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1. Wichtige Hinweise

1.0 Vorwort

Diese Unterlagen (Programmliste und Verarbei-
tungsrichtlinien) wenden sich an Fachfirmen,
die mit den einschlagigen Normen, Richtlinien
und Vorschriften vertraut sind.

Hinweise zu Konstruktionsvorschlagen und
Anwendungsbeispielen:

- Die gezeigten Darstellungen sind unverbindli-
che Vorschlage.

- Die Beispiele kdnnen nicht jeden mdglichen
Anwendungsfall abdecken.

- Alle einschlagigen Vorschriften sind zu
berlicksichtigen.

- Zusatzlich gelten die Verarbeitungsrichtlinien
der RP Technik Programme.

- Die statische Dimensionierung der Profile,
Verankerungen, Diibel, Schrauben und Vergla-
sungen mussen eigenverantwortlich durch die
ausflihrende Firma gemass gltigen Normen,
Richtlinien und Vorschriften festgelegt werden.
- Im Einzelfall missen sie auf ihre Brauch-
barkeit hin Uberprift und gegebenfalls — nach
Absprache mit dem zusténdigen Architekten,
Statiker und/oder Bauphysiker — abgeandert
werden.

- Die fachgerechte Ausflihrung liegt im Verant-
wortungsbereich der ausflihrenden Firma.

- RP Technik kann hierflr keine Gewahr tber-
nehmen.

1.1 Werkstoffe

RP Technik Profile werden in folgenden
Werkstoff-Varianten hergestellt:

a) Stahl, Werkstoff 1.0038, S235JR walzblank,
gebeizt und gedlt, nach EN 10025 und EN
10027.

b) Stahl, Werkstoff 1.0044, S275JR walzblank,
gebeizt und gedlt, nach EN 10025 und EN
10027.

c) Stahl, Werkstoff 1.0242, S250GD nach EN
10346 und 10143, kontinuierlich schmelztauch-
veredelt.

d) Stahl, Werkstoff 1.0244, S280GD nach EN
10346 und 10143, kontinuierlich schmelztauch-
veredelt.

e) Austenitischer nichtrostender Stahl,
Werkstoff-Nr. 1.4301, Kurzname X5CrNi18-10
nach EN 10088-1, Oberflache des Ausgangs-
materials 2B nach EN 10088-2.

f) Austenitischer nichtrostender Stahl, Werk-

stoff-Nr. 1.4401, Kurzname X5CrNiMo17-12-2
nach EN 10088-1, Oberflache des Ausgangs-
materials 2B nach EN 10088-2.

g) Aluminiumlegierung EN AW 6060 - nach EN
573-3, Zustand T 66 nach EN 755-2 fiir Ergan-
zungsprofile und Glasleisten.

1. Important information

1.0 Foreword

These documents (product list and processing
guidelines) are directed at specialists who are
familiar with the relevant standards, directives
and regulations.

Guidelines regarding construction sugges-
tions and examples of applications:

- The illustrations shown are non-binding sug-
gestions.

- The examples can not cover every potential
application.

- All relevant regulations must be followed.

- In addition, the processing guidelines of the
RP Technik programme also apply.

- The static dimensioning of profiles, anchor-
ages, plugs, screws and glazing must be solely
established by the company carrying out the
work in accordance with applicable standards,
guidelines and regulations.

- In individual cases, they must be checked for
usefulness and be altered (if necessary) fol-
lowing consultation with the relevant architect,
stress analyst and/or building physicist.

- Proper execution is the responsibility of the
company carrying out the work.

- RP Technik cannot accept liability in such
cases.

1.1 Materials

RP Technik profiles are produced in the follow-
ing material variants:

a) Steel, material no. 1.0038, S235JR, bright-
rolled, pickled and oiled, in accordance with EN
10025 and EN 10027.

(b) Steel, material no. 1.0044, S275JR, bright-
rolled, pickled and oiled, in accordance with EN
10025 and EN 10027.

(c) Steel, material no. 1.0242, S250GD, in ac-
cordance with EN 10346 and 10143, continu-
ously hot-dip metal coated.

(d) Steel, material no. 1.0244, S280GD, in ac-
cordance with EN 10346 and 10143, continu-
ously hot-dip metal coated.

(e) Austenitic stainless steel, material no.
1.4301, abbreviation X5CrNi18-10 in accord-
ance with EN 10088-1, surface of raw material
2B in accordance with EN 10088-2.

(f) Austenitic stainless steel, material no.
1.4401, abbreviation X5CrNiMo17-12-2 in
accordance with EN 10088-1, surface of raw
material 2B in accordance with EN 10088-2.

(9) Aluminium alloy EN AW 6060 - in accord-

ance with EN 573-3, state T 66 in accordance
with EN 755-2 for supplementary profiles and
glazing beads.

1. Consignes importantes

1.0 Avant-propos

Les présents documents (catalogue de produits
et directives de mise en ceuvre) s'adressent aux
entreprises spécialisées qui sont familiarisées
avec les normes, directives et dispositions
applicables.

Consignes relatives aux propositions de
construction et exemples d'application :

- Les représentations constituent des
propositions non contraignantes.

- Les exemples ne peuvent couvrir tous les cas
d'application possibles.

- Il convient de prendre en compte toutes les
dispositions s'y rapportant.

- En outre, les directives de mise en ceuvre du
programme RP Technik s'appliquent.

- Le dimensionnement statique des profilés, les
ancrages, les chevilles, les vis et les vitrages
doivent étre fixés de maniere autonome par
I'entreprise exécutantes conformément aux
normes, directives et dispositions en vigueur.

- Dans certains cas, ils doivent étre controlés
du point de vue de leur mise en ceuvre, et si
nécessaire étre modifiés - aprés concertation
avec les architectes, ingénieurs et/ou
techniciens du batiment.

- L'entreprise exécutante est responsable de la
réalisation dans les régles de l'art.

- RP Technik ne prendra en charge aucune
garantie a cet égard.

1.1 Matériaux

Les profilés RP Technik sont fabriqués dans les
variantes de matériau suivantes :

a) Acier, code matériau 1.0038, S235JR laminé
a froid, teinté et lubrifié, selon les normes
EN 10025 et EN 10027.

b) Acier, code matériau 1.0044, S275JR laminé
a froid, teinté et lubrifié, selon les normes
EN 10025 et EN 10027.

c) Acier, code matériau 1.0242, S250GD selon
les normes EN 10346 et 10143, revétu en
continu par immersion a chaud.

d) Acier, code matériau 1.0244, S280GD selon
les normes EN 10346 et 10143, revétu en
continu par immersion a chaud.

e) Acier inoxydable austenténique, code
matériau 1.4301, abréviation X5CrNi18-10 selon
la norme EN 10088-1, surface du matériau de
base 2B selon la norme EN 10088-2.

f) Acier inoxydable austenténique, code
matériau 1.4401, abréviation X5CrNiMo17-12-2
selon la norme EN 10088-1, surface du maté-
riau de base 2B selon la norme EN 10088-2.

g) Alliage d'aluminium EN AW 6060 -
conformément a la norme EN 573-3, a I'état
T 66 selon la norme EN 755-2 pour profilés
complémentaires et les parcloses.
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1.2 Auswahl der Profile, Zubehorteile und
Beschlédge

Die Auswahl der Systembestandteile erfolgt
eigenverantwortlich durch den Verarbeiter, ab-
hangig von den baulichen Gegebenheiten, den
statischen Erfordernissen, den architektoni-
schen Vorstellungen und den Kundenwiinschen
unter Beachtung unserer Verarbeitungsrichtli-
nien. Bei der Festlegung von Elementgréssen
mussen zur Aufnahme von Warmedehnungen
und Bauwerksbewegungen Fugen in der
Rahmenkonstruktion und gegebenenfalls auch
im Bauanschluss vorgesehen werden. Die in
unseren Unterlagen dargestellten Bauanschliis-
se stellen Beispiele dar und miissen vom Ver-
arbeiter den jeweiligen baulichen Bedingungen
angepasst werden.

Zu beachten sind unsere Angaben Uber zulas-
sige Fliigelgrossen, -gewichte und -formate
sowie alle europdischen Regelwerke, insbeson-
dere die Bauproduktenverordnung, alle Gesetze
und Normen, alle Richtlinien und behdrdlichen
Verordnungen, jeweilige nationale Anforderun-
gen sowie samtliche Hinweise und Vorschriften
der Fachverbande.

1.3 Bestellung

Alle Artikel der Programmliste kdnnen bei den
Vertriebspartnern bestellt werden. Lieferungen
erfolgen aus Lagervorrat, unter Vorbehalt des
Zwischenverkaufs.

Die Verkaufsbedingungen sind der RP Technik
Preisliste zu entnehmen. Profile aus nicht-
rostendem Stahl sind objektbezogen nach
Terminvereinbarung auch mit einer speziellen
Oberflachenveredelung lieferbar.

Lieferlangen von Profilen und Verpackungs-
einheiten von Zubehér und Beschlagen sind in
der Programmliste aufgefiihrt. Die bei Profi-
len angegebene Aussenabwicklung enthalt

bei Verbundprofilen die gesamte sichtbare
Abwicklung. Die angegebenen Metergewichte
beziehen sich auf den zugehdrigen Werkstoff
und bei Verbundprofilen sind die Gewichte der
Verbundstege eingerechnet.

1.2 Selection of profiles, accessories and
fittings

System components are selected by the
processor under its sole responsibility, de-
pending on the structural conditions, statical
requirements, architectural conceptions and
customer's wishes, taking our processing
guidelines into account . When determining
element dimensions, joints must be provided in
the frame construction, and where applicable
also in the junction to the building, to absorb
thermal expansion and structural movements.
The building junctions shown in our documents
are merely examples, and must be adapted by
the processor to the actual building conditions
encountered on site.

Our instructions regarding permitted leaf sizes,
weights and formats, as well as all European
regulations (particularly the Construction Prod-
ucts Regulation), all laws, standards, guidelines
and official regulations, the respective national
requirements as well as all notes and regula-
tions of professional associations must be
observed.

1.3 Order

All'items in the product list can be ordered from
our sales partners. Deliveries are made from
stock, subject to intermediate sale.

The terms and conditions of sale can be found
in the RP Technik price list. Stainless steel
profiles are also available with a special surface
finish for an agreed delivery time, on a project-
specific basis.

Delivery lengths of profiles and packing units
for accessories and fittings are listed in the
product list. The external aspect given for
profiles includes the entire visible aspect for
composite profiles. The weights per metre
given relate to the corresponding material; for
composite profiles, the weights of the connect-
ing strips are included.

1.2 Choix des profilés, accessoires et
ferrures

Le choix des composants du systéme est
effectué par l'applicateur sous sa propre
responsabilité, en fonction des contraintes

de construction, des exigences statiques,

de la représentation architectonique et des
souhaits du client ainsi que dans le respect
de nos directives de mise en ceuvre. Lors de
la définition des dimensions des éléments,

il convient de prévoir des joints dans la
structure du cadre et, le cas échéant, dans

le raccord de magonnerie, afin de prendre

en compte la dilatation thermique et les
mouvements mécaniques des batiments.

Les raccords de magonnerie présentés dans
notre documentation sont mentionnés a titre
d'exemple. L'exécutant doit les adapter aux
contraintes de construction.

Nos directives concernant les tailles, poids et
formats de vantail autorisés ainsi que toutes les
réglementations européennes, et en particulier
le Réglement européen sur les produits de
construction, toutes les lois et normes, toutes
les directives et les reglements administratifs,
les exigences nationales pertinentes, ainsi
que toutes les instructions et les réglements
des associations professionnelles doivent étre
respectés.

1.3 Commande

Toutes les références contenues dans

notre catalogue de produits peuvent étre
commandées aupres de nos partenaires
commerciaux. Les livraisons sont effectuées
selon les stocks disponibles sous réserve de
vente intermédiaire.

Pour consulter les conditions générales de
vente, veuillez vous reporter a la liste des

prix de RP Technik. Les profilés en acier
inoxydable peuvent également étre livrés avec
un traitement de surface spécial en fonction du
projet et du délai convenu.

Le catalogue de produits répertorie les
longueurs de profilés livrées et les unités

de conditionnement des accessoires et des
ferrures. Le déroulement extérieur indiqué
pour les profilés comprend le déroulement
visible total dans le cas de profilés composites.
Les poids par métre indiqués se rapportent

au matériau concerné ; pour les profilés
composites, ils comprennent le poids des
plaques composites.
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Werkstoffkennzeichnung

Die hier aufgefiihrten Endzahlen gelten aus-
schliesslich fiir die Serien RP-hermetic 55N /
55N RS /55N FP, RP-ISO-hermetic 70/ 70 plus
/70 FP/ RP-ISO-FINELINE und RP-tec.

Endzahl 0 = Stahl S235JR walzblank fir die
Serien RP-hermetic 55N / 55N RS / 55N FP
bzw. Stahl S275JR walzblank fiir Grundprofile
der Serien RP-tec.

Endzahl 1 = Aluminium EN AW 6060, EN 573-3,
Zustand T66 nach EN 755-2.

Endzahl 2 = Stahl S280GD kontinuierlich
schmelztauchveredelt geméass EN 10346.

Endzahl 3 = Edelstahl 1.4401 (316), EN
10088-1, Oberflache Ausgangsmaterial 2B, EN
10088-2.

Endzahl 4 = Edelstahl 1.4401 (316), EN 10088-
1, Sichtflachen geschliffen, Kdrnung 400,
foliert.

1.4 Transport

RP Technik Profile werden werkseitig dusserst
sorgfaltig behandelt, um Korrosion und mecha-
nische Beschadigungen in den Vertriebslagern
und beim Transport zum Verarbeiter auszu-
schliessen.

Der Transport erfolgt durch Vertragsspediteure,
ausschliesslich auf Fahrzeugen mit gedeckter
Ladeflache unter Beachtung unserer Verpa-
ckungs-, Verlade- und Transportvorschriften.
Damit ist die grosstmogliche Sicherheit gege-
ben, dass RP Technik Profile im einwandfreien
Zustand beim Empfanger ankommen.

Mit der Ubergabe der Ware an einen Spediteur
oder Frachtfiihrer, spatestens jedoch mit Ver-
lassen des Lagers oder des Lieferwerks, geht
die Gefahr auf den Kaufer tber.

Zum Abladen am besten geeignet ist ein Kran
mit Traverse und zwei Gurten mit mindestens
80 mm Breite, die durch ein zwischen Gurt

und Stahlprofil liegendes Holzbrett stabilisiert
werden. Wird mit Stapler abgeladen und trans-
portiert, so nur mit breiten, auf grossen Abstand
eingestellten Gabelzinken.

Fur die fristgerechte Meldung von Transport-
schéden und sonstigen Sachméngeln gelten die
entsprechenden Hinweise in unseren Verkaufs-
bedingungen.

Material designation

The last digits specified here only apply to the
following series: RP-hermetic 55N / 55N RS /
55N FP, RP-ISO-hermetic 70/ 70 plus /70 FP /
RP-ISO-FINELINE and RP-tec.

End digit 0 = steel S235JR, bright-rolled for the
RP-hermetic 55N / 55N RS / 55N FP series or
steel S275JR, bright-rolled for base profiles for
the RP-tec series.

End digit 1 = aluminium EN AW 6060, EN 573-
3, state T66 in accordance with EN 755-2.

End digit 2 = steel S280GD, continuously hot-
dip metal coated in accordance with EN 10346.

End digit 3 = stainless steel, 1.4401 (316), EN
10088-1, surface raw material 2B, EN 10088-2.

End digit 4 = stainless steel, 1.4401 (316), EN
10088-1, outer surfaces ground, grain 400,
foil-coated,

1.4 Transportation

RP Technik profiles are treated with extreme
care in the factory, in order to prevent corrosion
and mechanical damage while in stock and dur-
ing transportation to the processor.
Transportation is carried out by our contract
carriers, exclusively in vehicles with a covered
loading area, taking into account our packing,
loading and transport regulations. This ensures
as far as possible that RP Technik profiles will
reach the recipient in perfect condition.

Risks are transferred to the purchaser when
the goods are handed over to the transporter or
carrier, but no later than on leaving the store or
supplying works.

For unloading, we recommend use of a crane
with a cross-arm and two straps with a mini-
mum width of 80 mm, stabilised by a wooden
board lying between the strap and the steel
profile. If a forklift truck is used for unloading
and transportation, use only wide forks set at a
maximum spacing.

The corresponding notes in our Sales Condi-
tions apply to the prompt reporting of damage
incurred during transportation and other physi-
cal defects.

Marquage des matériaux

Les chiffres finaux figurant ici sont
exclusivement valables pour les séries
RP-hermetic 55N / 55N RS / 55N FP, RP-
ISO-hermetic 70/ 70 plus / 70 FP / RP-I1SO-
FINELINE et RP-tec.

Chiffre final 0 = acier S235JR laminé a froid
pour les séries RP-hermetic 55N / 55N RS /
55N FP ou acier S275JR laminé a froid pour les
profilés de base de la série RP-tec.

Chiffre final 1aluminium EN AW 6060, EN 573-
3, état T66 selon EN 755-2.

Chiffre final 2 = acier S280GD revétu en
continu par immersion a chaud conformément &
la norme EN 10346.

Chiffre final 3 = acier inoxydable 1.4401 (316),
EN 10088-1, surface du matériau de base 2B,
EN 10088-2.

Chiffre final4 = acier inoxydable 1.4401 (316)
EN 10088-1, surfaces visibles polies, grain 400,
film de protection.

1.4 Transport

Les profilés RP Technik font I'objet de trés
grandes précautions de manipulation en usine
pour éviter tout risque de corrosion et tout
dommage mécanique dans les dépdts de vente
et lors de la livraison a I'exécutant.

Les marchandises sont transportées par les
entreprises de transport prévues au contrat,
dans le respect de nos dispositions en matiére
de conditionnement, de chargement et de
transport, exclusivement dans des véhicules
dotés d'une plateforme de chargement
couverte. Ces précautions visent a garantir
du mieux possible que les profilés RP Technik
arrivent chez le destinataire en parfait état.

Le risque est transféré a I'acheteur lorsque

la marchandise est remise a une entreprise
de transport ou au transporteur, ou au plus
tard lorsque la marchandise quitte le dépét ou
l'usine.

Pour le déchargement, la technique la plus
adaptée est I'utilisation d'une grue équipée
d'une traverse et de deux sangles d'une
largeur minimale de 80 mm stabilisées par
une planche en bois placée entre la sangle

et le profilé en acier. Si le déchargement et

le transport s'effectuent a I'aide d'un chariot
¢élévateur, ce dernier doit étre alors équipé de
bras de fourche larges réglés avec un grand
écartement.

En ce qui concerne la notification dans les
délais prescrits de tout éventuel dommage
survenu lors du transport et de tout éventuel
autre vice matériel, les consignes indiquées
dans nos conditions de vente font foi.

A 20 Wr_1152102_2015-10804

2.6
10/2015

www.rp-technik.com

METALFORM


yulia@metalformgroup.com
Stamp


RP-hermetic FP

Brandschutzsysteme
Systems for fire protection

Systémes de protection contre I'incendie

rpLr U LI°
technik [ V]

profile systems

Wichtige Hinweise
Important information

Consignes importantes

1.5 Lagerung beim Verarbeiter

RP Technik Profile miissen zwingend nach
Werkstoff getrennt gelagert werden, um
Korrosionsgefahr durch Fremdrost-Partikel auf
nichtrostendem Stahl und Aluminium auszu-
schliessen. Zur Vermeidung von Korrosion
muss eine trockene Lagerung in geeigneten
Ré&umen sichergestellt sein. Kurzzeitig starke
Temperaturschwankungen im Lagerraum
sollten mit Riicksicht auf eventuelle Schwitz-
wasserbildung in den Profilstapeln vermieden
werden. Auflagen der Lagergestelle miissen
aus Holz oder Kunststoff bestehen. Sie dirfen
keine aggressiven Stoffe enthalten, die an den
Beriihrungsflachen zu den Profilen chemische
Reaktionen auslosen konnten. Kratzer, Eindri-
cke oder sonstige Verformungen oder Besché-
digungen der Oberflache miissen bei Lagerung
und Transport vermieden werden. Dies gilt in
besonderem Mass beim Zwischenlagern von
bereits oberflachenbehandelten Profilen. Die
Entnahme aus Lagergestellen darf nur durch
Herausheben erfolgen.

Bei Betrieben, die neben Stahl auch Aluminium
verarbeiten, ist selbstversténdlich eine strenge
raumliche Trennung dieser Werkstoffe sowohl
in der Lagerung als auch in der Verarbeitung
einzuhalten. Weissrostbildung bei den konti-
nuierlich schmelztauchveredelten Werkstoffen
stellt keinen Reklamationsgrund dar.

1.6 Verarbeitung

1.6.1 Allgemein

Auf eine absolut getrennte Verarbeitung der
Werkstoffe Stahl und Edelstahl bzw. Aluminium,
muss besonders geachtet werden. Werkzeuge
jeder Art diirfen nicht wechselseitig gemeinsam
verwendet werden.

In unseren Verarbeitungsrichtlinien sind
genaue, vollstandige und verbindliche Angaben
zur Bearbeitung und Verbindung von Profilen
und zum Einbau von Zubehér und Beschlagen
enthalten. Hierzu gehéren auch Hinweise tber
geeignete spanende Werkzeuge, optimale
Schnittgeschwindigkeiten sowie Uber geeignete
Schweissverfahren und deren Anwendung im
systembezogenen Detail.

Wenn nicht ausdriicklich in den Produkt-Kapi-
teln abweichend festgelegt, gelten fir Fertigung
der Rahmen Breiten- und Hohentoleranzen von
+1 mm Uber das Aussenmass.

Nichtrostender Stahl hat eine geringere War-
meleitfahigkeit als andere Stahlwerkstoffe und
erfordert héhere Schnittkréfte; bei seiner Bear-
beitung ist daher eine wirksame Wéarmeabfuhr
(verstarkte Kihl-Schmierung, warmeableitende
Schweissbeilagen) erforderlich.

1.5 Storage by processor

RP Technik profiles must be stored separately
according to material to exclude the risk of cor-
rosion from external rust particles on stainless
steel and aluminium. To prevent corrosion, dry
storage in suitable rooms must be ensured.
Brief major temperature fluctuations at the stor-
age site should be avoided in order to prevent
condensation from forming in the profile stacks.
The storage rack supports must be made of
wood or plastic. They must not contain any
aggressive substances which could trigger a
chemical reaction when their surface comes
into contact with the profiles. Scratches, dents
and other deformations or surface damage
must be avoided during storage and transpor-
tation. This applies in particular to temporary
storage of profiles which are already surface-
treated. ltems must be removed from the stor-
age racks by lifting only.

For companies that process aluminium as well
as steel, strict physical separation of these
materials is essential during both storage and
processing. The formation of white rust in the
continuously hot-dip coated materials does not
constitute grounds for complaint.

1.6 Processing

1.6.1 General

You should ensure that the materials, i.e. steel
and stainless steel or aluminium, are processed
entirely separately. A separate set of tools must
be used to process each of these materials.
Our processing guidelines contain precise,
complete and binding data on machining and
joining of profiles and installation of acces-
sories and fittings. They include information

on appropriate cutting tools, optimum cutting
speeds and appropriate welding methods and
their use in systematic detail.

If not expressly stated otherwise in the product
chapters, width and height tolerances of £1 mm
over the outer dimension apply when manufac-
turing the frames.

Stainless steel has a lower thermal conductivity
than other steel materials, and requires more
powerful cutting forces; during machining an
effective heat dissipation is therefore required
(more cooling lubrication, heat-dissipating weld-
ing shims).

1.5 Stockage chez I'exécutant

Les profilés RP Technik doivent impérativement
étre stockés séparément par matériau pour
éviter tout risque de corrosion occasionnée
par des particules de rouille erratique sur
I'acier inoxydable et I'aluminium. Pour éviter
toute corrosion, il convient de s'assurer que
les marchandises soient stockées au sec dans
des locaux appropriés. Il est recommandé
d'éviter les fortes variations de température
dans un laps de temps réduit a l'intérieur du
dépot de marchandises pour éviter la formation
de buée dans les empilements de profilés. Les
supports des rayonnages doivent étre en bois
ou en plastique. lls ne doivent contenir aucune
matiére corrosive qui pourrait déclencher

une réaction chimique sur les surfaces en
contact avec les profilés. Il convient d'éviter
toute éraflure, marque ou autre déformation

ou détérioration de la surface lors du stockage
et du transport. Cela vaut notamment en

cas de stockage intermédiaire de profilés

dont la surface est déja traitée. L'enlévement
des marchandises de leurs rayonnages doit
uniquement se faire par levage.

Pour les entreprises travaillant a la fois I'acier
et I'aluminium, il convient bien entendu de
respecter une séparation physique stricte de
ces matériaux lors du stockage et de l'usinage.
La formation de rouille blanche sur les
matériaux revétus en continu par immersion a
chaud ne constitue pas un motif de réclamation.

1.6 Mise en ceuvre

1.6.1 Généralités

Il faut particuliérement veiller a ce que les
matériaux en acier et acier inoxydable ou
encore aluminium soient strictement séparés
lors de I'usinage. Les outils de tous types ne
doivent pas étre utilisés pour tous les matériaux
les uns a la place des autres.

Nos directives de mise en ceuvre contiennent
des informations précises, complétes et
impératives sur le traitement et I'assemblage
des profilés, ainsi que sur la pose des
accessoires et des ferrures. Elles contiennent
également des consignes portant sur les
outils d'enlévement de copeaux adaptés et

les vitesses de coupe optimales, ainsi que

sur les procédés de soudage adaptés et leur
application détaillée relative au systéme.

Sauf mention expresse contraire dans les
chapitres dédiés au produit, la fabrication des
cadres doit tenir compte de tolérances de
largeur et de hauteur de +1 mm par rapport aux
dimensions extérieures.

L'acier inoxydable présente une conductivité
thermique plus faible que les autres matériaux
en acier et requiert des efforts de coupe plus
élevés ; une évacuation de la chaleur efficace
est par conséquent nécessaire lors de son
usinage (lubrification réfrigérante renforcée,
cales de soudage dissipant la chaleur).
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Fir die Abdichtung von nicht durch Schweissen
geschlossenen Fligezonen bei Rahmenverbin-
dungen (stumpf und auf Gehrung) empfehlen
wir dringend die Verwendung des hierftir in un-
serem Programm vorgesehenen Schmalfugen-
Dichtstoffs, da nur bei diesem Produkt ein op-
timales kapillares Eindringen in die Fugen und
eine gute Haftung und Vertraglichkeit auf allen
Oberflachen einschliesslich der Kunststoff-
Dammstegen bei Verbundprofilen sichergestellt
ist. Fir die wirtschaftliche und systemgerechte
Verarbeitung aller RP Technik Serien bieten wir
ein umfassendes Sortiment von Bearbeitungs-
und Einbauschablonen, Montagehilfsmitteln und
Spezialwerkzeugen.

RP Technik Turbeschlage werden mit einer
werkseitigen Erstschmierung geliefert und
miissen beim Einbau nicht gefettet werden.
Angaben zur weiteren Wartung sind den Verar-
beitungsrichtlinien zu entnehmen. Fensterbe-
schldage mussen beim Einbau entsprechend den
Hinweisen in den Beschlagverpackungen leicht
gefettet werden.

Fur die Zwischenreinigung bei der Verarbeitung
und fur die Endreinigung fertiger Bauteile liefern
wir geeignete Mittel.

Wir weisen darauf hin, dass manche im Handel
erhaltlichen Produkte Beschichtungen und
Oberflachen von nichtrostendem Stahl oder
angrenzende Bauteile angreifen kénnen.

1.6.2 Giitesicherung bei Schweissarbeiten
an Profilen aus nichtrostendem Stahl

Schweissarbeiten an tragenden Bauteilen
diirfen nur von Betrieben mit entsprechender
Qualifikation vorgenommen werden. Die Vorga-
ben der Regelwerke sind zu beachten.

1.7 Oberflachenbehandlung bei RP Technik
Bauteilen (Rahmen und Einzelstébe)

1.7.1 Stahl schmelztauchveredelt

Sofern nicht im Einzelfall besonders starke
Korrosionsbelastungen zu erwarten sind, kann
im Allgemeinen von der Korrosionsschutz-
klasse Ill, C3-lang bis C4-lang nach EN ISO
12944 bzw. DIN 55 634 ausgegangen werden.
Dementsprechend ist das geeignete Korrosi-
onsschutz-System auszuwahlen. Ausflhrliche
Hinweise Uber geeignete Lacksysteme, entspre-
chende Vorbehandlung und die Ausflihrung der
Beschichtung sind in unseren Verarbeitungs-
richtlinien enthalten. Es handelt sich hierbei
um Empfehlungen, die Verantwortung flr die
Ausflihrung und Einhaltung der Anforderungen
obliegt dem Beschichter.

Bei allen Verfahren sind ortliche Lackanh&u-
fungen in den Profilzonen, die zur Aufnahme
von Dichtungen, Glasleisten und Beschlagen
dienen, zu vermeiden.

To seal frame connection joint zones which
have not been closed by welding (butt joints
and chamfers), we strongly recommend the use
of the narrow joint sealant in our product range,
as only this product guarantees optimum capil-
lary penetration into the joints and good adhe-
sion and tolerance on all surfaces, including the
plastic insulating strips in composite profiles.
For economic and suitable processing of all RP
Technik ranges, we offer an extensive range of
machining and installation templates, assembly
aids and special tools.

RP Technik door fittings are supplied with
factory-applied first lubrication, and does not
require greasing on installation. Please refer to
the processing guidelines for details on further
maintenance. Window fittings must be lightly
greased on installation as instructed in the
fitting packs.

We offer suitable agents for intermediate clean-
ing during processing and for final cleaning of
finished components.

We would like to point out that some products
available commercially can attack the coatings
and surfaces of stainless steel or adjacent
components.

1.6.2 Quality control in welding work on
stainless steel profiles

Welding work on load-bearing components may
only be carried out by suitably qualified profes-
sionals. The specifications of the regulations
must be observed.

1.7 Surface treatment for RP Technik com-
ponents (frames and single bars)

1.7.1 Hot-dip coated steel

Unless a very severe corrosion attack is ex-
pected in individual cases, corrosion protection
class Ill, C3 high to C4 high, in accordance with
EN ISO 12944 or DIN 55 634, can generally be
assumed. A suitable corrosion protection sys-
tem should be selected accordingly. Detailed
notes on suitable paint systems, corresponding
preparation and performance of the coating,
are given in our processing guidelines. These
are recommendations, while responsibility for
performance and observation of requirements
remains with the coating company.

In all methods, local paint accumulation must
be avoided in the profile zones used for gas-
kets, glazing beads and fittings.

Pour étancher les zones de joint qui ne sont
pas fermées par soudage lors de I'assemblage
(droit ou en onglet) des cadres, nous vous
recommandons instamment d'utiliser le produit
d'étanchéité pour joints étroits prévu a cet effet
dans notre catalogue, qui est le seul a garantir
une pénétration capillaire optimale dans les
joints ainsi qu'une excellente adhérence et
une parfaite compatibilité avec tous les types
de surface, y compris les plaques isolantes

en plastique pour profilés composites. Pour la
mise en ceuvre économique et conforme au
systéme de toutes les séries RP Technik, nous
vous offrons une gamme compléte de gabarits
d'usinage et de montage, d'équipements de
montage et d'outils spéciaux.

Les ferrures de portes RP Technik livrées ont
été lubrifiées une premiére fois en usine et

ne doivent pas étre graissées lors de la pose.
Pour les directives de maintenance ultérieure, il
convient de se reporter aux directives de mise
en ceuvre. Les ferrures de fenétre doivent quant
a elles étre |égérement graissées lors de la
pose, conformément aux consignes indiquées
sur leur emballage.

Notre livraison comprend des produits adaptés
pour nettoyage intermédiaire lors de I'usinage
et pour le nettoyage des éléments finis.

Nous attirons votre attention sur le fait que
certains produits disponibles dans le commerce
peuvent attaquer les revétements et les
surfaces de I'acier inoxydable ou des éléments
adjacents.

1.6.2 Assurance qualité lors des travaux de
soudage effectués sur des profilés en acier
inoxydable

Les travaux de soudage effectués sur des
éléments porteurs doivent uniquement étre
réalisés par des entreprises agréées. |l
convient de respecter les prescriptions de la
réglementation applicable.

1.7 Traitement de surface des éléments
RP Technik (cadres et barres simples)

1.7.1 Acier revétu par immersion a chaud

Il faut en général se baser sur la classe
anti-corrosion Ill, durée C3 a C4, selon EN
ISO 12944 ou DIN 55634, sous réserve

d'une sensibilité particulierement élevée a

la corrosion au cas par cas. Le systeme de
protection contre la corrosion approprié doit
étre choisi en conséquence. Des consignes
détaillées relatives aux systémes de peinture
adaptés, au prétraitement approprié et a
I'exécution du revétement sont indiquées dans
nos directives de mise en ceuvre. Il s'agit ici
de recommandations ; I'exécution et le respect
des exigences relevent de la responsabilité de
I'exécutant.

Pour tous les procédés, il convient d'éviter

les accumulations locales de peinture dans
les zones des profilés servant a loger joints,
parcloses et ferrures.
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Bei der Pulverbeschichtung von Rahmen
aus RP Technik Verbundprofilen darf die im
Ofen am Rahmen zu messende Objekttem-
peratur von max. 190°C die Dauer von 20
Minuten nicht iiberschreiten. Die Einhaltung
dieser Bedingungen ist durch Aufzeich-
nungen regelmassig zu dokumentieren.
Bitte beachten Sie auch die geltenden
Vorgaben der einschlagigen Richtlinien.
Dies gilt insbesondere fiir die Ofenfiihrung
einschlieBlich Kontrolle von Ofen-und
Objekttemperatur.

Bei den Profilen der Serie RP-ISO-hermetic
70 FP EI60/EI90 handelt es sich um thermi-
sche getrennte Profile, welche zur Errei-
chung der Feuerwiderstandsklasse E160
bzw. EI90 im Profilinneren vollstédndig mit
energieabsorbierenden Isolatoren gefiillt
sind. Das vollsténdige Fiillen der Profile hat
zur Folge, dass sich die Profiloberflaichen
langsamer erwdrmen und damit die fiir eine
ausreichende Vernetzung erforderliche Ob-
jekttemperatur zu einem spateren Zeitpunkt
erreicht wird.

In der Regel wird die Objekttemperatur

bei EI60/EI90-Profilen nach einer Ofen-
Vorhaltezeit von 20-30 Minuten erreicht. Die
Haltezeit auf Objekttemperaturniveau von
190° liegt, je nach Pulverlacksystem, wie
sonst auch bei 20 Minuten.

Das Tauchen der Elemente bei der Vorbe-
handlung ist wegen der Brandschutziso-
latoren in den Profilhohlrdumen der Serie
RP-1SO-hermetic 70 FP nicht zuléssig.

Entlacken ist im Allgemeinen nicht moglich.
In Ausnahmefallen kann nach sorgféltiger
Abklarung aller Verfahrensparameter durch
Vorversuche ein Entlacken moglich sein.
(Verwendung von fiir Grundwerkstoff,
Grundschicht und Dammstege vertréaglichen
Entlackungsmittel).

1.7.2 Nichtrostender Stahl

Auch hierzu sind in unseren Verarbeitungs-
richtlinien ausflihrliche Hinweise enthalten.
Besonders zu beachten ist, dass zum Reinigen,
Entfetten und Beizen in keiner Verarbeitungs-
stufe chlorhaltige Mittel verwendet werden
durfen.

When powder coating frames of RP Technik
composite profiles, the object temperature
of 190°C (max.) to be measured on the frame
in the kiln must not exceed 20 minutes.
Compliance with this condition must be
documented regularly with records. Please
also observe the applicable requirements

of the relevant guidelines. This applies in
particular to the kiln operation, including
checking the kiln and object temperature.

The profiles of the RP-ISO-hermetic 70 FP
EI60/EI90 series are thermally separated
profiles, the interior of which is entirely
filled with energy-absorbing insulators in
order to achieve fire-resistance class E160/
E190. Since the profiles are entirely filled,
their surfaces warm up more slowly and
therefore the object temperature required
for adequate cross-linking is reached at a
later point in time.

In general, the object temperature for EI160/
EI90 profiles is reached after a pre-hold
time in the kiln of 20-30 minutes. Depending
on the powder paint system, the hold time
at object temperature level of 190° is still 20
minutes, as usual.

As there are fire-protection insulators in the
profile cavities of the RP-1ISO-hermetic 70
FP series, the dipping of elements during
pre-treatment is not permitted.

Paint stripping is generally not possible. In
exceptional cases, after careful checking

of all process parameters via preliminary
tests, paint stripping may be possible.
(Strippers must be compatible with the base
material, primer and insulating strips).

1.7.2 Stainless steel

Here too, our processing guidelines contain
detailed notes. It should be noted in particular
that for cleaning, scouring and pickling, agents
containing chlorine must not be used in any
processing step.

En ce qui concerne le revétement par
poudre des cadres en profilés composites
RP Technik, la cuisson ne doit en aucun
cas dépasser la température de 190 °C
pendant 20 minutes, la température
devant étre mesurée dans le four sur le
cadre. Le respect de ces conditions doit
étre régulierement documenté par des
enregistrements. Veuillez également
respecter les prescriptions applicables
mentionnées dans les directives en
vigueur. Ceci vaut en particulier pour

le fonctionnement du four, y compris le
controle de la température du four et de
I'objet.

Les profilés de la gamme RP-ISO-hermetic
70 FP EI60/EI90 sont des profilés a rupture
thermique, dont l'intérieur est entiérement
rempli par des isolateurs absorbeurs
d'énergie pour satisfaire aux critéres de la
classe de résistance au feu E160 ou EI90. En
conséquence du remplissage intégral des
profilés, leur surface met plus longtemps
a chauffer et la température de I'objet
nécessaire a une jonction suffisante est
donc atteinte moins vite.

En général, avec les profilés EI60/EI90, la
température de l'objet est atteinte aprés
20 a 30 minutes au four. La température
de I'objet reste a 190 °C pendant environ
20 minutes, comme auparavant, selon le
systéme de revétement par poudre utilisé.

L'immersion des éléments lors du
prétraitement n'est pas autorisée dans
la cavité du profilé de la série RP-ISO-
hermetic 70 FP en raison de l'isolant de
protection contre I'incendie.

Il n’est en général pas possible d’enlever
la peinture sauf dans certains cas, aprés
détermination minutieuse de tous les
parameétres du procédé par des essais
préliminaires. (Utilisation de produits
décapants compatibles avec les matériaux
de base, la sous-couche et les plaques
isolantes.)

1.7.2 Acier inoxydable

Nos directives de mise en ceuvre contiennent
également des consignes détaillées sur ce
point. Il convient notamment de veiller a ce
que les produits contenant du chlore ne soient
utilisés a aucune étape de l'usinage pour
nettoyer, dégraisser et décaper.
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1.8 Verglasung, Fugenabdichtung am Bau

Die Verglasungssysteme aller RP Technik Seri-
en entsprechen den einschlagigen Normen, den
Verklotzungsvorschriften des Glaserhandwerks
und den Richtlinien der Isolierglashersteller.
Besonders zu beachten sind die Vorschriften
hinsichtlich Druckausgleich und Entwésserung
aus freien Falzrdumen.

Alle Verglasungssysteme sind in der Regel fiir
die Verglasung zwischen Elastomer-Profilen
(EPDM bzw. Neoprene) eingerichtet.

Soweit erforderlich sind die Dichtungen zum
einfacheren Einbau mit einem silikonfreien
Gleitmittel versehen.

Die Ermittlung der Glasmasse sowie die
Auswahl von Glasleisten und Dichtungsprofilen
in Abh&ngigkeit von der Fiillungsdicke erfolgen
entsprechend den Angaben in der Programmlis-
te, bzw. in den Verarbeitungsunterlagen.

Nassverglasung ist méglich und muss
entsprechend allgemein giiltigen Regelwerken
ausgefiihrt werden.

Bei Fiillungen aus Acrylglas (PMMA) und
Polycarbonat (PC) kann im Kontakt mit
unseren EPDM-Dichtungen die Gefahr von
Spannungsrissen in diesen Platten nicht
ausgeschlossen werden. Das Risiko der
Unvertréglichkeit liegt ausserhalb unserer
Kontrolle und ist vom Verarbeiter mit den
Herstellern solcher Fiillungen abzukléren.

Fur die Abdichtung von Bauanschluss- und
Konstruktionsfugen bieten wir in unserem
Programm geeignete Dichtstoffe an, bei denen
Adhasion und Vertraglichkeit auf den in den
Verarbeitungsrichtlinien genannten Oberflachen
gesichert sind. Die Verarbeitungs- und Sicher-
heitsdatenblatter dieser Stoffe sind zu beach-
ten. Bei anderweitig beschafften Dichtstoffen
obliegt dem Verarbeiter die Verantwortung fiir
deren Auswahl.

1.8 Glazing, sealing of joints to the building

The glazing systems of all RP Technik ranges
comply with the relevant standards, the cush-
ioning regulations of the glazing trade and the
guidelines of the insulating glazing manufac-
turer. In particular, the regulations governing
pressure equalisation and drainage from free
rebate areas must be observed.

All glazing systems are usually designed for
glazing between elastomer profiles (EPDM or
neoprene).

If needed, a silicone-free lubricant shall be ap-
plied to the gaskets for easier installation.

The glazing putty, glazing beads and sealing
profiles are selected depending on the infill
thickness, in accordance with data in the prod-
uct list or processing documents.

Wet glazing is possible and must be carried
out in accordance with generally valid regula-
tions.

For infills of acrylic glass (PMMA) and poly-
carbonate (PC), the risk of tension cracks in
these panels cannot be excluded on contact
with our EPDM gaskets. The risk of incom-
patibility is outside our control, and must be
clarified by the processor with the manufac-
turers of such infills.

For the sealing of joints to the building and in
the construction, our product range includes
suitable sealants which guarantee adhesion
and compatibility with the surfaces listed in

the processing guidelines. The processing and
safety data sheets of these substances must be
noted. The processor is responsible for select-
ing any sealants procured elsewhere.

1.8 Vitrage, étanchement des joints sur site

Les systémes de vitrage utilisés pour toutes les
séries RP Technik sont conformes aux normes
applicables, aux dispositions des métiers du
verre en matiere de calage et aux directives
des fabricants de verre isolant. Il convient
notamment de respecter les prescriptions en
matiére de compensation de pression et de
drainage hors des zones de feuillure vides.

En général, tous les systemes de vitrage sont
installés entre des profilés en élastomére
(EPDM ou néopréne).

Les joints sont dotés, le cas échéant, d'un
lubrifiant sans silicone afin de faciliter leur
pose.

Le calcul des dimensions de la vitre ainsi que le
choix des parcloses et des profilés d'étanchéité
en fonction de I'épaisseur de remplissage
s'effectue conformément aux informations
contenues dans le catalogue de produits ou
dans les documents relatifs a la mise en ceuvre.

Un vitrage au silicone est possible et doit étre
exécuté conformément aux réglementations
généralement applicables.

En ce qui concerne les remplissages en
plexiglas (PMMA) et en polycarbonate (PC),
il n'est pas possible d'exclure le risque de
formation de fissures de contrainte sur les
plaques une fois en contact avec nos joints
EPDM. Le risque d'incompatibilité se situe
en dehors de notre sphére de contréle ;
I'exécutant doit s'adresser aux fabricants
des systéemes de remplissage concernés
pour clarifier ce point.

En ce qui concerne I'étanchement des joints
de construction et de raccord de magonnerie,
notre catalogue propose des produits
d'étanchéité appropriés dont I'adhérence et la
compatibilité avec toutes les surfaces citées
dans les directives de mise en ceuvre sont
garanties. Les fiches techniques de mise en
ceuvre et de sécurité de ces produits doivent
étre respectées. Le choix d'utiliser tout autre
produit d'étanchéité acheté aupres d'un tiers
reléve de la responsabilité de I'exécutant.
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1.9 Verhiitung von Oberflachenschéden an
eingebauten RP Technik Bauteilen

Ein optimaler Schutz von RP Technik Bautei-
len wahrend der Bauarbeiten wird durch die
Verwendung von Einputzzargen erreicht, in
welche die Bauteile erst nach Abschluss der
Maurer- und Putzarbeiten eingesetzt werden.
Bei Anwendung anderer Schutzverfahren (Ab-
zieh- oder Klarlacke, selbstklebende Kunststoff-
Folien) ist ausschliesslich der Anwender dafiir
verantwortlich, dass die verwendeten Produkte
uneingeschrankt mit den Bauteilen vertraglich
sind. Wir empfehlen bei grosseren Objekten

die Zwischenabnahme von Bauabschnitten
sofort nach deren Fertigstellung. Die tblichen
Hinweisschilder, mit denen andere Gewerke zur
sorgfaltigen Behandlung montierter Bauteile
aufgefordert werden, reichen nicht aus, um den
Verarbeiter von mdglichen Schadenersatzforde-
rungen zu entlasten.

1.10 Reinigung von RP Technik Bauteilen

Aussenwandelemente sind neben der Be-
anspruchung durch Sonne und Bewitterung
aggressiven Luftbestandteilen ausgesetzt und
unterliegen damit unvermeidlich einer Ver-
schmutzung. Diese beeintrachtigt nicht nur das
Aussehen der Bauteile, sondern stellt durch die
standige Einwirkung der Schmutzablagerungen
auch ein erhohtes Korrosionsrisiko dar. Die
Bauteile missen daher in Intervallen, die je
nach Standort unterschiedlich sind, gereinigt
werden.

Wir beschrénken uns nachfolgend auf einige
wesentliche Hinweise:

Leichte Verschmutzungen werden mit Wasser
unter Zusatz eines neutralen Reinigungsmittels
(keine Seifenlauge!) mit Schwamm und Tuch
entfernt. Danach wird mit klarem Wasser griind-
lich abgesplilt. Bei starkerer Verschmutzung
werden schwach abrasiv wirkende Reiniger
erforderlich, die jedoch nicht auf Glas angewen-
det werden diirfen. In jedem Fall sollte zuvor
durch eine Probeanwendung auf einer verdeckt
liegenden Flache sichergestellt werden, dass
Oberflachen weder mechanisch noch chemisch
angegriffen werden. Auszuschliessen sind

in jedem Fall Reiniger mit pH-Werten unter 5
und Uber 8 sowie scheuernd oder schmirgeind
wirkende Mittel ebenso wie Stahlwolle oder
Drahtbiirsten.

Weitere Details kdnnen der Fachliteratur ent-
nommen werden.

1.9 Prevention of surface damage to fitted
RP Technik components

Optimum protection of RP Technik components
during building work is achieved by using
plastering frames in which the component is
inserted only after completion of masonry and
plaster work. If other protective methods are
used (pull-off or clear lacquer, self-adhesive
plastic film), the user alone is responsible for
the compatibility between the products used
and the components. For larger projects, we
recommend the interim inspection of construc-
tion phases immediately after their completion.
The usual information signs urging others to
handle installed components with care, are not
sufficient to release the processor from its li-
ability for possible damage replacement claims.

1.10 Cleaning RP Technik components

External wall elements are exposed to ag-
gressive air constituents as well as sunlight
and weathering, and are therefore inevitably
exposed to soiling. This not only detracts from
the appearance of the components but the
constant effect of dirt deposits also constitutes
an increased risk of corrosion. The components
must therefore be cleaned at intervals which
vary depending on location.

We will restrict ourselves here to some impor-
tant notes:

Light soiling is removed with water using a
neutral cleaning agent (not soap suds!) with a
sponge and cloth. Then rinse thoroughly with
clean water. Heavier soiling requires lightly
abrasive cleaning agents, which must not
however be used on glass. In each case, a trial
application should first be carried out on a con-
cealed surface to confirm that the product does
not attack the surfaces either mechanically or
chemically. In all cases, cleaning agents with a
pH below 5 or above 8 are excluded, together
with scrubbing or abrading agents, steel wools
or wire brushes.

Further details can be found in specialist
literature.

1.9 Prévention des dommages occasionnés
aux surfaces des éléments RP Technik
posés

L'utilisation d'huisseries encastrées dans
lesquelles les éléments ne sont montés qu'une
fois les travaux de magonnerie et d'enduit
terminés permet une protection optimale des
¢éléments RP Technik pendant les travaux

de construction. En cas d'utilisation d'autres
procédés de protection (peinture pelable

ou transparente, films de protection en

matiére plastique autocollants), I'utilisateur

est seul responsable de la vérification de la
compatibilité totale des produits utilisés avec
les éléments. Pour les objets de trés grandes
dimensions, nous recommandons une réception
intermédiaire des sections de construction des
que ces derniéeres sont achevées. Les écriteaux
habituels grace auxquels les autres corps de
métier sont invités a traiter avec beaucoup de
soin les éléments montés ne sont pas suffisants
pour libérer I'exécutant d'éventuelles demandes
d'indemnité.

1.10 Nettoyage des éléments RP Technik

Outre le soleil et les intempéries, les éléments
de mur extérieur sont également exposés

aux éléments agressifs contenus dans ['air,

et se salissent donc inévitablement. Ceci ne
détériore pas uniquement I'aspect extérieur des
éléments, mais représente également un risque
élevé de corrosion du fait de I'action constante
des dépdts de saleté. Les éléments doivent par
conséquent étre nettoyés, a des intervalles a
déterminer en fonction du site.

Nous nous limiterons ci-dessous a quelques
consignes importantes :

il convient d'éliminer les salissures légéres a
I'aide d'une éponge et d'un chiffon en utilisant
de l'eau a laquelle on ajoute un détergent
neutre (pas de solution savonneuse !). Rincer
ensuite minutieusement & I'eau claire. En cas
de salissures plus importantes, il convient

de recourir a un détergent faiblement abrasif
qu'il ne faudra toutefois pas utiliser sur la

vitre. Dans tous les cas, il faut s'assurer au
préalable que les surfaces ne sont attaquées ni
mécaniquement ni chimiquement en effectuant
un essai d'application sur une partie cachée.
En outre, les détergents dont le pH est inférieur
a 5 ou supérieur a 8, les produits abrasifs ou
corrosifs ainsi que la laine d'acier et la brosse
métallique sont a proscrire.

Pour de plus amples informations, veuillez vous
reporter a la documentation spécialisée.
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1.11 Wartung von RP Technik Bauteilen

Grundsatzlich ist hier die Bauproduktenver-
ordnung zu beachten. Zusatzlich gelten soweit
vorhanden, die einschlagigen Produktnormen.

Sofern keine Funktionsstérungen oder durch
unsachgemassen Umgang verursachte Scha-
den vorliegen, kann sich die Wartung bei priva-
ter Nutzung darauf beschranken, zugéngliche
gleitende Beschlagteile in grésseren Zeitab-
standen leicht zu élen oder zu fetten.
Wartungsarbeiten bei grosseren Objekten und
bei 6ffentlichen Bauten gehéren in die Hand
des Fachmanns, zumal sie mit weitergehenden
Erhaltungsmassnahmen verbunden sind. Hier
kann der Verarbeiter durch den Abschluss
eines Wartungsvertrags mit der Bauherrschaft
sicherstellen, dass die Qualitat seiner Arbeit
Uber einen langen Nutzungszeitraum zur Zufrie-
denheit seines Kunden erhalten bleibt.

Bitte beachten Sie in diesem Zusammenhang
auch die Wartungsanweisungen der Beschlag-
hersteller.

1.12 Funktionsfahigkeit

Die RP Technik Fenster- und Tursysteme erfiil-
len die einschl&gigen Normen und Richtlinien
sowie zuséatzlich auch die Voraussetzungen der
Bauproduktenverordnung.

1.13 Technische Service-Leistungen

Unsere Planungs- und Zeichnungsunterlagen,
Verarbeitungsrichtlinien und Beschlagsein-
bauplane erleichtern Ihnen die Verarbeitung
unserer Systeme. Auch ohne ausdriicklichen
Hinweis gelten bei allen objektbezogenen Kons-
truktionsvorschlégen die Verarbeitungsrichtlini-
en der Basisserien mit. Dariber hinaus stehen
Ihnen die Beratungsdienste unseres Hauses
und unserer Vertriebspartner zur Verfiigung.
Unterlagen und Beratungen entsprechen unse-
rem besten Wissen. Eine Gewahr fiir Fehlerfrei-
heit kann jedoch nicht Gbernommen werden, es
sei denn, die Fehler beruhen auf Vorsatz oder
grober Fahrlassigkeit unsererseits.

Unseren Verarbeitern bieten wir Seminare

mit intensiver Unterweisung in Theorie und
Praxis der RP Technik Systeme. Ausserdem
unterstitzen wir andere EDV-Programme wie
z.B. ORGADATA, etc. Auch auf diesem Gebiet
werden unsere Verarbeiter in die Anwendung
eingefiihrt. Durch aktuelle Informationen halten
wir unsere Kunden in Technik und Normung auf
dem Laufenden.

1.11 Maintenance of RP Technik components

In principle, the Construction Products
Regulation must be observed. Furthermore,
the relevant product standards apply (where
available).

If there are no malfunctions or damage caused
by improper use, maintenance for private use
can be restricted to occasional light oiling or
greasing of accessible sliding fittings.
Maintenance work on larger premises and
public buildings should be performed by profes-
sionals, in particular if associated with more
extensive maintenance measures. By conclud-
ing a maintenance contract with the client, the
processor can ensure that the quality of its
work will endure for a long period of use to the
satisfaction of the customer.

In this connection, please note the maintenance
instructions of the fitting manufacturer.

1.12 Functionality

RP Technik window and door systems fulfil the
relevant standards and guidelines as well as
the requirements of the Construction Products
Regulation.

1.13 Technical services

Our drawings and planning documents,
processing guidelines and fitting installation
diagrams are designed to help you use our
systems. Even if not expressly stated, the
processing guidelines of the basic series apply
to all project-related construction suggestions.
In addition, our advisory service and our sales
partners are also there to help you. Documents
and advice correspond to our best knowledge.
Liability for errors cannot be accepted unless
the errors are due to deliberate intent or gross
negligence on our part.

We offer our processors seminars that provide
intensive training in the theory and practice of
installing RP Technik systems. What is more,
we support other EDP programmes such as e.g.
ORGADATA, etc. In this area too, our proces-
sors will be introduced to the application. The
latest information keeps our customers up to
date in terms of technology and standards.

1.11 Maintenance des éléments RP Technik

Dans le cas présent, il faut en principe
respecter le reglement relatif aux produits de
construction. En outre, la norme de produit
connexe en vigueur s'applique.

En cas d'utilisation privée, la maintenance
peut se limiter & huiler ou a graisser
légérement les piéces de ferrure coulissantes
de temps en temps, sous réserve qu'aucun
dysfonctionnement ni dommage provoqué par
une manipulation non appropriée ne survienne.
Les travaux de maintenance réalisés sur les
objets de trés grandes dimensions et les
batiments publics doivent étre effectués par un
spécialiste, d'autant plus s'ils sont liés a des
mesures de conservation plus strictes. Dans

le cas présent, I'exécutant peut garantir, par la
conclusion d'un contrat de maintenance avec le
maitre d'ouvrage, que la qualité de son travail
perdurera afin de satisfaire au mieux le client
sur le long terme.

Nous vous remercions également de bien
vouloir respecter les instructions d'entretien du
fabricant de ferrures concernant ce point.

1.12 Capacité de fonctionnement

Les systemes de portes et de fenétres

RP Technik sont conformes aux normes

et aux directives applicables, ainsi qu'aux
conditions du réglement relatif aux produits de
construction.

1.13 Prestations de services techniques

Nos plans et dessins, directives de mise

en ceuvre et schémas de pose des ferrures
vous facilitent la mise en ceuvre de nos
systémes. Méme sans mention expresse, les
directives de mise en ceuvre des gammes de
base s'appliquent a toutes les propositions

de construction de projets spéciaux. Les
services de conseil de notre société et de nos
partenaires commerciaux se tiennent en outre
a votre disposition. Les documents et conseils
sont fournis selon les meilleures connaissances
disponibles. Nous ne pourrons toutefois pas
étre tenus responsables de fautes éventuelles,
a moins que ces derniéres ne reposent sur une
faute intentionnelle ou une négligence grossiére
de notre part.

Nous proposons a nos exécutants des
séminaires intensifs portant sur I'utilisation
théorique et pratique des systémes RP
Technik. En outre, nous prenons en charge
d'autres programmes informatiques, comme
ORGADATA, etc. Nos exécutants suivent
également une formation sur cet outil. Nous
tenons nos clients au courant de 'état de

la technique et des normes grace a des
informations d'actualité.
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1.14 Warenzeichen RP Technik

Verschiedene Profile und Konstruktionen des
RP Technik Programms sind patentrechtlich
geschiitzt.

In unseren technischen RP Technik Unterlagen
sind die Ergebnisse unserer Entwicklungsar-
beit, unsere Erfahrungen und unser Fachwissen
als Systemhersteller eingebracht. Die Wie-
dergabe des Inhalts dieser Liste wie auch des
Inhalts unserer anderen Unterlagen ist deshalb
nur mit unserer schriftlichen Genehmigung und
unter Benutzung unseres Warenzeichens RP
Technik gestattet.

Die Benutzung dieses Warenzeichens zu
Werbezwecken oder als Produktebezeichnung
ist nur zuléssig, sofern ausschliesslich Profile,
Zubehérteile und Beschlage des jeweils giilti-
gen RP Technik Programms vorgesehen oder
verwendet worden sind. Wer also RP Technik
Bauteile ganz oder teilweise mit fremden
Konstruktionsteilen verarbeitet, ist nicht zur
Benutzung unseres Warenzeichens berechtigt.
Insbesondere dirfen mit fremden Konstrukti-
onsteilen hergestellte Bauteile nicht gegeniiber
Architekten, Bauherren usw. als RP Technik
Fenster, Tiiren oder dhnlich bezeichnet werden.
Anderungen von Profilen, Zubehorteilen,
Beschl&gen, Konstruktionen und Verarbeitungs-
verfahren bleiben vorbehalten.

1.14 RP Technik trade mark

Various profiles and constructions of the RP
Technik range are protected by patent.

Our technical RP Technik documents contain
the results of our development work, experience
and specialist knowledge as a system manu-
facturer. Reproduction of the content of this list
and of our other documents therefore requires
our written consent and is subject to the use of
our RP Technik trademark.

Use of this trademark for promotional purposes
or as product designation is permitted only

if profiles, accessories and fittings from the
current RP Technik range alone are used or
supplied. Persons who process RP Technik
construction components in full or in part with
other construction parts are therefore not
entitled to use our trademark. In particular,
components produced with external construc-
tion components may not be designated as RP
Technik windows, doors or similar in communi-
cations with architects, clients, etc.

We reserve the right to make changes to
profiles, accessories, fittings, designs and
processing methods.

1.14 Marque RP Technik

Différents profilés et diverses structures de la
gamme de produits RP Technik sont protégés
par des brevets.

Nos documents techniques RP Technik
contiennent les résultats de notre travail

de développement ainsi que le fruit de nos
expériences et de notre expertise en tant

que fabricant de systémes. C'est pourquoi
toute éventuelle reproduction du contenu de
cette brochure et de nos autres documents
est soumise a notre autorisation écrite et a
['utilisation de notre marque RP Technik.

L'utilisation de la présente marque a des fins
de publicité ou en tant que désignation de
produits est uniqguement autorisée sous réserve
que seuls les profilés, accessoires et ferrures
de la gamme de produits RP Technik valable
aient été prévus ou utilisés. Par conséquent,
toute entreprise ou personne mettant en

ceuvre en partie ou en totalité des éléments

RP Technik avec des éléments de construction
provenant de tiers, n'est pas habilitée a utiliser
notre marque. Les éléments fabriqués a partir
d'éléments de construction provenant de tiers
ne doivent notamment pas étre désignés en
tant que fenétres, portes, etc. RP Technik
auprés d'architectes, de maitres d'ouvrage, etc.
Nous nous réservons le droit de procéder a
des modifications sur les profilés, accessoires,
ferrures, constructions et procédés d'usinage.
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2. Allgemeine Hinweise

2.1 Einleitung

Die Profilsysteme von RP Technik sind fir den
Einsatz im Tur-, Tor-, Fenster- und Fassaden-
bau ausgelegt. Die hohe Massgenauigkeit und
Geradheit der Profile ermdglichen eine einfache
Verarbeitung.

2.2 Profil- und Zubehodrsortiment

Die Profile sind geméass den zuvor in diesem
Kapitel unter Punkt 1.1 und 1.3 genannten
Materialqualitaten lieferbar.

Hinweis

Auf die absolut getrennte Verarbeitung von
unlegiertem Stahl und nichtrostendem Stahl
bzw. Aluminium muss besonders geachtet
werden. Werkzeuge fiir die Bearbeitung von
unlegiertem Stahl diirfen nicht fiir nicht-
rostenden Stahl und Aluminium verwendet
werden (Korrosionsgefahr).

2. General instructions

2.1 Introduction

RP Technik profile systems are designed for
use in door, gate, window and facade construc-
tion. The high level of dimensional accuracy
and straightness of the profiles enable easy
processing.

2.2 Range of profiles and fixtures

The profiles can be delivered in the material
qualities specified earlier in this chapter under
points 1.1 and 1.3.

Please note

You should ensure that non-alloy steel and
stainless steel/aluminium are processed en-
tirely separately. Tools used for processing
non-alloy steel may not be used on stain-
less steel and aluminium (risk of corrosion).

2. Consignes générales

2.1 Introduction

La gamme de profilés RP Technik est congue
pour une utilisation dans les portes, portails,
fenétres et fagades. La grande qualité de
précision dimensionnelle et de rectitude des
profilés facilite la mise en ceuvre.

2.2 Gamme de profilés et d'accessoires

Les profilés sont disponibles selon les qualités
de matériau mentionnées ci-dessus aux points
1.1 et 1.3 du présent chapitre.

Remarque

Il convient de préter une attention
particuliére a la mise en ceuvre séparée
de I'acier non allié et de I'acier inoxydable
ou de I'aluminium. Les outils ayant servi
al'usinage de I'acier non allié ne doivent
en aucun cas étre utilisés pour I'acier
inoxydable et I'aluminium (risque de
corrosion).
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2.3 RP Technik Profile aus schmelztauch-
veredeltem Kohlenstoffstahl 1.0244

2.3.1 Werkstoff

Die Normbezeichnung lautet:
S280GD+ZM 130-B-0O

nach EN 10346 und EN 10143

Werkstoff Nr. 1.0244
nach Tabelle 2 EN 10346

Dichte: 7.85 kg/dm?
0.2% Dehngrenze: 280 N/mm?
Zugfestigkeit: 360 N/mm?
Bruchdehnung: 18 %

E-Modul: 210000 N/mm?

Der Uberzug besteht aus Zink mit 1-2 Gew.-%
Magnesium (Kurzzeichen ZM).

Das Auflagegewicht (= Gewicht des Uberzugs)
betragt gesamt 130 g/m2 Das entspricht einer

Schichtdicke von ca. 10 um pro Seite (Kurzzei-
chen ZM 130).

Die Profile werden in der Oberflachenart B (=
verbesserte Oberflache) mit der Oberflachen-
behandlung O (= gedlt) geliefert. Die Oberfla-
chenart B wird durch Kaltnachwalzen erzielt.
2.3.2 Deutsche Normen und Richtlinien

DIN 55634: Beschichtungsstoffe und Uberziige

- Korrosionsschutz von tragenden diinnwandi-
gen Bauteilen aus Stahl

2.3.3 Europédische Normen

EN 1993-1-1: Bemessung und Konstruktion von

Stahlbauten - Teil 1-1: Allgemeine Bemessungs-

regeln und Regeln fur den Hochbau

EN 1993-1-1/NA: Nationaler Anhang - Na-
tional festgelegte Parameter -: Bemessung
und Konstruktion von Stahlbauten - Teil 1-1:
Allgemeine Bemessungsregeln und Regeln fir
den Hochbau

EN 1993-1-2: Bemessung und Konstruktion
von Stahlbauten - Teil 1-2: Allgemeine Regeln -
Tragwerksbemessung fiir den Brandfall

EN 1993-1-2/NA: Nationaler Anhang - Na-
tional festgelegte Parameter -: Bemessung
und Konstruktion von Stahlbauten - Teil 1-2:
Allgemeine Regeln - Tragwerksbemessung fir
den Brandfall

2.3 RP Technik profiles made of hot-dip
metal coated carbon steel 1.0244

2.3.1 Material

The standard indication reads:
S280GD+ZM 130-B-0,

in accordance with EN 10346 and EN 10143

Material no. 1.0244
in accordance with Table 2 EN 10346

Density: 7.85 kg/dm?®
0.2% elastic limit: 280 N/mm?
Tensile strength: 360 N/mm?
Breaking elongation: 18 %
E-module: 210,000 N/mm?

The coating is made of zinc with 1-2 wt% mag-
nesium (abbreviation ZM).

The total coating weight is 130 g/m2. This corre-
sponds to a coating thickness of approximately
10 um per side (abbreviation ZM 130).

The profiles are supplied in surface type B (=
improved surface) with surface treatment O
(lubricated). Surface type B is achieved by cold
re-rolling.

2.3.2 German standards and guidelines

DIN 55634: Paints, varnishes and coatings -
Corrosion protection of supporting thin-walled
building components made of steel

2.3.3 European standards

EN 1993-1-1: Design of steel structures - Part
1-1: General rules and rules for buildings

EN 1993-1-1/NA: National Annex - Nation-

ally determined parameters -: Design of steel
structures - Part 1-1: General rules and rules for
buildings

EN 1993-1-2: Design of steel structures - Part
1-2: General rules - Structural fire design

EN 1993-1-2/NA: National Annex - Nation-

ally determined parameters -: Design of steel
structures - Part 1-2: General rules - Structural
fire design

2.3 Profilés RP Technik en acier au carbone
revétu par immersion a chaud 1.0244

2.3.1 Matériau

Les désignations normalisées sont les
suivantes :

S280GD+ZM 130-B-0O

selon les normes EN 10346 et EN 10143

Code matériau 1.0244
d'apres le tableau 2 EN 10346

Densité : 7,85 kg/dm?

Limite d'élasticit¢ a 0,2 % :  280N/mm?
Résistance a la traction : 360N/mm?
Allongement a la rupture : 18 %
Module d'élasticité : 210 000N/

mm?

Le revétement se compose de zinc & 1-2 % en
poids de magnésium (abréviation ZM).

La force d'appui (c'est-a-dire le poids du
revétement) s'éleve en tout a 130 g/m2 Ceci
correspond a une épaisseur de revétement
d'env. 10 um par face (abréviation : ZM 130).

Les profilés sont fournis avec le type de surface
B (pour surface améliorée) et le traitement de
surface O (pour lubrifié). Le type de surface B
est obtenu par relaminage a froid.

2.3.2 Normes et directives allemandes

DIN 55634 : Matériaux de revétement et
revétements - Protection contre la corrosion
d'éléments de construction porteurs a &me
mince en acier

2.3.3 Normes européennes

EN 1993-1-1: Calcul des structures en acier -
Partie 1-1 : Regles générales et régles pour les
batiments

EN 1993-1-1/NA : Annexe nationale -
Paramétres déterminés au plan national - :
Calcul des structures en acier - Partie 1-1 :
Régles générales et régles pour les batiments

EN 1993-1-2 : Calcul des structures en acier
- Partie 1-2 : Régles générales - Calcul du
comportement au feu

EN 1993-1-2/NA : Annexe nationale -
Parametres déterminés au plan national - :
Calcul des structures en acier - Partie 1-2 :
Régles générales - Calcul du comportement
au feu
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EN 1993-1-3: Bemessung und Konstruktion
von Stahlbauten - Teil 1-3: Allgemeine Regeln
- Erganzende Regeln fiir kaltgeformte Bauteile
und Bleche

EN 1993-1-3/NA: Nationaler Anhang - National
festgelegte Parameter -: Bemessung und Konst-
ruktion von Stahlbauten - Teil 1-3: Allgemeine
Regeln - Ergénzende Regeln fir kaltgeformte
diinnwandige Bauteile und Bleche

EN 1993-1-4: Bemessung und Konstrukti-
on von Stahlbauten - Teil 1-4: Allgemeine
Bemessungsregeln - Erganzende Regeln zur
Anwendung von nichtrostenden Stéhlen

EN 1993-1-4/NA: Nationaler Anhang - National
festgelegte Parameter -: Bemessung und Konst-
ruktion von Stahlbauten - Teil 1-4: Aligemeine
Bemessungsregeln - Ergédnzende Regeln zur
Anwendung von nichtrostenden Stahlen

EN 1993-1-5: Bemessung und Konstruktion von
Stahlbauten - Teil 1-5: Plattenférmige Bauteile

EN 1993-1-5/NA: Nationaler Anhang - Natio-
nal festgelegte Parameter -:Bemessung und
Konstruktion von Stahlbauten - Teil 1-5: Platten-
formige Bauteile

EN ISO 1461: Durch Feuerverzinken auf Stahl
aufgebrachte Zinkiiberzlge (Stiickverzinkung)

EN 10143: Kontinuierlich schmelztauchveredel-
tes Blech und Band aus Stahl - Grenzabmasse
und Formtoleranzen

EN 10346: Kontinuierlich schmelztauchveredel-
tes Band und Blech aus Baustahlen - Techni-
sche Lieferbedingungen

EN 12944: Korrosionsschutz von Stahlbauten
durch Beschichtungssysteme

EN 12944-1: Allgemeines, Begriffe, Korrosi-
onsbelastung

EN 12944-2: Einteilung der Umgebungsbedin-
gungen

EN 12944-3: Grundregeln zur Gestaltung

EN 12944-4: Arten von Oberflachen und Ober-
flachenvorbereitung

EN 12944-5: Beschichtungssysteme

EN 12944-6: Laborpriifungen zur Bewertung
von Beschichtungssystemen

EN 12944-7: Ausfiihrung und Uberwachung der
Beschichtungsarbeiten

EN 12944-8: Erarbeitung von Spezifikationen
fr Erstschutz und Instandsetzung

EN 03/01/1993: Design of steel structures - Part
1-3: General rules - Supplementary rules for
cold-formed members and sheeting

EN 1993-1-3/NA: National Annex - Nationally
determined parameters -: Design of steel struc-
tures - Part 1-3: General rules - Supplementary
rules for cold-formed members and sheeting

EN 1993-1-4: Design of steel structures - Part
1-4: General rules - Supplementary rules for
stainless steels

EN 1993-1-4/NA: National Annex - Nationally
determined parameters -: Design of steel struc-
tures - Part 1-4: General rules - Supplementary
rules for stainless steels

EN 1993-1-5: Design of steel structures - Part
1-5: Plated structural elements

EN 1993-1-5/NA: National Annex - Nationally
determined parameters -:Design of steel struc-
tures - Part 1-5: Plated structural elements

EN ISO 1461: Hot-dip galvanized coatings on
fabricated iron and steel articles

EN 10143: Continuously hot-dip metal coated
steel sheet and strip - Tolerances on dimen-
sions and shape

EN 10346: Continuously hot-dip metal coated
steel flat products - Technical delivery condi-
tions

EN 12944: Corrosion protection of steel struc-
tures by protective paint systems

EN 12944-1: General introduction, terms,
exposure to corrosion

EN 12944-2: Classification of environments

EN 12944-3: Design considerations

EN 12944-4:
preparation

Types of surface and surface

EN 12944-5: Protective paint systems

EN 12944-6:
methods

Laboratory performance test

EN 12944-7:
paint work

Execution and supervision of

EN 12944-8: Development of specifications for
new work and maintenance

EN 03/01/1993: Calcul des structures en
acier - Partie 1-3 : Regles générales - Régles
supplémentaires pour les profilés et plaques
formés a froid

EN 1993-1-3/NA : Annexe nationale -
Paramétres déterminés au plan national - :
Calcul des structures en acier - Partie 1-3 :
Régles générales - Regles supplémentaires
pour les profilés et plaques a ame mince
formés a froid

EN 1993-1-4 : Calcul des structures en
acier - Partie 1-4 : Régles générales - Régles
supplémentaires pour les aciers inoxydables

EN 1993-1-4/NA : Annexe nationale -
Parametres déterm