 70
Medidas de descuento

% KOMMERLING®

MEM - Ancho

X

T

A

MEM - Alto

I

ya ) \i
SIS |

12+1

| . ‘l—l |
= 2 5] | |25
— 15| O0—

8 20 @)
@)

Medidas de descuento Perfiles de Marco Dibuijos sin escala

Las medidas de descuento dadas tienen como
punto de referencia la insterseccion del marco
jﬁ
1
sl

con la Inversora 76472

(]
/| i

s 2

Medidas de descuento en mm gﬁ

(Partiendo de la medida X = Medida del eje
hasta el canto exterior del Marco)

70102 70103
1.- Medida Exterior de Hoja (MEH) X-—45 X -39
2.- Medida del Canal de Herraje de Hoja X -85 X-79

Medida de corte para Inversora= MEH (Alto) — (2 x 35 mm)

Medida de corte para Refuerzo V317 = MEH (Alto) — (2 x 50 mm)
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Sistema Eurofine 70 N T
KOMMERLING®

Medidas de descuento

MEM - Ancho
[
]
<
=
|
=
—
Yy
—
-—
+
o
h
AbzugsmaBe Umbrales Dibujos sin escala
Las medidas de descuento dadas se
refieren sélo a los puntos de referencia en
cada caso.
Medidas de descuento en mm para A276
(partiendo de la Medida Exterior de Marco
= MEM)
1.- Medida Exterior de Hoja (MEH) 10
2.- Medida del Canal de Herraje de Hoja 30
3.- Marco 20
Refuerzo Marco Vertical 22
Sistema indice Pagina
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Sistema Eurofine 70

KOMMERLING®

HIT

l,-Valor
Marco 70102
Refuerzo V284* 1.8
Refuerzo V272 2.0

+ ]+
B B -
e
= R ———
1,~Valor| =2 O q [ N
Poste 70303
Refuerzo V285* 3.6 Q BC{

* Referencia representada en la seccion
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Sistema Eurofine 70 L
Secciones KOMMERLING®

1,-Valor| 2

« o
Marco 70102 N
Refuerzo V284* 1.8 \
Refuerzo V272 2.0
Hoja 70206* g
Refuerzo V284* 1.8 »
Refuerzo  |V271 26 N
Refuerzo V223 2.8
Refuerzo V273 3.4

41 57
l,-Valor [To)

. o
Marco 70102 N
Refuerzo V284* 1.8 \
Refuerzo V272 2.0
Hoja 70203* g
Refuerzo v287* 71 »
Refuerzo /286 E
* Referencia representada en la seccion
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Sistema Eurofine 70 L
Secciones KOMMERLING®

A A

1,~Valor 180

Hoja 70206

Refuerzo V284* 1.8
Refuerzo V271 2.6
Refuerzo V223 2.8
Refuerzo V273 3.4
Poste 70303

Refuerzo V285* 3,6
Hoja 70206

Refuerzo V284* 1.8
Refuerzo V271 2.6
Refuerzo V223 2.8
Refuerzo V273 3.4

26 57

Hoja 70203

Refuerzo V287*
Refuerzo V286

Poste 70303
Refuerzo V285*

Hoja 70203*

Refuerzo V287*
Refuerzo V286

* Referencia representada en la seccion
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Sistema Eurofine 70 L
Secciones KOMMERLING®

Pt

1,~Valor 131
Hoja 70206
Refuerzo V284* 1.8
Refuerzo V271 2.6
Refuerzo V223 2.8
Refuerzo V273 3.4
Poste 70303
Refuerzo V285* 3,6
57 34
1,,~Valor|
Hoja 70203
Refuerzo V287* 71
Refuerzo V286
Poste 70303
Refuerzo V285* 3,6

* Referencia representada en la seccion
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Sistema Eurofine 70 L
Secciones KOMMERLING®

1,,~Valor|
Hoja 70206
Refuerzo V284* 1.8
Refuerzo V271 2.6
Refuerzo V223 2.8
Refuerzo V273 3.4
Inversora 70401*
Refuerzo V285* 3,6
Hoja 70206
Refuerzo V284* 1.8
Refuerzo V271 2.6
Refuerzo V223 2.8
Refuerzo V273 3.4
1,,~Valor|
Hoja 70203~
Refuerzo V287* 71
Refuerzo V286
Inversora 70401*
Refuerzo V285* 3,6
Hoja 70203*
Refuerzo V287* 71
Refuerzo V286

* Referencia representada en la seccion
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Secciones

Sistema Eurofine 70 \ T
KOMMERLING®

et
|
1,~Valor| ]
Hoja 70206 ﬁ = %
Refuerzo V284* 1.8
Refuerzo V271 2.6
Refuerzo V223 2.8
Refuerzo V273 34 ~
© N
Estribo de junta| A268* ©
Umbral A276* ° [ ]
o$ o[V
N o
]
l,,-Valor I

Hoja 70203*
Refuerzo V287* 71
Refuerzo V286
Estribo de junta| A268*
Umbral A276*

©

0

_V

o

-

* Referencia representada en la seccion
Sistema indice Pagina
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Sistema Eurofine 70

KOMMERLING®

Secciones
l,~Valor
Hoja 70206 180
Refuerzo V284* 1.8
Refuerzo | V271 256 49 82 49
Refuerzo  |V223 2.8 | |
Refuerzo V273 3.4
Poste 70303 %\)]k/yél
Refuerzo V285* 3,6
Hoja 70206 :4 9 ¢ J>: ﬁ
Refuerzo V284* 1.8
Refuerzo  |V271 26 j 12 12 [
Refuerzo V223 2.8 S
Refuerzo V273 3.4 GG
E e
:DD U:
26 57
1,-Valor
Hoja 70203*
Refuerzo V287* 741 78 78
Refuerzo V286
Poste 70303
Refuerzo V285* 3,6
Hoja 70203 vﬁ :):JKJ)AS
Refuerzo V287* 71 ANLANARRAN/INNAARA NN
Refuerzo V286 [

* Referencia representada en la seccion

72727777772 777 777770,

|
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Sistema Eurofine 70 L
Secciones KOMMERLING®

131
49 82

1,,~Valor| r
Hoja 70206
Refuerzo V284* 1.8
Refuerzo V271 2.6
Refuerzo V223 2.8
Refuerzo V273 3.4
Poste 70303
Refuerzo V285* 3,6

160
78 N 82

l,,-Valor| r
Hoja 70203* %\JV@
Refuerzo V287* 71 éB
Refuerzo V286
Poste 70303
Refuerzo V285* 3,6

* Referencia representada en la seccion
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Sistema Eurofine 70 L
Secciones KOMMERLING®

162

1,,~Valor|
Hoja 70206
Refuerzo V284* 1.8
Refuerzo V271 2.6
Refuerzo V223 2.8
Refuerzo V273 3.4
Inversora 70401~
Refuerzo V285* 3,6
Hoja 70206
Refuerzo V284* 1.8
Refuerzo V271 2.6
Refuerzo V223 2.8
Refuerzo V273 3.4
1,,~Valor|
Hoja 70203
Refuerzo V287* 71
Refuerzo V286
Inversora 70401*
Refuerzo V285* 3,6
Hoja 70203*
Refuerzo V287* 71
Refuerzo V286

* Referencia representada en la seccion
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Sistema Eurofine 70 L
Secciones KOMMERLING®

l,-Valor
78
Marco 70102*
Refuerzo V272* 2.0
Refuerzo V284 1.8 to]
o
Hoja 70203* Ny
Refuerzo V287* 71
Refuerzo V286 L_M_J
C ) C— o
=)
®
o
N~
Dg‘ )
U S
86
* Referencia representada en la seccion
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Sistema Eurofine 70

KOMMERLING®

Secciones
1,,-Valor|
Hoja 70203~
Refuerzo V287* 71
Refuerzo V286
Poste 70303
Refuerzo V285* 3,6 ? %
Hoja 70203*
Refuerzo V287* 71
Refuerzo V286
238
78 N 82 B 78

T~
IIIIIIIIIIIIIIIIII’
%
4
7
9
'IIIIIIIIIIIIIIIIII

4 o
s

1,,~Valor|
Hoja 70203*
Refuerzo V287* 71
Refuerzo V286
Poste 70303
Refuerzo V285* 3,6

* Referencia representada en la seccion

Edicién I: Marzo/2018
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Sistema Eurofine 70 L
Secciones KOMMERLING®

1,,-Valor|
Hoja 70203
Refuerzo V287* 71
Refuerzo V286
Inversora 70401~ % %
Refuerzo V285* 3,6
Hoja 70203*
Refuerzo V287* 71
Refuerzo V286

v

* Referencia representada en la seccion
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Sistema Eurofine 70 L
Secciones KOMMERLING®

l,-Valor

Marco 70102*

Refuerzo V272*
Refuerzo V284

AN

oo
.
]

Hoja 70204

Refuerzo V287* 71
Refuerzo /286

70

90,5

* Referencia representada en la seccion
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Sistema Eurofine 70 ¢ un
Secciones KOMMERLING®

1,,-Valor|
Hoja 70204
Refuerzo V287* 71
Refuerzo V286
Poste 70303 ? ?
Refuerzo V285* 3,6
Hoja 70204*
Refuerzo V287* 71
Refuerzo V286

l,,-Valor|
Hoja 70204*
Refuerzo V287* 71
Refuerzo V286
Inversora 70401 f f
Refuerzo V285* 3,6
Hoja 70204*
Refuerzo V287* 71
Refuerzo V286

* Referencia representada en la seccion
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Sistema Eurofine 70

Directrices de fabricacion KOMMERLING®

Entrada de material y almacenamiento

1.- Entrada de material

Los perfiles para ventanas y persianas son suministrados en paquetes (FB) o
sueltos dentro de cassetes (FK). La cantidad incluida en un paquete o en un
cassette puede verse en la tarifa de precios. Para evitar perjuicios posteriores,
deberia comprobarse correctamente el pedido a la recepcién de los perfiles.

2.- Descarga

El envio de cassettes condiciona la maquinaria de descarga adecuada (por
ejemplo, carretilla elevadora frontal o lateral, puente grua, etc. con una carga
minima de 2,5 T).

Presten especial atencién para no utilizar métodos de descarga con los que los
perfiles puedan torcerse, doblarse o rayarse. Por ejemplo: Tirar de un extremo
de la barra para extraerla del cassette, rayara la superficie de los perfiles que se
encuentran debajo de ella.

Atencién:
iDescargar de forma inadecuada entrana riesgo de lesiones corporales y
dafios materiales!

Sigan las instrucciones de uso de los medios de descarga (carretillas
elevadoras y gruas)

Se han de cumplir los requisitos y las normas nacionales de prevencion de
accidentes.

3.- Almacenamiento de perfiles
Todos los perfiles han de ser almacenados de forma que no sea causa de
deformaciones. Las estanterias de suelo y paredes deben reforzarse con
tablones o placas estables y lisas.

Si es inevitable, los perfiles blancos podrian almacenarse a la intemperie,
debiendo evitar que se ensucien. Los perfiles de color guardados en el exterior
han de protegerse siempre de la intemperie y estar bajo techado. Asimismo,
cortando los embalajes se evita la deformacién por presiones y el vapor en su
interior, que podria llevar a un deterioro de la superficie del perfil.

Durante la elaboracion de los perfiles tiene que garantizarse que éstos tengan
una temperatura igual o mayor de 15° C.

Los perfiles de PVC varian su temperatura (temperatura ambiente 18°-20° en el
taller) aprox.1° C/hora. Por ello, debe cumplirse el tiempo correspondiente de
aclimatacion previa a la manipulacién de los perfiles. Naturalmente, este factor
debe tenerse en cuenta también en invierno cuando la temperatura del taller
baja durante la noche.

Atencidn:
Ha de tenerse especial cuidado de no hacer un almacenamiento
inadecuado.

Si fabrica con perfiles de PVC a una temperatura <15° C, existe mucho
riesgo de dafios irreversibles.

No almacene perfiles durante un tiempo mayor de 6 meses. Es importante
aplicar la norma “los primeros perfiles que entran, los primeros que salen”

Hay que asegurarse de una ventilacion adecuada de los perfiles
embalados.

4.- Almacenamiento de refuerzos de acero
Los refuerzos de acero siempre deben almacenarse en el interior para evitar la
formacion del 6xido blanco sobre ellos.

Si es inevitable el almacenaje al aire libre han de estar a resguardo de la lluvia,
tapados pero ventilados y evitando la humedad persistente.
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Sistema Eurofine 70

Directrices de fabricacion

Corte de perfiles

KOMMERLING®

241 Medida de la

camara de herraje

L]

A

1.

- Corte de perfiles de PVC:

Para cortar los perfiles de PVC rigido se utilizan tanto cortadoras de un
cabezal como de doble cabezal.

2.- Indicaciones para la maquinaria

Los mejores resultados se obtienen con discos de metal duro, con dientes de
“trapecio plano”

Anchura de diente: 4 mm

La distancia entre dientes es aprox. 13 mm.
(p-e. @ 450 mm = 110 dientes, @ 500 mm = 120 dientes)

Angulo de trapecio: 44°
Angulo libre: 15°
Angulo de ataque: 5°

El avance de la cortadora tiene que estar ajustado de forma que resulte una
superficie de corte limpia. Velocidad de corte aprox. 60 - 70 m/seg.

Para perfiles complementarios de menor espesor (junquillos y perfiles
auxiliares, etc.) se utilizaran discos con dientes finos y una distancia entre
dientes de aprox. 3-4 mm.

Atencién: Discos desgastados u oxidados o un avance demasiado rapido
ocasionan roturas en el material y disminuyen la calidad del corte.

En el corte de los perfiles debe tenerse en cuenta la merma por soldadura. La
mayor parte de las maquinas de soldar del mercado estan preadaptadas a un
merma de 5 mm, esto puede sin embargo diferir de maquina a maquina. Para
asegurar el cumplimiento de las medidas exactas de los bastidores, se
comprobara en cada maquina de soldar sus medidas de merma exactas.

Por mediacion de una cortadora de un cabezal con tope doble puede tenerse
la posibilidad de cortar marco y hoja sin necesidad de cambiar el tope fijo.

En las cortadoras de doble cabezal que no estén controladas por ordenador
se pueden adaptar piezas separadoras especiales que permitan pasar de la
medida fijada del marco a la hoja.

Las medidas de corte pueden tomarse de nuestros detalles
constructivos y secciones.

3.- Condiciones para cortes de calidad

Al sacar los perfiles de los cassettes y estanterias, hay que intentar no
danarlos o rayarlos.

Temperatura de los perfiles: <15° C (considerar precalentamiento para
aclimatarlos)

Ajuste del angulo de corte en la cortadora, exactamente 45° desviacion
maxima * 0,25° angulo de inclinacion del disco: 90°.

Cumplimiento de las indicaciones del fabricante de las maquinas.
Corte acorde con la medida de camara.

Para asegurar un funcionamiento correcto de la ventana, es necesario
cumplir con la medida de cdmara de herraje exigida de 12* mm

Dibujos sin escala
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Sistema Eurofine 70
Directrices de fabricacion

Corte de perfiles

KOMMERLING®

El corte debe hacerse segun tipo de cortadora:

Cortadora desde
atras

circulo de giro
45°/90°/45°

Cortadora 45°girada
hacia fuera

] |

Cortadora 45°girada
hacia dentro

0

Marco y Hoja:

Contraformas
inferiores

v %
f 7 Marco: Contraformas
Cortadorg desde inferiores
atras Hoja: Contraformas
circulo de giro D superiores, en
45°hacia fuera/90° W ! __conexion con
. Cilindro elevador, cilindros elevadores.

Cortadora desde
atras circulo de giro

Marco:Contraformas
superiores, en
conexion con

cilindros elevadores

90°/45° hacia dentro } E??
Cilindro elevador W
v

Hoja: Contraformas
) abajo

v

Cortadora 45° ri Cortadora 45° ri
girada hacia fuera girada hacia dentr

Cortadora desde
arriba o abajo

circulo de giro § 0

45°/90°/45°

Marco y Hoja:
Contraformas abajo

[

4.- Control de los cortes

- En el arranque de produccién y en cada cambio de perfiles debe hacerse un
control de los cortes.

- Los perfiles ya cortados deben almacenarse con la superficie de corte hacia
abajo y han de ser elaborados dentro de un espacio de tiempo maximo de
48 horas. Un mayor tiempo de almacenamiento puede llevar a que se
ensucie la superficie de corte, empeorando la calidad de la soldadura.

- Al cortar se debe tener cuidado de que los perfiles y, sobre todo, las
superficies de corte de los perfiles estén libres de suciedad.

Atencién: Los restos de suciedad sobre las superficies de corte influyen
negativamente sobre la calidad de la soldadura y deben ser eliminados
antes del proceso de soldar.

5.- Corte de perfiles con junta soldable

Las juntas soldadas estan fabricadas con material compatible con el PVC, por
lo que no es indispensable la clasificacion de los despuntes del corte.

Las contraformas deben estar disefiadas de modo que la junta tenga el
suficiente espacio para no ser aplastada ya que no debe sufrir deformaciones
durante el corte.

Después del corte, el filo de la junta debe estar alineado con el borde de corte
del perfil y libre de virutas o particulas de junta.

La calidad del corte depende de la calidad y nivel de desgaste del disco de corte
y de la velocidad periférica y de alimentacion durante el corte.

Atencion: Controle los puntos de contacto de la junta en el centro de
mecanizado

Dibujos sin escala
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Sistema Eurofine 70
Directrices de fabricacion

Fresado para la cremona, taladros para la manilla

KOMMERLING®

Fresado para la cremona, taladros para la manilla

Todos los perfiles de hoja estan disefiados para herrajes comerciales.

Los fresados para alojar la cremona se realizan Unicamente a través de la
pared de PVC del canal de herraje de las hojas.

En caso de atravesar el galce del vidrio, esta apertura debe ser hermética para
evitar la entrada de humedad en la camara del refuerzo, por ejemplo pegando
la tapa del galce de vidrio o sellando con silicona.

Atenciéon: En ningin caso debe interrumpirse por completo el refuerzo
en la zona de la caja de la cremona.
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Sistema Eurofine 70

Directrices de fabricacion
Refuerzos

KOMMERLING®

blanco: 65
color : 25

Blanco: 5-55 mm

Color:

5-15 mm

Dibujo 1

|
__[_Blanco:5-55 mm '
Color: 5-15 mm

Dibujo 2

F““““‘ F——4

LAAAAA‘AAATAAJ

color : 25 \
blanco: 65

Anchura de
_refuerzo

1,

Dibujo 3

/

1.- Directrices de refuerzo

Atenciodn: jLos perfiles no blancos (marco, hoja, poste/perfil divisorio)
siempre deben ser reforzados! También se consideran perfiles no
blancos aquellos que profine suministré en blanco y fueron lacados
con posterioridad.

Perfiles blancos
Perfiles de marco:
1) Se debe reforzar siempre el lado de las bisagras del marco.

2) En el lado de cierre y en los lados superior e inferior recomendamos reforzar
a partir de una medida exterior en altura de 1,3 m y en anchura de 1,0 m.
Aparte de una mejor estabilidad se facilita el montaje.

3) Excepciones: Con una fijaciéon segura al muro y a partir de 2 metros de
bastidor es necesario reforzar el lado del cierre y los lados superior e inferior.

4) Fijos: Reforzar el perfil inferior del marco siempre que el peso del vidrio sea
de 35 kg o mas.

5) Los marcos sin fijacion (p.e. debajo de la caja de persiana) siempre deben
ser reforzados en toda su longitud.

6) Las uniones mecanicas entre poste y marco deben ser rigidizadas
reforzando el marco.
Perfiles de hoja: Para las hojas es valido el diagrama de medidas.

Postes/Perfiles divisorios: Los postes/perfiles divisorios se deben
reforzar siempre.

2.- Corte y colocacién del refuerzo
En el corte de los refuerzos se verificara que éstos no sufren deformacion.

Hoja y marco: (Dibujo 1)

Perfiles blancos: Distancia minima del inglete: 5 mm
Distancia maxima del inglete: 55 mm
Perfiles de color (foliado o kolorten): Distancia minima del inglete: 5 mm
Distancia maxima del inglete: 15 mm
Refuerzo en el lado de las bisagras: La longitud del refuerzo del marco en el lado
de bisagras debe medirse de tal forma que todavia puedan colocarse al menos
2 tornillos de fijacién en el acero para el compas, bisagra inferior y pernios.

Postes/Perfiles divisorios: Ver directrices especificas del sistema

3.- Fijacion de refuerzo
Fijacion del refuerzo

Elementos de fijacion:
Autorizados: Tornillos o remaches anticorrosivos e impermeables
Recomendados Tornillos con base plana

Prohibidos: Clavos

Distancia de sujeciéon

Entre los tornillos: max. 300 mm
Hasta el extremo del refuerzo:max. 65 mm (Dibujo 2)

Perfiles blancos:

Entre los tornillos: max. 250 mm
Hasta el extremo del refuerzo: max. 25 mm (Dibujo 2)

Perfiles de color:

Atencion: En la fijacién de cualquier clase de tornillo se ha de tener
especial cuidado para no pasarlo de rosca

Dibujos sin escala
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Sistema Eurofine 70

Directrices de fabricacion KOMMERLING®

Refuerzos

i,

Q V284 V114

70103 L‘

Tornillo de cabeza plana
3,9 x 16 mm

V284 V272

i

Tornillo de cabeza plana
@3,9 x 16 mm

ﬁ@@@

» |

Sistema Indice Pagina
Dibujos sin escala Edicion I: Marzo/2018 Eurofine 70 4.4 2




Sistema Eurofine 70

Directrices de fabricacion . KOMMERLING®

Refuerzos

Tornillo de cabeza plana
23,9 x 16 mm

Tornillo de cabeza plana
3,9 x 16 mm

Tornillo de cabeza plana
23,9 x 16 mm
Sistema Indice Pagina
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Sistema Eurofine 70

Directrices de fabricacion KOMMERLING®

Refuerzos

O
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/

V285

Tornillo de cabeza plana
@3,9 x 16 mm

35

V285

Tornillo de cabeza plana
@3,9 x 16 mm

Sistema Indice Pagina
Dibujos sin escala Edicion I: Marzo/2018 Eurofine 70 4.4 4




Sistema Eurofine 70
Directrices de fabricacion

Soldadura y Limpieza

KOMMERLING®

1.- Soldadura

Cuidado con un valor de soldadura erroneo porque se produciran
errores de medidas de perfil. Para evitar esto, por favor:

- Verifique valor de rotura de la soldadura.

- Configure la soldadora para tener un valor estandar.
- Compare el objetivo con los valores actuales.

Atencioén: Si las superficies de unién estan sucias o dafadas, se

deteriora la calidad de la soldadura. Por tanto:

- Examine si los bordes del corte estan danados.

- Elimine cualquier residuo o suciedad antes de soldar. Use un pafo o
papel crepé para limpiar las superficies de union de cualquier resto de
suciedad, grasa, sudor de manos, virutas, humedad, folio de proteccion,
etc. que pueden adherirse a la placa de soldadura durante el proceso de

soldadura.

Para una correcta soldadura se han de observar:
Las especificaciones detalladas en las siguientes paginas

iSolo las manchas de grasa pueden limpiarse con disolventes!

Las directrices DVS 2207, Parte 25, sobre soldadura de perfiles de

PVC.
Las directrices del proveedor de la maquina.

Perfiles en color no blanco
Consultar manual de fabricacion de color y manual Kolorten.

Perfiles con junta soldable

La soldadura se realiza con maquinas de soldar habituales, y no cambia el
parametro de soldadura con respecto a la elaboracion de perfiles sin junta.

Las contraformas se tienen que adaptar adecuadamente a la geometria de |
junta, evitando cualquier presién sobre ella, para que no se produzca
ninguna deformacion de la misma durante el proceso de soldadura. Deben

estar provistas de cuchillas para limitar a cero el cordéon sobrante.

Asegurese de que al colocar los perfiles en la soldadora o durante el

proceso de limpieza, las juntas no se deforman o dafian.

Para ello, la recomendacion es anticipar el mecanizado de las juntas antes
de proceder a la soldadura (ver dibujos 4 y 5)

Antes de soldar ™

.,
N

Mecanizacién de

" la zona marcada
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Sistema Eurofine 70

Directrices de fabricacion
Soldadura y Limpieza

% KOMMERLING®

FICHA

Condiciones generales

- Temperatura min. de los perfiles para su elaboracion: 15°C.
Variacion de temperatura: aprox. 1° C por hora

Ejemplo: Si almacenamos en el exterior a una temperatura de
-10 °C y se elabora a una temperatura interior de 15 °C, se
precisa que el perfil esté en el interior 25 horas antes de
manipularlo.

- Dimensiones exactas del perfil a soldar.

- Maxima desviacion en angulo de corte = 0,5°

- Superficies a soldar libres de suciedad, grasa, sudor de
manos, virutas, humedad y film de proteccion.

SOLDADURA

- Temperatura de la placa de soldadura entre 235 ° - 250 °C.
Verificar con termémetro de contacto.

- Superficie de la placa de soldadura en buen estado y libre de
residuos.

- Contraformas de soldar adecuadas al tipo de perfil a soldar.

Presiones de trabajo estandar

- Presion de sujecion: aprox. 4,5 - 6 bar

- Presioén de ajuste: aprox. 2,5 - 3,0 bar

- Presioén de soldadura: aprox. 4 - 6 bar

Limitacion de cuchillas (cordon de soldadura)

- 2+0,2mm.

- Temperatura de las cuchillas: 45 ° - 50 °C

Tiempos de soldadura

- Tiempo de calentamiento de perfiles: 30 - 50 segundos.

- Tiempo de cambio de calentamiento a uniéon: max.2 segundos

Tiempo de union de perfiles: minimo 25 segundos

Resistencia de las esquinas [N]

L~

7 =
v

/ [Tramo recomendado

v

20 30 40 50 6 0 sec.
Tiempo de union (segundos)

Influencia del tiempo de unién en la resistencia de las esquinas
con una temperatura en la placa de soldadura de 240 °C

Tiempo de enfriamiento antes de la limpieza

Minimo 1 minuto (no mas de 30 minutos).

No acelerar el enfriamiento (por ejemplo, con aire
comprimido).

Soldadura con escuadras soldables de refuerzo

Temperatura de la placa de soldadura: 235 - 250 °C

Tiempo de calentamiento de perfiles: 40 - 60 segundos.

Tiempo de cambio: maximo 2 segundos.

Tiempo de unién de perfiles: minimo 25 segundos.

Tiempo de enfriamiento: minimo 60 segundos.

LIMPIEZA DEL CORDON DE SOLDADURA

Evitar entalladuras.

Profundidad maxima de ranura 0,5 mm.
(cordon de caras planas).

La esquina interior quedara redondeada
(evitar entalladuras).

Limitar el taladro de las ranuras de alojamiento de juntas a la
profundidad de la ranura.

Advertencia: Los parametros indicados son recomendaciones que pueden variar en funcion del tipo de maquina

Dibujos sin escala Edicion |: Marzo/2018 Eurofine 70 4.5 2
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Sistema Eurofine 70

Directrices de fabricacion
Soldadura y Limpieza

KOMMERLING®

2.1.- Limpieza del cordén de soldadura.

Ver directrices generales de limpieza en pagina anterior.

Advertencia

Se disminuye la resistencia con:
Muescas en el interior de las esquinas (por ejemplo, al trabajar con formén).
Ranuras de desbarbado demasiado profundas.

Posicion erronea del taladro y taladros demasiado profundos de la ranura para
la junta.

Corrientes de aire o enfriamiento forzado del cordén de soldadura (por ejemplo
con aire comprimido)

Incumplimiento del tiempo de enfriamiento recomendado antes de la limpieza:
no antes de 1 minuto ni después de 30 minutos.

No estan permitidos productos de limpieza y pulido disolventes de PVC.

En los perfiles con juntas colocadas a mano, se ha de practicar un fresado con una
fresa cilindrica de 8 mm. en el canal de junta (de cierre y de acristalamiento) en
las esquinas de los perfiles después de haber sido soldados. El limite de
profundidad del taladro es el espesor del canal de junta.

Advertencia

Taladros demasiado profundos y grandes

Reducen la resistencia de las esquinas y

Con lluvia fuerte, el agua se infiltra en esta zona, por debajo de la junta, y
penetra en el interior.

]

Dibujos sin escala

Sistema indice Pagina
Edicion |: Marzo/2018 Eurofine 70 4.5 3




Sistema Eurofine 70

Directrices de fabricacion
Soldadura y Limpieza

KOMMERLING®

2.2.- Limpieza de esquinas en perfiles foliados:

Limpieza de la esquina interior:

Para ajustar la limpieza de la esquina interior del marco y la hoja, se pueden
hacer correcciones en la herramienta de limpieza de la esquina interior (tope
de acristalamiento)

Posibles correcciones:
- afilado de la herramienta
- velocidad de avance

- regular la presién o distancia de la herramienta en la esquina interior.

Contacte con el fabricante de la maquina

Limpieza de la esquina exterior:

En las maquinas de limpieza automatizadas que utilizan discos, éstos deben
ser elevados debido al grosor del foliado y el adhesivo.

Cuando se utilizan maquinas de limpieza CNC, han de ser programadas para
el perfil foliado.

Una vez eliminado el cordén de soldadura, recomendamos retocar la ranura
expuesta con objeto de homogeneizar el color base. Para ello, se dispone de
lapiz de retoque, que ha de ser agitado antes de usarse con el fin de que los
pigmentos se mezclen adecuadamente.

2.3.- Limpieza de esquinas en perfiles Kolorten: Ver manual Kolorten.

2.4.- Limpieza de esquinas de perfiles con juntas soldables
Antes de limpiar las esquinas, asegurese de que la junta no esta dafada.
Corte las durezas en la esquina de la hoja.

Para limpiar el tope interior de la hoja, recomendamos una fresa trapezoidal,
que puede trabajar la zona debajo del labio de la junta. Asegurese de que la
fresa o disco empleado no dafa el labio de la junta.

Es muy importante que las juntas de las esquinas no queden con durezas. Ello
evitara roturas de vidrios o un cierre no estanco.

Dibujos sin escala

Sistema indice Pagina
Edicion |: Marzo/2018 Eurofine 70 4.5 4




Sistema Eurofine 70

Directrices de fabricacion

Desagues, compensacion de presiones y ventilaciones

KOMMERLING®

IMPORTANTE

1.-

Al practicar las ranuras,
hay que tener cuidado
para no danar las
juntas.

2.-

Compruebe que al
hacer las ranuras no ha
perforado la camara de
refuerzo.

3.-

Las ranuras no deben
taparse con las cunas
o calzos de acristalar,
virutas o restos de obra

Dib.1: Vista interior del marco (sin hoja)

Desagles min. 5 x 25 mm

Las directrices de elaboracién para cada sistema se definen para proteger los
espacios interiores de los efectos del clima. Las directrices de este capitulo
limitaran la entrada de agua, regularan las fluctuaciones del aire e impediran
las deformaciones por diferencias térmicas.

Todo ello se conseguira practicando orificios/ranuras en puntos concretos de
los perfiles.

1. Desagiies

Para desaguar un bastidor hay que realizar ranuras en dos puntos diferentes
del perfil horizontal inferior (marco, hoja o poste).

a.- galce b.- pared exterior

a.- Ranuras de galce: se deben practicar como minimo 2 ranuras por cada
bastidor con una distancia maxima de 600 mm entre si y a una distancia de
entre 20 y 200 mm de la esquina interior (Ver Dib. 1).
Dimension de las ranuras — minimo 5 x 25 mm
alternativa: 3 taladros @ 6 mm

Las ranuras de desague de los galces facilitan que la humedad que puede
depositarse en los galces sea evacuada hacia las camaras de desague,
ubicadas entre el galce y la pared de la cara exterior del perfil.

b.- Ranuras pared exterior: se deben practicar como minimo 2 ranuras por
cada bastidor con una distancia maxima de 600 mm entre si y a una distancia
de 50 mm de las ranuras del galce (Ver Dib. 1).
Dimension de las ranuras — minimo 5 x 25 mm
alternativa: taladros @ 6 mm

Estas ranuras sirven para evacuar el agua del perfil, de las camaras de
desagle hacia el exterior. Si las ranuras las practicamos en la cara vista del
perfil (desagles vistos) pueden ser revestidas con una tapa para mejorar su
apariencia y evitar ruidos y presion directa del aire que anule la funcion del
desaglie. Cuando colocamos zapatas debajo de los marcos, estas ranuras se
pueden hacer en la cara no vista (desagues ocultos).

Desaglies min. 5 x 25 mm

CC2C%

@)
=

T = & T
min.50 max. 600 max. 600 min.50 ‘ ‘ min.50 max. 600 min.50
20 - 200 20 - 200
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Sistema Eurofine 70

Directrices de fabricacion

Desagues, compensacion de presiones y ventilaciones

(> KOMMERLING®

IMPORTANTE 1.-

Al practicar las ranuras,
hay que tener cuidado
para no danar las
juntas.

2.-

Compruebe que al
hacer las ranuras no ha
perforado la camara de
refuerzo.

3.-

Las ranuras no deben
taparse con las cunas
o calzos de acristalar,
virutas o restos de obra

Dib. 2 — Vista interior del marco

20-200.mm

2. Compensacion de presiones

Para compensar la presion en un bastidor, por el perfil horizontal superior se
deja entrar el aire del exterior hasta el galce y que éste circule a través de las
ranuras por todas las camaras de desague. Dependiendo del tipo de perfil, se
deben practicar ranuras en diferentes puntos:

En marcos:
Junta de compensacion de presiones
a.- galce

En hojas y postes:
a.- galce

b.- pared exterior o junta de compensacion de presiones
La compensacion de presiones necesaria, entrada de aire, se consigue
mediante la colocacion en el perfil horizontal superior de la junta de
compensacion de presiones (L = 50 mm.) situada entre las juntas de cierre
exteriores (ver Dib.2). Sélo es necesario un corte de las juntas de cierre en el
centro de cada hueco. En ventanas con inversora, esto se practica en el
centro, sobre la hoja pasiva. La junta de compensacion de presiones se
pueden colocar en los huecos formados por marcos, postes, ambos, u hojas.
O en su lugar pueden ser sustituidas por ranuras o taladros de compensacion
de presiones. El uso mas frecuente es la combinacion de ambas posibilidades:
junta de compensacion en los marcos y ranura de compensacion de presiones
(b) en hojas y postes.

a.- Ranuras de galce: se practica solo 2 ranuras por cada hueco de marco,
por cada hueco de hoja y por cada hueco de postes con una distancia de
entre 20 y 200 mm de la esquina interior. Dimension de las ranuras — minimo
5 x 25 mm (alternativa: 3 taladros @ 6 mm). Las ranuras de los galces facilitan
la entrada y el movimiento del aire a través de todas las camaras de desague
en todo el perimetro.

b.- Ranuras pared exterior: se practica solo 2 ranuras por cada hueco de hoja
(ver Dib.3) y por cada hueco de poste, siempre que no se utilice la junta de
compensacion de presiones, con una distancia de 50 mm de la ranura de
galce. Dimension de las ranuras — minimo 5 x 25 mm

20 - 200 mm

AN

B NS
ST
L L~

Igd

Compensacion de presiones -

a -galce -

Dib. 3 — Vista interior de la hoja

i

Junta de compensacion de presiones

=

)

Compensacion

Dibujos sin escala
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Sistema Eurofine 70 N ™
Directrices de fabricacién E KOMMERLING®

Desagues, compensacion de presiones y ventilaciones

3. Ventilacion de los perfiles de color

La ventilacion es fundamental para facilitar la circulacion de aire que se
expande bajo la accion del calor. Por lo tanto, contrarresta la acumulacion de
exceso de presion sobre las paredes de los perfiles.

- Hay que ventilar las camaras de los perfiles principales y auxiliares que
estan expuestas a la luz solar directa.Para ello se han de practicar orificios
de 5 mm.:

- en todos los tramos verticales de marcos, hojas y postes.
- en todos los tramos verticales y horizontales del resto de
perfiles

- No selle los orificios de ventilacion.
En el momento de la instalacion, cuando se efectle el sellado exterior entre
obra y perfil, no deben taparse las ventilaciones o accesos de aire que
permiten la ventilacion, entrada de aire del exterior a las camaras de
desagle.

- A continuacion, se muestran ejemplos de ventilacion de las camaras:

Ventilacion
por tope de acristalamiento

Ventilacion por la
esquina de inglete

Formas de ventilar las camaras:

- por la cara posterior del marco

- por el tope de acristalamiento

- por la esquina del inglete

- por el galce
Cuando se elige la ventilacion por la esquina del inglete, debe realizarse un
orificio de ventilacion en cada extremo de cada perfil (por ejemplo, postes,
inversoras, prolongadores). Se practicara un orificio en cada extremo vertical
de marco y hoja. Se aplicara esta directriz técnica en los elementos soldados
como si fueran independientes.
En elaboraciones con perfiles de color, los tramos horizontales desaguados
0 con compensacion de presiones se consideran, ademas, orificios de
ventilacion.
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Directrices de fabricacién KOMMERLING®

Desagues, compensacion de presiones y ventilaciones

Desagles

Atencion: No dafar la Atencién: No danar la
camara al realizar los camara al realizar los
mecanizados mecanizados

¢

Atencion: No dafar la
camara al realizar los
mecanizados

Ventilaciones o Ventilaciones o
compensacion de presiones compensacion de presiones
en apertura interior en apertura exterior

1 T

)

=0 @é‘
%
&

Alternativa
En lugar de ranuras
pueden practicarse 3
taladros de @6mm y
profundidad segun
perfil (ver dibujo)

* En perfiles de color, se ventilara también la camara

anterior para evitar una acumulacion de calor
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Directrices de fabricacién KOMMERLING®

Desagues, compensacion de presiones y ventilaciones

Desagiies y Compensacion de presiones

Perfiles de marco

it

Desagues vistos Desagues ocultos

[>)

+
) 800 ﬁ%%
o

<5
?
S/i/o)
{}
J
&\9

43,5
2

[*]
— —)
G

5x25 mm

70103 70103

Ji T

70102

5
=

43

5x25 mm

Alternativa

En lugar de ranuras
pueden practicarse 3
taladros de @6mm y
profundidad segun
perfil (ver dibujo)

* En perfiles de color, se ventilara también la camara
anterior para evitar una acumulacién de calor
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Sistema Eurofine 70 L
Directrices de fabricacién KOMMERLING®

Desagues, compensacion de presiones y ventilaciones

Perfiles de hojas Desagiies y Compensacién de presiones

25

|

i ' 0 ’ % 00 0=
D 8 D D Alternativa
UU 0@ En lugar de ranuras

pueden practicarse 3
taladros de @6mm vy
profundidad segun
perfil (ver dibujo)

@D g@@@

| [ 5x25 mm oder 3 x J6
70203 70204

* En perfiles de color, se ventilara también la camara
anterior para evitar una acumulacion de calor
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Directrices de fabricacién KOMMERLING®

Desagues, compensacion de presiones y ventilaciones

Vista interior del poste - Desagtie del galce del poste (igual que el desagiie de marco) y compensacion de presiones

Desagies min. 5 x 12 mm

(j/ — \:

] e = e [
L Tl
20-200| | min. 50 50 } 50 min.50 | |20-200
‘H max. 600 max. 600 H‘

Junta de compensacion de presiones (en el centro)
Perfil de poste

Desaglies y compensacion de presiones

Desagties vistos Desagties ocultos

[>)
50 4%‘@
V.

36
5x25 mm

Alternativa

En lugar de ranuras

pueden practicarse 3
taladros de @6mm y
profundidad segun

6 |1 ffil (ver dibuj
6 i 5425 mm perfil (ver dibujo)

45

200

>\<\ ]~

500

200

* En perfiles de color, se ventilara también la camara
anterior para evitar una acumulacion de calor
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Sistema Eurofine 70 L
Directrices de fabricacién KOMMERLING®

Desagues, compensacion de presiones y ventilaciones

Ventilaciones de inversora

(Perfiles de color)

Practicar 2 taladros @ 3 mm, perforando en la tapa - ver dibujo 1

&

Tapa de inversora
Dib.1
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Sistema Eurofine 70 L
Directrices de fabricacién KOMMERLING®

Desagues, compensacion de presiones y ventilaciones

'

Seccién B-B

Seccion A-A

[]

[ ]
=)
Atencion: q J
Para puertas y ventanas de 1y 2 hojas j

con inversora, se colocara la junta de
compensacion de presiones (junta
universal cortada 6 9043) centrada en

la zona del marco correspondiente a la i

hoja pasiva.

Junta de Junta de cierre
compensacion

* En perfiles de color, se ventilara también la camara
anterior para evitar una acumulacion de calor
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Desagues, compensacion de presiones y ventilaciones

|
Compensacién de presiones %
Jr
—
ac
/Q_/
Compensacion
de presiones
Compensacion
de presiones
Compensacion de presiones, a elegir
entre 2 alternativas:
- alternativa A: Interrupcion de junta
- alternativa B: Taladro en tope
Compensacion
de presiones
* En perfiles de color, se ventilara también la camara
anterior para evitar una acumulacion de calor
Sistema indice Pagina
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Sistema Eurofine 70 "~
Directrices de fabricacion KOMMERLING®

Union de postes

1. Unién mecanica de postes

Para la realizacién de uniones mecanicas estan disponibles sets de union.

Para la union mecanica se adaptan los postes/perfiles divisorios en los dos
extremos al contorno del marco, de la hoja o del poste.

Ha de tenerse especialmente en cuenta:

- Que los postes han de ir siempre reforzados

- Un contorno exacto del fresado en los postes, siguiendo el plano

- Distancia del eje transversal en el poste para la sujecion del set

- El taladro transversal para la sujecion de la pieza de fijacion

- El marco ha de estar reforzado al menos en la zona de unién del poste

Uniénen Ty en Cruz T T
T = Set de fijacionen T
K = Set de fijacion en Cruz
T K| K T K T
Poste Poste Poste
2 2
T T
Marco Marco
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Sistema Eurofine 70 "~
Directrices de fabricacion KOMMERLING®

Union de postes

Montaje de poste

Uniéonen T
Poste 70303
Dibujo Referencia Descripcion uUd.
J101 Set de fijacion 1
Tornillo @ 5,0 x 40 mm 2
Poste 70303
Dibujo Referencia Descripcion ud.
J100 Set de fijacion 1
Tornillos @ 5,0 x 40 mm 2
Unioén en Cruz
Poste 70303
Dibujo Referencia Descripcion ud.
J100 Set de fijacion 1
Tornillos @ 5,0 x 40 mm 2
Tornillos @ 3,9 x 25 mm 4
T086 Plantilla para fijacion de postes
Para uniones en Ty en Cruz

Atencién Todas las longitudes de tornillo son especificaciones minimas.
\ Pueden utilizarse tornillos mas largos.
‘“ . . . . . . .z
v Sin embargo, su idoneidad ha de verificarse con anticipacion.
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Sistema Eurofine 70

Directrices de fabricacion KOMMERLING®

Union de postes

Contorno de fresado para poste 70303

Lado exterior del perfil  Lado interior del perfil

frg————— !

Medida de poste

/S

X i

ol LT “

° _/ w“ -
ﬁij [
AN

8 9| 415 e

3.5

N

Detalle X — | .

/e
|

Lado de referencia
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Sistema Eurofine 70

Directrices de fabricacion KOMMERLING®

Union de postes

UNIONESENT

Seccion A -A

- 35 _
21
Pos. [Bezeichnung Stiick
Tornillo @& 5,0 x 90 mm 2
para 70103
2 | Tornillo @ 5,0 x 90 mm
para 70102 2

N q:@_;%?yq_} L

Plantilla
TO86
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Sistema Eurofine 70

Directrices de fabricacion
Union de postes

KOMMERLING®

"

Dib. Colocacién de poste vertical

Numero de piezas por cada union

Pos. |Descripcion Ref. | Ud.
T- Verbinder
T lfur 70301 (70350) J101 ) 1
Tornillo @ 5,0 x 90 mm 2
2 |para 70103
Tornillo @ 5,0 x 90 mm 2
para 70102
Tornillo
3 2 5,0 x 40 mm - 2
4 Marco — 1
5 |Poste — 1
6 |Taladro en el marco — 1
7 Zona de silicona - -

Silicona en la zona de unién

rocedimiento para UNIONES EN T

Cortar el poste (5) (Ver medidas de corte)
Fresar el poste (5)
Reforzar el poste (5) y el marco (4)

Con la plantilla TO86 hacer un taladro transversal (6) de @ 6 mm en el
marco (4).

Recomendamos efectuar taladros con un taladro de columna.

Colocar el set de uniéon en T (1) en el poste (5) y fijarlo con 2 tornillos de @
5,0 x 40 mm (3) en los alojamientos (gusanillos) del poste.

Antes del montaje del poste (5) hay que sellar con silicona la parte del
marco en la zona marcada (7).

Colocar el poste (5) sobre el marco (4) y atornillar el conjunto con 1 tornillo
@ 5,0 x 90 mm (2) a través del taladro (6) y el set de unién (1).

El conjunto ha de quedar hermético
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Sistema Eurofine 70

Directrices de fabricacion
Union de postes

KOMMERLING®

UNIONESENT

Seccion B -B

Seccion A -A

ko)
N o F
3 g
[5) o
)
0| ©
T o
©| £
S| 9
S| O
o)
@K = 3 \
| ¢ 2
ol 3
Ty =
i 1
- - (o] \
P -’
] L[+ / i [
L /».\,» B Marco Medida X
‘ # g - 70103) 37
; t!_ , _!_ ) 70102 43
— 7 gl i\
= = ne)
L JL L o
21
35
: : Numero de piezas por cada union
G Pos. |Descripcion Ref. ud.
N Set de fijacién para
! 70102/70103 J101 1
Tornillo @ 5,0 x 90 mm 2
2 |para 70103
Tornillo @ 5,0 x 90 mm 2
para 70102
3 Tornillo @ 5,0 x 40 mm - 2
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Directrices de fabricacion KOMMERLING®

Union de postes

Contorno de fresado para poste 70303

Seccion A -A

) [
__._é_f__.@. _j__ g g
), ,
!
35
17
o) e\é
S — | ——
_AJ\,_ ....... J I D |_ /‘\A
B P A PR I I U 8 8

Plantilla
T086
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Sistema Eurofine 70

Directrices de fabricacion KOMMERLING®

Union de postes

Procedimiento para UNIONES EN CRUZ

ey - Cortar los postes.

- Reforzar los postes.

- Fresar el poste (5).

- Con la plantilla T0O86 hacer un taladro transversal (6) de & 3 6 & 6mm, si
A~ - decide fijar uno de ellos con set de T, en el poste (4).

. L, . Colocar los set para uniones en cruz (1) en los postes (5) y fijarlo con 2
Dib. 1. Colocacion poste vertical tornillos @ 5,0 x 40 mm (2) en en los gusanillos del poste (5).

Antes del montaje de los tramos de poste (5), hay que sellar con silicona

la parte indicada (7) en el poste (4)
- Colocar uno de los tramos de poste (5) sobre el poste (4) y pasar los 4
tornillos @ 3,9 x 25 mm a través de la lengueta del set (2) y roscarlos en
los 4 taladros (6) realizados con la plantilla sobre el poste (4) y
asegurandonos que enrosca en el refuerzo del poste (4).
- Repetir el mismo trabajo con el segundo tramo de poste (ver Dib. 3)..
Dib. 2. Colocacion 1° travesafio - El conjunto ha de quedar hermético.
' ' Pos. |Descripcion Referencia | Cantidad
: Set de union en cruz
1 para 70303 J100 2
Dib. 3. Colocacion 2° travesano 2 ;055”1'30 mm - 4
Tornillo

@ 3,9 x 25 mm 8

Poste - 1

Poste - 2

Taladros en poste 4 - 4

Silicona - -

(*) En los postes
horizontales con
desagues, sellar las
camaras en sus extremos
con silicona neutra
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KOMMERLING®

UNIONES EN CRUZ

Seccion A -A

(1) Medida de Refuerzo

(2) Medida de poste

RERRRILLRRRRRL,

Medida de eje

Numero de piezas por cada union

Pos. |Descripcion Referencia
Set de fijacion para
i 1 70102/70103 J100
| 2 Tornillos _
@ 3,9 x 25 mm
3 Tornillos _
@ 5,0 x40 mm
- o
o
) ©
|
Y
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Sistema Eurofine 70

Directrices de fabricacion KOMMERLING®

Colocacion de perfiles auxiliares

Los perfiles de guia de persiana y de vierteaguas tienen un canal para clips,
que permite una fijacion segura a los perfiles de color. Estos perfiles se clipan

con las piezas S076 (9447) a los marcos y hojas.y la union es sellada con
silicona.

En los perfiles de color debe usarse siempre las piezas de clipado S076
(9447), A256 (9B00) 6 S074 (9419).

Proceso de trabajo:

1. Taladrar con ayuda de la plantilla 9905 con broca @ 7,5 el marco o la hoja
para alojar las piezas de clipado S076 (9447). Los taladros extremos para el
montaje del vierteaguas se situaran como minimo a 35 mm del extremo del
vierteaguas y la distancia entre taladros sera de aprox. 200 mm.

- ver dibujo 1 -

2.

Colocar la pieza cortada vy fijarla. Una vez aplicado un cordén de silicona sobre

la guia de persiana o vierteaguas, éstas se cliparan sobre la pieza fijada en los
perfiles.

El exceso de silicona que sobresalga de las guias o vierteaguas, se retirara de
inmediato con un trapo humedo.

Atencion: A A
Para el sellado

utilizar sélo

silicona.

- ver dibujo 2 - /

1
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Sistema Eurofine 70

Directrices de fabricacion KOMMERLING®

Colocacion de perfiles auxiliares

3. Usando el clip A056 (9B00) y la plantilla 9905, pueden fijarse las guias de
persiana segun lo requiera la situacion en obra, y los vierteaguas en su posicion
correcta (ver dibujo).

| GUIAS |
[ 1} = | E—= ] W= L =
AT RS DR e

R A |

4130 I_"_ﬁ,] 4131 I_"_ﬁ — L &

[ Q@;\ LG =] A

Py

. a )

X=31 G083 (9014) G081 (9017) A056 (9B00)

VIERTEAGUAS

1346 93051 (1846)
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Sistema Eurofine 70

Directrices de fabricacion KOMMERLING®

Colocacion de perfiles auxiliares

| Mainel/Rétula 70604 para Sistemas 70!

NN

Silicona/
Sellado
JC )
Silicona/
Sellado
Tornillos
min. @ 4,9 mm
distancia 30cm
a derecha e
izquierda, no
coincidentes.
Observacion: — - -
Pos. |[Descripcion Referencia de perfil
- Para unién con refuerzos metalicos 1 Mainel/rotula 70604 (K340)
se utilizaran tornillos de acero - —
inoxidable. 2 Perfil de union 70605 (K341)
- Las piezas de acero deben estar 3 Refuerzo V265 (K640)
galvanizadas. 4 Anclaje S099 (A640)

|Angulo (°)| X (mm) | Y (mm) b L
5 885 175 escripcion . 3 _ )
90 2 2 Esta construccion permite la formacion de esquinas con un angulo entre 90° y
95° 85 20 180°. Los perfiles de este maniel encajan en los marcos estandar de los
100° 82 225 sistemas Kommerling de ventanas (70mm)
105° 79 24,5 .
110° 76 26.5 Proceso de trabajo
o 1. Encajar el perfil de union -pos. 1- en los marcos. Para asegurar la
115 73,5 28,5 ; . ; ;
> estanqueidad al agua se rellenara el canal vertical exterior del marco con
120 71 30,5 silicona.
125° 69 32 2. Colocar una cinta de estanqueidad o cordén de silicona en la parte exterior .
130° 66,5 33,5 A continuacion se sittan los marcos con sus correspondientes perfiles de
1350 64.5 35 union formando el angulo deseado y se atornillan.
140° 62,5 36,5 3. ILa:jdistancia maxima entre tornillos de fijacion sera de 60 cm (en el mismo
145° 60,5 38 ado).
150° 58,5 39,5
155° 56,5 41
160° 54,5 42
165° 53 43,5
170° 51 45
175° 49 46
180° 47,5 47,5
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Sistema Eurofine 70

Directrices de fabricacion
Colocacion de perfiles auxiliares

KOMMERLING®

Esquina fija a 135° para Sistemas 70

3
/ 6356
)
Silicona/
Sellado %
Tornillos @ 4,9mm e /
Distancia max. 30cm.
(no coincidentes) )
\ —
Distancia del primer tornillo a la SS'"ﬁoga/
esquina: 100-150mm (Véase Vista X) ellado
X
A
€
S
o
X 3 Esquina fija a 90° para Sistemas 70
<
£
© 87
e o 3 74
€ 3 H
£ k2 |
: ) 7
o
© Y ( \
| |1 — | P
.g £ Silicona/
c e Sellado
8 I}
n o
a ©
X N
»-- - - g o
%3 @
E ¢ %
& £ A
28 a
58
L )
a
T ——
£
3
g
< & T
Silicona/
Sellado
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Sistema Eurofine 70

Directrices de fabricacion . KOMMERLING®

Unién de bastidores

Requisitos para union de bastidores o colocacion de perfiles de alta
inercia

Dependiendo de las condiciones estructurales, las ventanas estan sujetas a
muy diversos requerimientos que afectan a su apariencia, tamafio, geometria y
propiedades estaticas.

Perfiles de union y perfiles de alta inercia proporcionan una gama de
soluciones para estas prestaciones:.

Cargas de viento

El tamafio de los elementos y el reforzamiento deben ser adaptados a los
requerimiento aplicables a la regién y lugar de instalacion en el edificio.
Perfiles de unidn y de alta inercia incrementan la estabilidad dimensional ante
cargas de viento.

Cargas de viento y otras cargas adicionales

Estos requisitos se cumplen soélo con perfiles de unién y de alta inercia.

J

|
3

]

Definicion de soluciones

N
|
S
\
\

1. Acoplamientos entre marcos

Posicién de instalacion:
Vertical y horizontal

Aplicaciones
H Solucion para todo tipos de uniones de marco

2. Uniones con perfiles singulares

Posicién de instalacion:
[ Vertical

Aplicaciones:

Uniones para repartir cargas sobre la estructura del edificio
Uniones para compensar la dilatacién

Soluciones de esquina

3. Perfiles de alta inercia

\ Posicion de instalacion:
Vertical y horizontal

Aplicaciones:
Para incrementar la estabilidad dimensional frente a las cargas de viento

Formas de apertura y modelos

Todos los perfiles de unidn, en la instalacion siempre deben estar definidos
para una fijacion correcta, sin afectar las prestaciones de la ventana.

Ejemplo de apertura de hojas:

- ¢ Pueden abrirse todas las hojas sin riesgo de colision? (Especialmente en
uniones a 90° y otras uniones variables)
- ¢ Queda suficiente espacio para colocar el herraje?

Ejemplo de elementos con zapata:
- ¢ Hay suficiente espacio para apoyar la zapata en la unién?

Ejemplo de persianas:
- ¢ Se pueden fijar las guias?

Cualquier restriccion potencial puede evitarse con un analisis detallado en la
fase inicial del proyecto.
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Sistema Eurofine 70

Directrices de fabricacion
Unién de bastidores

KOMMERLING®

3,50 m (blanco) y 2,5 m (color)

MEM (A) MEM (B)

Yy NI

Dib. 1 — Compensacion de dilatacion para
uniones.
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Dib. 2 — Junta de dilatacion para uniones
(para un minimo de 5 mm)

Directrices de fabricacion

Los perfiles suministrados por profine s6lo pueden ser usados para la
fabricacion de ventanas. Una ventana no es un elemento estructural y por
tanto, no debe cargar peso alguno.

Ha de tenerse en cuenta la directiva de instalaciéon editada por RAL para
ventanas de PVC y puertas residenciales.

A continuacion se presenta parte del contenido de esta directiva.

Diseno de elementos

La ventana debe conservar sus prestaciones, fiabilidad y estabilidad durante
toda su vida util.

Se han de tener en cuenta las medidas maximas de bastidor y de hoja.

Se han de tener en cuenta las medidas maximas para perfiles de unién y de
inercia.

Los momentos de inercia estan definidos para el cumplimiento de las
siguientes normas:

— DIN 1055 Pag 4

DIN 1055
— DIN EN 1991-1-4/NA
— DIN EN 1993-1-1/NA
— DIN EN 1993-1-4/NA
— DIN EN 1999-1-1/NA

La férmula usada para el calculo de inercias ha de tener en cuenta todos los sitios
de instalacion, el tipo de edificio, las dimensiones, la carga de viento y cualquier otra
carga adicional.

Las propiedades estaticas deben ser verificadas caso a caso.

Compensacion por dilatacion

Debido a la dilatacion de las ventanas por cambios de temperatura, cobran
especial atencidon aquellos requerimientos que afectan a las uniones entre
bastidores y la estructura del edificio (Dib. 1).

La compensacion para la dilatacion debe ser prevista en la union:
1. Cuando el ancho total excede 3.50 m (blanco)
2. Cuando el ancho total excede 2.50 m (color)

La junta de dilatacion en la unién debe ser de al menos 5 mm de ancho
(Dib. 2).

Las directrices de fabricacion definen las juntas de dilatacion en las medidas
estructurales (ejemplo calzos de relleno). Sin embargo, los perfiles usados en
las juntas de dilatacion en el encuentro con la obra deben tener una longitud
igual a la de los bastidores.

Dibujos sin escala
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Sistema Eurofine 70

Directrices de fabricacion
Unién de bastidores

3] KOMMERLING®
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Dib. 1 Atornillamiento de unién

perfiles perfiles de
auxifiares H// union

Dib. 2 Los perfiles de union deben pasar de
forma ininterrumpida

Sujecion y transferencia de cargas
Los perfiles de unién deben fijarse a los elementos estructurales (suelo,
techo...) para transferir las cargas.

Utilizar sujeciones cuyo uso haya sido aprobado por la autoridad supervisora

Todas las sujeciones usadas deben estar protegidas permanentemente contra
la corrosion y ser la adecuada para esta aplicacion.

Elementos de fijacion
Los perfiles de unién y de inercia deben ser atornillados al acero. Las
excepciones estan listadas en la directiva indicada.

Los tornillos de fijacion siempre deben estar dispuestos de la siguiente
manera, con independencia de si se esta asegurando un perfil de unién o de
inercia (Dib. 1)

1. Primer tornillo 150 mm desde el interior de la esquina
(* max 250 mm sobre ventanas de color)

2. Distancia entre el segundo y tercer tornillo: 150 mm

3. Distancia entre el resto de los tornillos: 300 mm

4.  Diametro minimo de atornillamiento: @ 5 mm

Instalacion sobre marcos ya soldados
Procedimiento: — Alinear la ventana con el perfil de union.
— Posicionar y fijar con un tornillo de anclaje
Cuando se une el perfil de unién al elemento de marco, nunca golpee con
el martillo directamente en las esquinas (peligro de fisura en las soldaduras).

En la union de dos bastidores de marco se observara lo siguiente:

- Una vez situados y aplomados los bastidores, se sujetaran con gatos.

- En ningln caso, se acercaran los bastidores golpeandolos en las esquinas
con martillos.

Fijacion de perfiles auxiliares de unién

- Para colocar perfiles auxiliares (por ejemplo prolongadores) encajados en
los marcos verticales, se golpean interponiendo entre marco y mazo un
trozo de madera dura para repartir las presiones.

- En perfiles de union ya acoplados a la cara posterior del marco tampoco se
golpeara directamente sobre el bastidor, se habra de interponer una madera
entre marco y mazo. En el caso de golpear directamente sobre las esquinas
hay riesgo de fisura. Se golpeara a unos 10-15 cm. de la esquina sobre la
madera interpuesta..

- Los perfiles de unién deben pasar siempre de forma ininterrumpida y ser
fijados directamente a la estructura del edificio. Los perfiles auxiliares como
los prolongadores, unidos a la parte posterior del marco, deben ser cortados
y unidos a tope con el acoplamiento (Dib. 2).

Sellado
Las uniones estan sujetas a las directrices de desague, ventilacion y
compensacion de presiones.

La ventana debe ser sellada en todo su perimetro de unién

Es decir:

- Sellar entre la union y la parte posterior del marco.

- Sellar los extremos del perfil.

- Sellar las camaras de refuerzo para cerrarlas totalmente.
- Las antecamaras deben quedar ventiladas

A causa de la variedad de disefios de perfiles, estas especificaciones son
aplicables so6lo en un sentido general. Dependiendo de cada caso, pueden ser
necesarias otras medidas. Estos casos deben ser considerados, dependiendo
de las condiciones estructurales y predominantes.

Dibujos sin escala
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Directrices de fabricacion
Juntas

KOMMERLING®

\< A<

incorrecto

correcto

1.- Juntas - Perfiles sin junta -

Para el cierre entre hoja y marco y entre el tope de acristalamiento del
perfil y el vidrio se emplean juntas creadas para este fin.

Para colocar juntas de EPDM recomendamos un ligero siliconado de la
junta para facilitar su introduccion en el canal.

Todas las juntas son parte del sistema. Como el resto de nuestros
productos, estan bajo un control de calidad y son parte esencial para
alcanzar las prestaciones indicadas para las ventanas fabricadas con
nuestros sistemas.

Colocacion:

a) Juntas de cierre G084 (9040):
Se coloca en todo el perimetro y en la parte superior se coloca un trozo
de aproximadamente 50 mm. de la junta de compensacién 9043, a la
que se pega la junta de cierre.

Aumento de longitud: 2% aproximadamente

b) Juntas de acristalar 9044, 9045
Se empiezan a colocar por la parte superior, no cortandose en las
esquinas pues tan solo basta con hacer un pequeno saque de 45°.

iEl perfil de junta en ningun caso debe ser aplastado en las
esquinas!

2.- Normas para la elaboracion con juntas soldables

2.1 Material
Las juntas soldables para ventanas se fabrican a base de materiales
elastdbmeros que se pueden soldar. La junta esta ya incorporada, de
fabrica, en los perfiles, soldandose entonces con el marco o la hoja. De
este modo, no es necesario incorporar juntas EPDM en elementos ya
soldados.

2.2 Elaboracion
La calidad y hermeticidad de la ventana depende en gran medida del
cuidado con que se realice la elaboracién de los perfiles. Las normas
béasicas de elaboracion de los sistemas Kémmerling son también
validas para perfiles con junta soldable. Las peculiaridades han
quedado especificadas en cada uno de los apartados (corte, soldadura,
limpieza...).

Atencion: Los perfiles con junta soldable no pueden curvarse, ya que la junta incorporada se deforma con la flexion.
Para los elementos curvados, la junta debe colocarse manualmente en el perfil después del curvado.

Dibujos sin escala
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Directrices de fabricacion
Herrajes

KOMMERLING®

1. Herrajes

Como fabricante de ventanas es usted responsable de seleccionar el herraje
adecuado y seguir las instrucciones de montaje del proveedor de herrajes.

En la eleccién de herraje que soporte peso se ha de comprobar el peso de las
hojas correspondientes.

2. Montaje de herraje

Para la fijacion de las piezas de herraje en el PVC y/o PVC/acero deben
utilizarse los tornillos de taladrar adecuados.

El atornillado debe realizarse con atornilladores de aire o eléctricos comunes
en el mercado. Debe tenerse mucho cuidado en que los tornillos no se pasen
de rosca. Con cualquiera de estos dos atornilladores se ha de vigilar y
comprobar el momento de atornillado.

Los herrajes que soportan peso, como por ejemplo las bisagras de esquina y
los compases, asi como los pernios deben atornillarse en el refuerzo de acero,
por lo menos con 2 tornillos.

Los atornillamientos con un taladro previo dan un buen resultado.

Los taladros deben ser un @ 0,7 - 0,8 mm mas pequefos que la medida
nominal del tornillo.

Para fijaciones del herraje en la hoja debe utilizarse toda la longitud de la
rosca del tornillo.

3. Punto de cierre

La cantidad y/o distancia entre los puntos de cierre horizontal y vertical,
depende del grupo de esfuerzos que debe cumplir la ventana. Pero la
distancia entre 2 puntos de cierre no puede superar los 80 cm.

4. Prueba de funcionamiento
Después del montaje del herraje se ha de comprobar el correcto
funcionamiento de la ventana.

5. Plantillas para taladros
Para el montaje del herraje deben utilizarse las plantillas suministradas por el
fabricante del herraje.

6. Mantenimiento del herraje
El no llevar a cabo el mantenimiento del herraje es causa de mal
funcionamiento y peligro de lesiones.

El fabricante de la ventana debe darle al cliente las instrucciones oportunas
para el mantenimiento del herraje, advirtiéndole de las consecuencias de no
hacerlo periodicamente. También puede darle la alternativa de una empresa
especializada que le lleve a cabo los trabajos de mantenimiento.

Dibujos sin escala
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Sistema Eurofine 70

Directrices de fabricacion
Acristalamiento

KOMMERLING®

1. Directrices generales para el acristalamiento

Para el acristalamiento son vélidas las siguiente normas:

1. VOB (Pliego de condiciones para la construccion, Alemania), parte C
2. Normas

DIN 18361 — Acristalamiento
DIN 18056 — Ventanales, dimensiones y fabricacion
DIN 4108 — Aislamiento térmico en la edificaciéon

3. Directrices técnicas del Instituto para Técnicas de Acristalamiento y
Construccion de Ventanas, Hadamar.

N° 1: Cargas de viento - grosor de vidrio

N° 3: Directrices de acuiado para vidrio plano

N° 13: Acristalamiento con juntas de caucho sintético (EPDM)
N° 16: Ventanas y ventanales para piscinas interiores

N° 17: Acristalamiento con vidrio aislante de varias lunas

Cuando se producen disparidades en los valores, los datos del proveedor
prevalecen.

Acristalamiento en seco

Para ventanas de PVC, el acristalamiento en seco con juntas EPDM o con
juntas soldables ha dado resultados de calidad, y es actualmente de uso
generalizado.

Las juntas suministradas por profine cumplen las exigencias de la norma
DIN 7863-1.

Las mezclas de materiales a utilizar no deben provocar la formacion de fisuras
por tensiones de acristalamientos con Plexiglas (PMMA).

Las juntas suministradas por Profine cumplen estos requisitos.

Espesor de vidrio:

Los junquillos y juntas de acristalamiento se seleccionan segun las tablas de
acristalamiento del sistema.

Atencion: Comprobar el espesor del vidrio antes del acristalamiento
Peso de vidrio: 1 mm de espesor de vidrio = 2.5 Kg/m?

Montaje de junquillos: Los junquillos se montan siempre al interior.

Dibujos sin escala
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Sistema Eurofine 70

Directrices de fabricacion
Acristalamiento

KOMMERLING®

Dib 1

2. Corte de junquillos

Los junquillos se cortan a inglete a la medida exacta
La longitud corresponde exactamente a la medida interior X (Ver Dib.1).
El pie del junquillo se corta con un angulo de 45° (ver Dib. 2)
A tener en cuenta: Junquillos demasiado largos producen deformaciones en la

union de los ingletes, hundimiento de las hojas y, en el peor de los casos,
rotura en las esquinas.

Dib. 2

7 \L],

A
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p

Junquillos con junta coextrusionada:

En el caso de junquillos con junta coextrusionada, la direcciéon éptima de corte
es hacia la junta de acristalamiento.

3 Calzar los vidrios
3.1 General

Sirve para posicionar y fijar los vidrios de manera que el peso de la unidad de
acristalamiento y las fuerzas externas se transfieran de forma permanente y
uniforme en todo el perimetro, sin detrimento de las prestaciones de la ventana.

- Los accesorios necesarios, como soportes de calzos y material para acufar
es suministrado por profine.

- Para el acufiado rige la ultima edicion de la hoja n® 3 de Directrices técnicas
del Instituto para Técnicas de Acristalamiento y Construccién de Ventanas,
Hadamar.

Dibujos sin escala
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Directrices de fabricacion
Acristalamiento

KOMMERLING®

3.2 Sistemas de junta central

Dependiendo del sistema, el acristalamiento puede requerir un trabajo adicional
como:

- quitar la junta central

- cortar el tope central

3.3 Calzar el vidrio

Los vidrios deben ser instalados y acuiiados convenientemente
siguiendo las directrices detalladas a continuacion:

- Medidas:

longitud del calzo = 100 mm
ancho del calzo = como minimo 2 mm mas ancho que el espesor
del vidrio.

- Los vidrios no pueden tener contacto directo con la hoja en ningun punto.
- El vidrio debe descansar con su espesor total sobre los calzos de apoyo.
- Se ha de evitar que los calzos se deslicen.

- La dureza del calzo (ni excesiva, como el metal, ni flexible como la goma o
la madera) no debe dafiar el vidrio o deformar el calzo (perdiendo la
posicion de éste).

- Las cunas y material de acufado no taparan, no impediran el correcto
funcionamiento de las ranuras de desague y aireacion.

- Los diferentes tipos de acufiado segun apertura pueden verse en la pagina
siguiente.

- En las ventanas con cuarterones, el modo de acunar se efectuaran
dependiendo del tipo de apertura.

- Como medida de seguridad (anti-robo) se recomienda acufiar en los puntos
de cierre.

- Atencioén: Vidrios con una longitud mayor de 1.300 mm se colocaran
con un calzo de relleno adicional en el centro.

3.4 Acristalamiento vertical

Al colocar el acristalamiento hay que asegurarse que éste apoye en todo su
contorno contra las juntas. De lo contrario los junquillos no podran ser
instalados con facilidad.

Dibujos sin escala
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Directrices de fabricacion

Acristalamiento

KOMMERLING®
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Calzo

Transfiere el peso del vidrio al bastidor

Calzo de relleno (o perimetral)
Mantienen la distancia entre el borde del vidrio y el bastidor.
Los calzos de relleno se colocan siempre después de los calzos.

Excepciones: En determinadas ocasiones las distancias de los calzos depende
del herraje.

Colocar los calzos perimetrales a 150 mm de la esquina interior.

Dibujos sin escala
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Directrices de fabricacion
Acristalamiento

% KOMMERLING®

+

* calzos de elastomero

Calzo

Transfiere el peso del vidrio al bastidor

Calzo de relleno (o perimetral)
Mantienen la distancia entre el borde del vidrio y el bastidor.

\
\

Las formas mostradas son s6lo un ejemplo de todas las posibles.
Los disefos no mostrados deben ser analizados caso a caso.

Se han de seguir las directrices generales

Colocar los calzos perimetrales a 150 mm de la esquina interior.
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Directrices de fabricacion KOMMERLING®

Acristalamiento

3.5. Cuarterones

Hay que calzar cada vidrio por separado y segun sea su forma de apertura.
Seran calzados siguiendo la direccion de apertura.

Tienen que ser calzados todos los vidrios.

Secuencia de calzado/acristalamiento

-

FICIE]

Calzo

Transfiere el peso del vidrio al bastidor
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Directrices de fabricacion
Acristalamiento

KOMMERLING®

Dib. 1

Dib. 2

4.- Montaje y desmontaje de junquillos

4.1.-Montaje de junquillos

Son instalados en la parte interior de la ventana (por el lado interior de la
vivienda).

Se recomienda comprobar que las medidas son correctas y el junquillo se
corresponde para ese espesor de vidrio (tablas de acristalamiento).

En primer lugar se montan los junquillos mas cortos.

Cuando los junquillos son mas cortos de 500 mm el pie del junquillo puede ser
clipado mas facilmente si se practican entre 3 y 5 cortes en la seccion central,
en el pie del junquillo.

3 i 7
= 1 9
J/ [ LI

Junquillos cortos

Colocar el pie del junquillo en el canal de junquillo y golpear con un martillo
de goma

Junquillos largos

Los junquillos largos se doblan e introducen en los ingletes. Después se
golpean con un martillo de goma empezando a encajarlo desde el centro
hacia los lados (Ver Dib.1)

4.2.- Desmontaje de los junquillos

Introducir el formén horizontalmente entre el junquillo y el canal del
junquillos, golpeando con un martillo de goma para desencajar el junquillo.
(Ver Dib. 2 y 3).

= 4
-

Dibujos sin escala

Sistema indice Pagina
Edicion |: Marzo/2018 Eurofine 70 4.12 7




Sistema Eurofine 70

Directrices de fabricacion
Colocacion de cuarterones

KOMMERLING®
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Perfil de cuarterén pegado 92005 (1130) -
Cinta adhesiva de doble cara 9463 (blanca);
9464 (negra)

Segun el color de la ventana, los perfiles de cuarteron 92005 se pegan sobre los
cristales con la cinta adhesiva de doble cara 9463 6 9464.

Para esto se tiene la posibilidad de pegar los perfiles de cuarterdn sobre el
cristal, bien sélo por la cara exterior o también por ambas caras.

Con los perfiles de cuarteron pegado 92011 (0726)

92008 (0734)

92007 (1448) se dispone de unos
cuarterones para pegar que ya vienen dotados de fabrica con una cinta
adhesiva de doble cara. De esta manera se logra una simplificacion del trabajo.

NOTA: Cuando se coloca cuarterén de color al exterior es imprescindible
utilizar las referencias A243 (9B63) y A247 (9B67)

Almacenamiento: Los perfiles no se deben almacenar a la intemperie. La
temperatura ambiente debera ser de unos 18 a 35° C con una humedad relativa
del aire normal de aprox. 50%.

Los perfiles deben descansar en toda su longitud sobre una base plana con el fin
de que no se produzcan deformaciones inadmisibles.

Debe evitarse una carga excesiva debida a una pila de perfiles elevada u otras
cargas. Debe procederse conforme al principio de almacenamiento “primero que
entra - primero que sale”.

Se recomienda colocar estos perfiles antes de 6 meses.
Temperatura de trabajo: La mas adecuada es de unos 20° C. En el caso de
usar pegamentos de contacto a temperaturas bajas, la resistencia inicial de la
unién pegada es reducida. No se recomienda efectuar operaciones de pegado si
las superficies a pegar estan por debajo de los 10°C. Se debe evitar la formacion
de condensacion, p.e. si los materiales que se van a unir proceden de almacenes
frios pasando a locales calientes.

Corte a medida: Primero se cortan los cuarterones a longitud y se adaptan los
extremos al angulo del marco/hoja (Véase dib.). Al mismo tiempo hay que tener
en cuenta que se debe dejar una separacion adecuada para la dilatacién
longitudinal (aprox. 0,5 mm/lado).

En caso de cuarterones cruzados recomendamos que la parte de cuarteron
horizontal mas corta sea continua, y las partes de cuarterdn verticales se ajusten
a tope a los cuarterones continuos (tener en cuenta la dilatacion longitudinal).

Cuarterén 1130: Después de cortar a medida los perfiles de cuarterdn se limpia
la cara posterior del cuarterén y se aplica la cinta adhesiva 9463 6 9464.
Tratamiento previo de la superficie: Las superficies de los cristales han de
estar secas, limpias de polvo, aceite, antiadherentes y otras impurezas.
Para limpiar las superficies se deben utilizar exclusivamente pafios limpios, con
disolventes compatibles con el material, como p.e. Isopropanol o una mezcla
de Isopropanol y agua destilada.
Esta prohibido usar disolventes que disuelvan el PVC como p.e.
Acetona, Benzol o Xilol.

Cuando se peguen los perfiles de cuarteron sobre el cristal, se recomienda efectuar
un tratamiento previo con una imprimaciéon adecuada para el cristal a base de
xilano. Deben observarse al respecto las instrucciones de tratamiento
correspondientes.

Colocacién: El| tratamiento previo de la superficie deberia realizarse
inmediatamente antes del proceso de pegado. Ademas, no debe retirarse la
lamina de proteccion de las cintas adhesivas antes de efectuar el pegado.

Antes de pegar los perfiles de cuarterdn sobre el cristal es necesario posicionarlos
con exactitud sobre los cristales, y a continuacion apretarlos firmemente. Una
presion uniforme alta de 10 N/cm?, ejercida por ejemplo con un rodillo de presion,
da un buen contacto superficial. La plena adherencia de la uniéon pegada
solamente se alcanza después de 24 horas.

Deben evitarse a toda costa tensiones y cargas innecesarias, causadas por
ejemplo por un corte erréneo, una colocacién incorrecta forzando la posicion.
Es preciso asegurarse que el perfil pegado no esta expuesto a ningun efecto de
palanca, carga de cortadura o carga de traccion. Las tensiones permanentes
perjudican la unién elastica. En el caso de cuarterones pegados por ambas caras
no se observa ninguna diferencia estética con respecto a una subdivision por
cuarterones reales.

Dibujos sin escala
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Colocacion de cuarterones
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Colocacion de cuarterones

o

30
40

4

______\-~<§ g

92011 (0726)

7
[Yp]
2 )
o %) o)
\{Z// &\g;/ S
o
~
K4
//
e
o '}
o
Corte a medida X
segun la inclinacién del
junquillo
Sistema indice Pagina

Dibujos sin escala Edicion |: Marzo/2018 Eurofine 70 4.13 3




Sistema Eurofine 70 =N um
Directrices de fabricacion KOMMERLING®

Colocacion de cuarterones

Adaptar el extremo de
perfil de cuarteron
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Colocacion de cuarterones
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Sistema Eurofine 70

Directrices de fabricacion
Curvado de perfiles de PVC

% KOMMERLING®

Curvado de perfiles de PVC

Diametro minimo de los diversos perfiles.

En colaboracion con los fabricantes de maquinaria se han fijado los diametros
minimos para los cuales las curvas son de una calidad aceptable. Es
imprescindible cumplir con los procedimientos de trabajo indicados por los
fabricantes de la maquina.

Estos valores son orientativos. Para otras medidas rogamos se pongan en
contacto con el fabricante de maquina y contraformas.

Dibujos sin escala
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Sistema Eurofine 70

Directrices de fabricacion
Productos adhesivos y de limpieza

KOMMERLING®

C008

C004 (transparente)
C005 (blanco)

1. Adhesivos
Ejemplo de adhesivos para juntas:

Adhesivo instantaneo de 1 componente para fijar juntas EPDM.
Ejemplo de adhesivos para PVC

Adhesivo de fraguado rapido para uniones de perfiles de PVC.
En la fabricacion de ventanas es usado para unir sélo perfiles blancos.

1.1 Preparacion para la union de perfiles de PVC

Si las superficies de contacto estuvieran sucias, la union seria poco resistente
y duradera. Por tanto, limpie a fondo pero nunca mas de una vez, las
superficies de PVC con C002 y un pafio de celulosa, que habra de ser
cambiado después de cada uso.

Precauciones

a) Limpie sélo las superficies de union.

De lo contrario, se produciran cambios de color bajo los efectos del
clima en el resto de la superficie del perfil no pegado.

b) Cambie el pafio de celulosa después de cada uso

Si se limpia con un pafio sucio puede esparcir residuos de adhesivos por la
ventana. El resultado es un amarillamiento irregular, manchas.

1.2 Aplicaciéon de adhesivos

a) Aplique el adhesivo del modo siguiente::

- Directamente desde el tubo

- En un lado

- Rapidamente

- De forma uniforme y en la cantidad justa.

b) Una las partes inmediatamente después de aplicar el adhesivo o, como
muy tarde, medio minuto después de aplicar el adhesivo.

Presione las 2 piezas unidas durante unos 2-4 minutos.

c) Cuando el adhesivo haya endurecido, nunca fresco, limpie los residuos o
exceso del mismo con una espatula,. De no hacerlo se produciran
decoloraciones en los perfiles bajo los efectos del clima.

d) Se podra ejercer una fuerza de trabajo sobre las partes unidas
dependiendo del tiempo transcurrido desde su union:

- fuerza de trabajo leve después de 4 horas
- fuerza de trabajo media después de 8 horas
- fuerza de trabajo total después de 24 horas

Atencion: A temperaturas inferiores a 10° C, no se garantiza una union
resistente.

A TENER EN CUENTA:

- Nunca se debe utilizar un adhesivo de PVC para que cumpla la funcion de
un sellante, impermeabilizar. Ejemplo: en el relleno de una union, no utilice
pegamento en lugar de silicona.

- Debido a la alta volatilidad del disolvente, el adhesivo se condensa
rapidamente. Por tanto, después de cada uso, se ha de quitar cualquier
resto de adhesivo y cierre inmediatamente el tubo.

Es conveniente no usar adhesivos de condensacion fuerte.

Dibujos sin escala
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Sistema Eurofine 70

Directrices de fabricacion
Productos adhesivos y de limpieza

KOMMERLING®

1.3 Perfiles de PVC en color no blanco

Para la colocacion de los perfiles en color no blanco, se han de seguir las
directrices de fabricacién de cada sistema.

IMPORTANTE

NO USE ADHESIVOS PARA LA UNION DE PERFILES DE PVC NO BLANCO.
Con adhesivos hay riesgo de disolucion y ampollas en la superficie del perfil.

Para la union de perfiles en color no blanco se utilizaran clips (Ejemplo: S076)

2. Limpieza
21 Limpieza de la superficie de los perfiles

Eliminar la suciedad normal con limpiadores domésticos no abrasivos.
Ejemplo: agua y jabdn neutro.

- También puede utilizar los siguientes productos:

Koraclean-extra para superficies blancas
Koraclean-color para superficies de color

Para blanco o color: Nunca use productos para pulido o productos de
limpieza que contengan alcohol o disolventes que disuelvan las superficies
del perfil.

El limpiador C002 sélo sera usado para perfiles blancos y sélo en las
superficies a unir. De no seguir esta directriz, se produciran agrietamientos
y decoloraciones bajo los efectos del clima.

Dibujos sin escala
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Sistema Eurofine 70

Directrices de fabricacion
Controles intermedios y finales

KOMMERLING®

Controles intermedios y finales

Para evitar trabajos posteriores innecesarios y asegurar que se suministra una
ventana de calidad al cliente, deben hacerse controles intermedios durante el
proceso de fabricacion. De este modo, se descubriran a tiempo los fallos y
éstos podran ser subsanados.

A continuacién se expone un listado de puntos a revisar. El momento de
comprobacion dentro del proceso de fabricacién depende de la manera de
trabajar de cada empresa. Es recomendable hacer controles intermedios en
los puestos de trabajo “colgar hoja en el marco” y “acristalar”, asi como un
control final antes de su preparacion para el envio.

- ¢Se ha elegido el perfil correcto?
- ¢Se ha elegido el color correcto?
- ¢Se colocd la junta correcta y esta montada de forma adecuada?

- ¢Se hicieron los orificios de desaglie, aireacion y compensacion de
presiones?

- ¢ Es correcta la posicion de los orificios de desagtie, aireacion y
compensacion de presiones?

- ¢Es correcta la apertura?

- ¢ Esta montada correctamente la cremona?

- ¢Es correcta la altura de la manilla?

- ¢Es correcto el numero de puntos de cierre?

- ¢Caoinciden las posiciones de los cerraderos con los bulones?
- ¢Se han limpiado correctamente las esquinas?

- ¢ Estan colocadas las tapas del compas de la bisagra de esquina?
- ¢El poste esta en la posicion correcta?

- ¢ Estan montadas las escuadras correctamente en el galce?

- ¢Estan colocados los vierteaguas?

- ¢ Es correcto el prolongador?

- ¢Se eligi6 el cajon de persiana adecuado?

- ¢Se monto correctamente el cajon de persiana?

- ¢Son correctas las lamas y el tamafo del pafio?

- ¢Estan montadas las embocaduras?

- ¢ Funciona bien la persiana?

- ¢Es correcto el grosor del vidrio?

- ¢El vidrio tiene algun defecto?

- Si tiene algun motivo ornamental, ;quedo éste en el lado adecuado?
- ¢Son correctos los calzos y estan bien montados?

- ¢ Se eligid el junquillo adecuado para el grosor de vidrio?

- ¢Son estancos los ingletes de los junquillos?

- ¢ El color sufrié arafiazos o marcas durante el proceso de fabricacion de la
ventana?

- ¢ Esta completo el pedido?

- ¢ Estan las ventanas almacenadas y embaladas correctamente para el
transporte?

Dibujos sin escala
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Sistema Eurofine 70

Aperturas: Directrices especificas de fabricaciéon KOMMERLING®

Montaje de inversora 76401

- Corte de inversora: MEH — 76 mm
- Corte del refuerzo V285: Medida Inversora — 24 mm

- Reforzar la inversora, colocar y atornillar

Atencién: Limpiar las superficies de corte
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Sistema Eurofine 70 \ s
Aperturas: Directrices especificas de fabricaciéon KOMMERLING®

Montaje de la inversora 76401
Ventilaciones en la tapa
inferior

- En perfiles no blancos, realizar
2 taladros de @ 3 mm en las
tapas de la inversora (6). Ver
capitulo de ventilaciones.

- Pegar con APTK las tapas 3y 4

- Pegar con APTK el conjunto 3/4
superior e inferior a la inversora y
atornillar con los tornillos
@ 3,9 x 32 mm. (5)

Antes de pegar, las superficies han
de estar limpias, secas y libres de
grasa.

- Pegar la inversora (1) a la hoja
(2) en toda su longitud (9) y sellar
el hueco que queda en la union
exterior (10)

- Atornillar por el canal de herraje
(7) la inversora (1) a la hoja (2).
Hacer taladros de @ 3,0 mm para
a continuacion atornillar: desde
los extremos de la inversora a 50
mm y 300 mm. maximo entre
tornillos.

Opcional: (8) Para inversoras con
refuerzo, se puede atornillar la
inversora en el eje 8, taladros de
@ 3,0 mm.

Pos. | Cantidad | Descripcion

Inversora
Hoja
Tapa interior

BIW|IN| =
N

2 Tapa exterior

Tornillo de cabeza cénica
Phillips 3,9 x 32 mm

6 2 Taladro de aireacion @ 3 mm

Atornillar por canal de
7 herraje con tornillos
@ 3,9 x 50 mm

Atornillado opcional de
8 inversora con refuerzo
Longitud de tornillos: 40 mm

9 Superficie de pegado
10 Silicona
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Sistema Eurofine 70

Aperturas: Directrices especificas de fabricaciéon KOMMERLING®

Balconeras con transmisién oculta
En caso de doble manilla, se trabaja con herraje oculto.

Procedimiento

Se lleva a cabo el montaje de la inversora segun pagina anterior pero con las
siguientes peculiaridades:

- Enlainversora hay que (3) eliminar el clip en toda su longitud
(Dib. 1).

- Se debe fijar con tornillos en el eje 8 (Esquema pagina anterior).

162
49 64 49
B i

S

/

NEW, E

fa—

Dib.1 Eliminar la patilla de clip
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Sistema Eurofine 70

Aperturas: Directrices especificas de fabricaciéon KOMMERLING®

Umbral A276
Marco 70102

Junta de goma ud.
J097
Junta de goma 1
Tornillo @ 3,9 x 19 mm 2
Tornillo @ 5.0 x 70 mm 2
ud.
M394 Set de fijacion 1
Tornillo @ 3,9 x 25 mm 6
Poste 70303
Junta de goma ud.
J098 Junta de goma 1
Tornillo @ 3,9 x 25 mm 3
Tornillo & 5.0 x 70 mm 5
Tornillo @ 4.8 x 45 mm 1
Tornillo @ 3.9 x 45 mm 2
Sistema indice Pagina
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Sistema Eurofine 70 N s
Aperturas: Directrices especificas de fabricaciéon KOMMERLING®

Encuentro de marco 70102 con umbral A276

Medida de corte del umbral A276 = Medida Exterior de marco (ancho)
Ver planos de taladro.

Plantilla T082

48
Taladros para marco 265

70102 75 195

by *
\(a ;,O\Q) 5,0
@/

T

60

35

Plantilla TO82 para 70102

Encuentro de poste 70303 con umbral A276
Medida de corte del umbral A276 = Medida Exterior de marco (ancho)
Ver planos de taladro.

Plantilla TO83
55
Taladros para poste 26
70303 16
é? S e‘\é}\
@ 3,0 @5,0

é}é}gb/

62
59

35

Plantilla TO83 para 70303
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Sistema Eurofine 70

Aperturas: Directrices especificas de fabricacion

KOMMERLING®

Taladro del marco para fijar nucleo al marco

Taladro de @ 3mm por los pies del marco hasta el nucleo, incluido.

1 Tornillo de fijacién
2 Refuerzo

3 Nducelo

El posicionamiento del nucleo es siempre el mismo, con independencia del corte del perfil, fresado o

recto.

65-70

120

Encuentro de umbral A276 con

28

65-70

120

31,5

Encuentro de umbral A276 con

marco poste
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Sistema Eurofine 70
Aperturas: Directrices especificas de fabricaciéon

KOMMERLING®

Procedimiento de montaje marco con umbral

Con la plantilla correspondiente realizar taladros
@3,0y 35,0 enelumbral (1).

Introducir el nucleo (8) en la camara de refuerzo del marco
y atornillarlo desde la zona de los pies de marco a través
de un taladro de @ 3,0 y con tornillos de & 3,9 x 19 (3)

Fijacion de la parte horizontal del set de union (6) en el
umbral con 2 tornillos & 3,9 x 25 (7).

Fijacion de la junta de goma espuma (4) al umbral con 1
tornillo @ 3,9 x 25 (3).

Colocar el umbral en el marco (2) de forma que la junta de
goma espuma (4) quede encajada en el perimetro del
marco. Realizar el taladro de @ 3,0 desde la cara posterior
(no vista) del umbral, llegando a taladrar el nucleo (8).

Fijar el umbral (1) al marco (2) mediante 2 tornillos
& 5,0 x 70 (5) desde la cara posterior del umbral roscando
sobre el nucleo (8).

Fijar lateralmente la pieza de unién (6) con los tornillos &
3,9 x 25 (7) al marco (2).

s En
Pos. |Ud. [Descripcion =
1 Umbral
2 Marco 70102
Tornillo
3 2 3,9 x 25 mm
4 Marco

5 1 Tornillo
@ 5,0 x 70 mm (S055)

6 Set de fijacion
Tornillo

71 % |g39x25mm

8 Nucleo

Avellanado de @ 10 mm
para encajar la cabeza
del tornillo

Edicién I: Marzo/2018
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Sistema Eurofine 70

Aperturas: Directrices especificas de fabricaciéon KOMMERLING®

Procedimiento de montaje poste con umbral

Con la plantilla correspondiente realizar taladros @ 3,0 y @ 5,0
en el umbral (1).

Introducir el tarugo (6) en la camara de refuerzo del poste y
atornillarlo desde la cara de galce no vista del poste a través de Q&h&
un taladro de @ 3,0 y con tornillos de & 3,9 x 25 (3).

- Fijacion de la junta de goma espuma (4) al umbral con
tornillos & 3,9 x 25 (3).

- Colocar el poste (2) sobre la junta de goma espuma (4)

Al unir el umbral y goma espuma con el poste, hay que hacerlo
de forma que la junta de goma espuma (4) quede encajada en el
perimetro del poste. Realizar el taladro de @ 3,0 desde la cara J
posterior (no vista) del umbral, llegando a taladrar el nucleo (6). /T

Fijar el poste (2) a la junta de goma espuma (4) mediante 2 J/\
tornillos & 5,0 x 70 (5) desde la cara posterior del umbral ®
roscando sobre el nucleo (6). @ZZ@\

Fijar el poste 2 con el tornillo 8 (& 4,8 x 45) desde abajo
atravesando el nucleo y con 2 tornillos 7 (& 3,9 x 45).

L En
Pos. |Ud. |Descripcion ot
1 Umbral
2 Poste 70303

Tornillo
3 | 3 |239x25mm

4 Junta de goma espuma

Tornillo
5 2 @5,0x70 mm

6 Nucelo

Tornillo
7| 7 |@39x45mm

8 1 Tornillo
4,8 x 45 mm

Avellanado de & 10 mm
para encajar la cabeza
del tornillo
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Sistema Eurofine 70

KOMMERLING®

Aperturas: Directrices especificas de fabricaciéon

Refuerzo perforado V286 para hoja 70203

El mecanizado de estos refuerzos esta concebido para las
cremonas de puertas de entrada estandar.

En el mercado existen otras cremonas de 3 puntos de
cierre. Se ha de tener en cuenta las dimensiones de éstas ]
para verficar si el refuerzo es valido o no para esas
cremonas.
9
El mecanizado para el alojamiento de la manilla esta ™
disefiado para una altura de cremona de 1020.
Atencion: el refuerzo guarda mano. La caja para el
alojamiento del bombin esta a una distancia de 92 mm
desde la altura de la manilla. Valido para cremonas hasta
una entrada de aguja de 40 mm.
N N
N Y
N\ N
A
\Q
N
©
)
) 8
5 30 5 o
ui 9
@
o N
o <
© & 8 N )
N °
B =
N
™ - s
32 o 2
g
© £
A o
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8 25 7
N~
40 —, ©
[ce)
‘F\._/
Dib 2: Dimensiones de los mecanizados Dib. 1 Refuerzo perforado V286
(Longitud: 2200 mm)
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Sistema Eurofine 70

Aperturas: Directrices especificas de fabricaciéon KOMMERLING®

765
©

>
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>

165
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260
©)
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@ Fresado central de @® Fresado -;Ljperior e
hoja inferior
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—

/
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1020 (medida canal de herraje de hoja)

m, S N
To,, N
iy | i
E % 7
Vil
40mm

Dib.1 Mecanizados PVC para alojamientos de
Dib.2 Mecanizados de PVC para alojamientos de cremona de puerta de entrada para refuerzo V286.
cremona de puerta de entrada.
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Sistema Eurofine 70 -
Aperturas: Directrices especificas de fabricaciéon KOMMERLING®

Proceso de fabricacion:

- Corte de los refuerzos a inglete.

- Reforzar los perfiles.

- Introducir en las cuatro esquinas el nucleo soldable dentro del refuerzo.

- Introducir la esquina soldable con la lengleta de fijacion en el refuerzo,
hasta enrasar con el perfil.

- El nucleo soldable M458 dentro del refuerzo se fijan con la lengleta.

- Cuando la fijacion del nucleo sobre el refuerzo alcance su punto 6ptimo,
saltara la lengueta quedandose atrapada en la pala de madera.

- Quitar la lengueta sobrante del prisionero de la pala.

Por cada hoja de puerta de entrada se necesitan 8 nucleos soldables

1.-

Introducir hasta enrasar el nucleo
soldable. Solamente la pieza T de

la lengueta de fijacion debe sobresalir

del inglete del perfil.

2.-

Colocar la pala de madera por su

parte inclinada en el inglete sobre la

lengleta de fijacion.
Deslizar la pala de madera desde el
galce del vidrio hacia el canal del

herraje a lo largo del inglete.

3.-
Finalmente girar con fuerza la pala,
desde el galce hasta el canal de

herraje.
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Aperturas: Directrices especificas de fabricaciéon KOMMERLING®
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(*) Medida después de soldar
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Sistema Eurofine 70

Medidas maximas de fabricacion

KOMMERLING®

1. Medida maxima de marco

4,5l 0\

4 N\

3,5 #r

—4@— Blanco
== Color estandar

——

0 L & *—
0 05 1 15 2 25 3 35 4 45 5
Ancho [m]
Excepciones:

El diagrama superior es valido para la fabricacion/instalacion de 1 solo bastidor

en 1 vano. No es valido en los casos en que se cubra un vano con dos o mas
bastidores. Cuando se unen dos marcos, es necesario hacer un calculo de
inercias para definir el perfil complementario idoneo que evite deformaciones.

Por tanto, en estas uniones hay que dejar holguras para la colocacion de un

elemento de alta inercia y también en prevision de dilataciones.

Para esta excepcion, las medidas maximas recomendadas de marco son:

Blanco: Los marcos no deben exceder en cualquiera de sus lados una
longitud de 3,50 m

Color: Los marcos no deben exceder en cualquiera de sus lados una

longitud de 2,50 m

2. Medidas maximas de hoa
Puerta
Hoja 70203, 70204, con refuerzo V287 y nucleo soldable M458

Medida maxima de Color blanco Color no blanco
hoja con refuerzo con refuerzo

Puerta de 1 hoja 1100 x 2400 mm 1000 x 2400 mm

Puerta de 2 hojas 1000 x 2400 mm 900 x 2400 mm

Ventana

En los siguientes diagramas se representan las medidas maximas de hoja
recomendadas en funcion del tipo de apertura:

Oscilobatiente
Abatible
2 hojas con inversora

2 hojas con poste

Sistema indice Pagina
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Sistema Eurofine 70

Medidas maximas de fabricacion KOMMERLING®

Carga de viento

Diagrama de medidas maximas de hoja El
factor decisivo para el tamafio de las hojas son los valores estéticos (l,1g) del
refuerzo elegido, la ejecucion técnica del elemento de carpinteria y su color,
las cargas y los herrajes.

Las dimensiones de hoja calculadas en estos abacos han sido verificadas en

"g £ ensayos oficiales realizados con el sistema y son la base de los dbacos de

2 & E  medidas de hoja de las siguientes paginas.

06 600 110 Indicaciones para el uso de los diagramas de medida de hoja

' Hay que tener en cuenta las directrices generales de refuerzo (4.5) y los

\ valores de inercia. También han de tener en cuenta las directrices

08 800 127 generales de fabricacién de perfiles blancos y de color.
\ Factor carga de viento

1,0 1000 142 valor I, = Valor estatico para resistencia a la carga de viento
\1 2 1200 155 Elvalor ly del refuerzo colocado correctamente, de acuerdo a directrices de
\ ’ elaboracion, es muy importante en el calculo de resistencia a carga de viento.

1,4 1400 167 . C . .
\1 6 1600 179 En los diagramas para carpinteria de una sola hoja, el abaco a tener en
tw 1800 190 cuenta depende del color.

2,0 2000 200 En los diagramas para carpinteria de 2 hojas, la representacion de cargas de
_ 25 2500 224 Viento se hace con las curvas caracteristicas (figura izquierda). La curva

— 12— imite espesor de vidrio 12 mm

—16=——Limite espesor de vidrio 16 mm

=—20=|_imite espesor de vidrio 20 mm

——24——| imite espesor de vidrio 24 mm

——28=——[_imite espesor de vidrio 28 mm

muestra la medida de hoja permitida para asegurar una buena resistencia a la
carga de viento.

Factor peso del vidrio

Valor I = valor estatico para soportar el peso del vidrio
Teniendo en cuenta el valor | del refuerzo empleado, las dimensiones de hoja
estan determinadas por el espesor del vidrio y la carga de peso resultante.

Para carpinteria de 1 hoja, ver los abacos con las curvas (ver dibujo del
margen izquierdo) designadas para los diferentes espesores de vidrio

A tener en cuenta: estas restricciones se han de tener en cuenta en las
carpinterias de dos hojas.

Factor color y ejecucion técnica

Para facilitar el uso de los dbacos se clasifican los colores en
Grupos/Categorias. En funcion del Grupo/Categoria del color (depende del
tipo de folio) se presentan distintas lineas de medida maxima en los abacos.

Las normas para la fabricacién de ventanas de color no se ven sin embargo
afectadas y son validas independientemente de la categoria de grupos en que
se dividen.

Categorias de grupo en los diagramas de medidas de hoja

1. Blanco: Todas las hojas en color blanco, crema, independiente
mente del tratamiento de su superficie (masa, folio, etc.)
reforzadas con el refuerzo especificado.

2. Blanco sin refuerzo (Espesor de vidrio = 8 mm)
Todas las hojas en color blanco, crema, independiente
mente del tratamiento de su superficie (masa, folio, etc.)
sin refuerzo de acero.

- Maximo espesor de vidrio = 8 mm

3.- Color estandar:Todas las hojas de color, sea cual sea su acabado, folio,
kolorten u otros.

Factor Herrajes

Los herrajes se determinan segun el peso de la hoja y han de seguirse las
instrucciones de los fabricantes.

Distancia maxima entre puntos de cierre

La distancia maxima entre puntos de cierre (bisagras, bulones, etc.) no debe
ser superior a 80 cm. El
numero de puntos de cierre en el lado de las bisagras debe coincidir con el del
lado de cierre.

Es muy importante que los pesos maximos de hoja sean respetados por
los elaboradores. Debe tenerse en cuenta que dependen del herraje
utilizado y, por tanto, segiin sea éste pueden ser inferior a los aqui
indicados.
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Sistema Eurofine 70

Medidas maximas de fabricacion KOMMERLING®

1 hoja con 70206 con refuerzo V284

T
=t N Sy

230

UL /

i
s |

\
\ 1? \ \ 70206 D V284
200 2<f \ 12 D 1,5 mm
\ \ Iy = 1,8 cm*
|LV= 0,6 cm*

190 \
180 %‘ \
170 28

160

Notas acerca del peso de la hoja y el espesor
16 de vidrio:

150
140 \ \ \ \ \ A partir de un espesor total de 12 mm. las

2 medidas maximas de hoja estan limitadas por el
elevado peso de los vidrios. Esta limitacion es la

Fligelhéhe max. 225 cm
N —
_—2©°
/
/

130 )
misma en blanco y color.
120
110 Determinacion del espesor del vidrio: se suma el
espesor de los distintos vidrios sin tener en
100 cuenta las camaras.
9% 28 \ Ejemplo: El espesor de un vidrio 4-12-4-12-4 es la
\\ \l><’ \12 suma 4+4+4 =12 mm.
24 \a" \
® WEEND
70 28\ |\ AN 12
/ \24 o 16 Notas para ventana practicable y
\ 12 oscilobatiente:
%01 / 28\{\‘\16 ’\12
./ | 2‘4 29 I Las medidas maximas de hoja dependen del
50 ' ' ' — 16 — herraje y del peso total permitido.

50 60 70 80 90 100 110 120 130 140 150
La anchura de la hoja no debe superar su
Fliigelbreite max. 125 cm altura en mas de un 25%

Ejemplo: Para una anchura de hoja de 125 cm,
la altura minima es 100 cm.

+ Blanco

—— Blanco sin refuerzo (sélo espesor de vidrio = 8 mm)

—— 12— Limite Espesor de Vidrio 12 mm
——16=—=Limite Espesor de Vidrio 16 mm
——20—Limite Espesor de Vidrio 20 mm
——24——Limite Espesor de Vidrio 24 mm

——28——_Limite Espesor de Vidrio 28 mm
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Sistema Eurofine 70
Medidas maximas de fabricacion

KOMMERLING®

1 hoja con 70206 con refuerzo V223

250 T 12
LU e )
240 A

230 \\ \\V \\
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g \ \ 12 \
£ 130 24 \ A\
120 \ 20 LTS \\
110 28\ \ \\ 1|2\ y
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N 16 12
24 20 \
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s N1\ 16
70 _ L 2‘4 20 }
y N 16
28 o4 20 |
60 / NN
./ 28 24 20
50 . l l |
50 60 70 80 90 100 110 120 130 140 150

Anchura maxima de hoja: 150 cm

Blanco

Color

—12=— | imite Espesor de Vidrio 12 mm
—16=—— Limite Espesor de Vidrio 16 mm
—20— Limite Espesor de Vidrio 20 mm
—24=—— | imite Espesor de Vidrio 24 mm

—28=— Limite Espesor de Vidrio 28 mm

Blanco sin refuerzo (s6lo espesor de vidrio = 8 mm)

70206 V223

2,5 mm

all

Iy = 2,8 cm*
lg=1,0cm*

Notas acerca del peso de la hoja y el espesor
de vidrio:

A partir de un espesor total de 12 mm. las
medidas maximas de hoja estan limitadas por el
elevado peso de los vidrios. Esta limitacion es la
misma en blanco y color.

Determinacion del espesor del vidrio: se suma el
espesor de los distintos vidrios sin tener en
cuenta las camaras.

Ejemplo: El espesor de un vidrio 4-12-4-12-4 es la
suma 4+4+4 =12 mm.

Notas para ventana practicable y
oscilobatiente:

Las medidas maximas de hoja dependen del
herraje y del peso total permitido.

La anchura de la hoja no debe superar su
altura en mas de un 25%

Ejemplo: Para una anchura de hoja de 150 cm,
la altura minima es 120 cm.

Edicién I: Marzo/2018
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Sistema Eurofine 70
Medidas maximas de fabricacion

KOMMERLING®

Altura Maxima de Hoja 235 cm

1 hoja con_ 70206 con refuerzo V271
250
R
- \‘\ MR
S AN
e SEAE o e
RN
LI WAV
180.—,&—%24 \2 \\
170 T\ \ N\ \
160 - ‘ N \
) \ \ NN
RATAVER WA,
130 20 161\ \\
12
28
; i\ N N\
AN DSETA
28\ \" s N
%0 24 2320 I\ 2
\ N\
80 28\2420 2
NN e
;Z /// 28\24\20\42|0
28 24 |
50 l/ ‘ \218:2.4
50 60 70 80 90 100 110 120 130 140 150
Anchura maxima de hoja: 150 cm
—&— Blanco
—f— Blanco sin refuerzo (sélo espesor de vidrio = 8 mm)
=——ge—Color
—e— .

— 2

| () —

[ T, p—

Ry —

— 8

Limite Espesor de Vidrio 12 mm
Limite Espesor de Vidrio 16 mm
Limite Espesor de Vidrio 20 mm
Limite Espesor de Vidrio 24 mm

Limite Espesor de Vidrio 28 mm

Notas acerca del peso de la hoja y el espesor
de vidrio:

A partir de un espesor total de 12 mm. las
medidas maximas de hoja estan limitadas por el
elevado peso de los vidrios. Esta limitacion es la
misma en blanco y color.

Determinacion del espesor del vidrio: se suma el
espesor de los distintos vidrios sin tener en
cuenta las camaras.

Ejemplo: El espesor de un vidrio 4-12-4-12-4 es la
suma 4+4+4 =12 mm.

Notas para ventana practicable y
oscilobatiente:

Las medidas maximas de hoja dependen del
herraje y del peso total permitido.

La anchura de la hoja no debe superar su
altura en mas de un 25%

Ejemplo: Para una anchura de hoja de 150 cm,
la altura minima es 120 cm.
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Sistema Eurofine 70

Medidas maximas de fabricacion

KOMMERLING®

1 hoja con 70206 con refuerzo V27

3
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170 28\

WA
160 A 12
150 2

140

/«b
N —

0
\
130 I———— \

Altura Maxima de Hoja 235 cm
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24 20
80 \ i\\i 16
28 94 20
70 g T~ |
/ 28 24 20
60 / NN
28 24
50 l/ . | |
50 60 70 80 90 100 110 120 130 140 150
Anchura maxima de hoja: 150 cm
—@— Blanco
—— Blanco sin refuerzo (sélo espesor de vidrio = 8 mm)
——a— Color
—e— ...

— 1 D

e | (5 e

s ) () —

R ) —

—)  m—

Limite Espesor de Vidrio 12 mm
Limite Espesor de Vidrio 16 mm
Limite Espesor de Vidrio 20 mm
Limite Espesor de Vidrio 24 mm

Limite Espesor de Vidrio 28 mm

70206

N

TS
S

R

V273
1,5 mm

all

Iy = 3,4 cm*
lg=1,2cm*

Notas acerca del peso de la hoja y el espesor
de vidrio:

A partir de un espesor total de 12 mm. las
medidas maximas de hoja estan limitadas por el
elevado peso de los vidrios. Esta limitacién es la
misma en blanco y color.

Determinacién del espesor del vidrio: se suma el
espesor de los distintos vidrios sin tener en
cuenta las camaras.

Ejemplo: El espesor de un vidrio 4-12-4-12-4 es la
suma 4+4+4 =12 mm.

Notas para ventana practicable y
oscilobatiente:

Las medidas maximas de hoja dependen del
herraje y del peso total permitido.

La anchura de la hoja no debe superar su
altura en mas de un 25%

Ejemplo: Para una anchura de hoja de 150 cm,
la altura minima es 120 cm.

Edicién I: Marzo/2018
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Sistema Eurofine 70

Medidas maximas de fabricacion

KOMMERLING®

1 hoja con 70203 con refuerzo V287
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Altura Maxima de Hoja 235 cm
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+ Blanco

—— Blanco sin refuerzo (so6lo espesor de vidrio = 8 mm)

yd

50

60 70

i

80 90 100 110 120 130 140

Anchura maxima de hoja: 150 cm

150

40

V287
2,0 mm

L]
)
o I
|
\
§\

Iy =7,1cm*
Ig=7,1cm*

Notas acerca del peso de la hoja y el espesor
de vidrio:

A partir de un espesor total de 12 mm. las
medidas maximas de hoja estan limitadas por el
elevado peso de los vidrios. Esta limitacion es la
misma en blanco y color.

Determinacion del espesor del vidrio: se suma el
espesor de los distintos vidrios sin tener en
cuenta las camaras.

Ejemplo: El espesor de un vidrio 4-12-4-12-4 es la
suma 4+4+4 =12 mm.

Notas para ventana practicable y
oscilobatiente:

Las medidas maximas de hoja dependen del
herraje y del peso total permitido.

La anchura de la hoja no debe superar su
altura en mas de un 25%

Ejemplo: Para una anchura de hoja de 150 cm,
la altura minima es 120 cm.
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Sistema Eurofine 70
Medidas maximas de fabricacion

KOMMERLING®

250

Hoja 70206 con refuerzo V284
240 \ Inversora 70401 con refuerzo V285
Hoja 70206 con refuerzo V284
230 \ \
220 \ \ ~o _
~N
210 £
200 { \X\\\OIB i
[e]
190 T E
) voe
180 - — 1|12 >
= 170 \ i 3
£ —1 ©
2 0 \¥\—1§ 2
5 — \ = 8
< 150 ' ; f
o 25 Hoja Inversora Hoja
T 0 | 70206 70401, 70206
©
=}
= ™ \ V284 V285 V284
120 Iy = 1,8 cm* Iy = 3,6 cm* Iy = 1,8 cm*
\ Ig = 0,6 cm* lg =123 cm* lg=0,6 cm*
110
100 /v
o —&@— Color Blanco - Medida maxima
—.— _____
80
70 i /
60 yd . ;
/ La anchura de la hoja no debe superar su altura en mas de un 25%.
50 — T T
% 60 708090 100 MO 1201301010 Con un espesor total de vidrio mayor que 8 mm, se deben tener en
Anchura de hoja [cm] cuenta los requisitos de los diagramas de la ventana de 1 hoja.
20 Hoja 70206 con refuerzo V223
240 \ Inversora 70401 con refuerzo V285
220 + ~ o6 Hoja 70206 con refuerzo V223
0 \ \ \ ‘
~—— o~
210 NN 08 E
200 ! \ | \\1|0 E
190 \ T |2 ‘g
1,
(]
— 180 \ : \\1:4 >
IS — 5 3
L 470 \% 18 S
© —
2w -
o) N —— 25 o
ﬁ 1%0 | Hoja Inversora Hoja
= 70206 70401, 70206
<
130 V223 V285 V223
120 Iy = 2,8 cm* Iy = 3,6 cm* ly =2,8 cm*
lg =1,0 cm* I =1,3 cm* Ig =1,0 cm*
110 /-’
100 ( —&@— Color Blanco - Medida maxima
) / —— -----
8 —a— Color estandar - Medida maxima
70 i /
" S La anchura de la hoja no debe superar su altura en mas de un 25%.
I / Con un espesor total de vidrio mayor que 8 mm, se deben tener en

50 60 70 80 90 100 110 120 130 140

Anchura de hoja [cm]

150

cuenta los requisitos de los diagramas de la ventana de 1 hoja.
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Sistema Eurofine 70
Medidas maximas de fabricacion

KOMMERLING®

250

Hoja 70206 con refuerzo V271
240 | \ ‘ Inversora 70401 con refuerzo V285
*> L Hoja 70206 con refuerzo V271
230 0,6
SNSSSEhsanig
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110
4
100 /
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70 / —a— Color estandar - Medida maxima
/
60 . .
/ La anchura de la hoja no debe superar su altura en mas de un 25%.
50 el T T T . .
5 60 70 80 90 100 110 120 130 140 150 Con un espesor total de vidrio mayor que 8 mm, se deben tener en
. cuenta los requisitos de los diagramas de la ventana de 1 hoja.
Anchura de hoja [cm]
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Anchura de hoja [cm]
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La anchura de