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1. Agrément de produit avec certification

Un “Agrément de produit avec certification” est une
publication de 'UBAtc qui décrit un produit semi-
fini et qui certifie les caractéristiques intrinseques
de ce produit, indépendamment de son application.
Cette certification comporte un contrdle initial des
caractéristiques du produit, ainsi que des controles
périodiques de la production et de 'autocontréle du
fabricant par 'UBAtc.

2. Systeme d’assemblage de profilés en alu-
minium a rupture de pont thermique

Le présent agrément de produit avec certification
décrit les systemes d’assemblage de profilés en alu-
minium a rupture de pont thermique réalisés pour
REYNAERS ALUMINIUM NV par des fabricants
certifiés repris dans une liste de certification gérée
par lorganisme de certification.

Il porte surles performances mécaniques des profilés
fabriqués au moyen de ces systemes d’assemblage.

Ces performances mécaniques se caractérisent par
des valeurs de T (résistance au cisaillement axial) et
Q (résistance ala traction perpendiculaire) minimales
déterminées conformément au “Guide UEAtc pour
fenétres métalliques a rupture de pont thermique”
ou“NBN EN 14024 :2005 Profilés métalliques a rup-
ture de pont thermique - Performances mécaniques
- Exigences, preuve et essais pour évaluation”, tant
a I’état neuf que vieilli. Les caractéristiques T et Q
des profilés fabriqués conformément aux systemes
d’assemblage décrits dans le présent agrément font
lobjet dune certification par 'UBAtc. Ces profilés
sont utilisés pour la fabrication de chéassis ou de
murs-rideaux a rupture de pont thermique dans les
limites d’utilisation déterminées par calcul.

Les performances de ces éléments de facade ne
font pas partie du cahier des charges du présent
agrément de produit et peuvent étre déterminées
conformément aux STS 52.0 dans le cadre d’un
agrément complémentaire de systémes de fenétres
ou de murs-rideaux.

UBAtc “Batiment” : SPF Economie - SECO - CSTC et les Régions avec la collaboration de I'institution spécialisée RUG.
Composition du Bureau exécutif “Fagades”: MM. Dupont (CSTC), Huwel (RUG), Longuet (SECO), Nelissen (DAS), Malempré (INV), Mme Verstraeten (SECO).



BESCHRIJVING

1. Objet

Systemes d’assemblage de profilés en aluminium a
rupture de pont thermique, obtenus par solidarisa-
tion de deux profilés en aluminium par sertissage
continu de deux barrettes en polyamide.

Les produits qui bénéficient d'un agrément de pro-
duit avec certification de sertissage sont dispensés,
avant leur mise en ceuvre, des essais de réception
technique (T,Q).

2. Matériaux
2.1 Aluminium pour profilés
Les profilés sont en alliage d’aluminium (Al Mg Si

05 — F22) qui peut étre anodisé sans préparation
mécanique.

Tableau 1
. Etat métallur-
Alliage . Caractéristiques
gique L.
NBN EN 573-3 | NBN EN 515 mecaniques
Dénomination
NBN EN 755-2
EN AW-6060 | T5 —T66

Les profilés peuvent étre anodisés ou laqués :

— l'anodisation est effectuée par la firme possédant
le label EEWA/EURAS-QUALANOD. Le traite-
ment est effectué apres l'insertion de la rupture
de pont thermique.

— lelaquage est effectué par des sous-traitants pos-
sédant le label QUALICOAT. Dans le cas d'une
exécution monochrome, le traitement de surface
des profilés est réalisé apres 'assemblage avec
la rupture de pont thermique, alors qu’il est ef-
fectué avant 'assemblage avec la rupture de pont
thermique dans le cas d'une exécution bicolore.

Toute information concernant la finition de surface
peut étre obtenue aupres de la B.A.A. qui a publié
les feuillets d’information suivants a ce sujet :

— directives concernant le label de qualité pour le
film anodique sur ’aluminium corroyé destiné a
Parchitecture

— directives concernant un label de qualité pour les
revétements par thermolaquage (liquide ou en
poudre) de 'aluminium destiné a I'architecture.

(1) Estal Research Park, Kranenberg 6 — 1731 Zellik.
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2.2 Rupture de pont thermique

La rupture de pont thermique est renforcée au
moyen de barrettes PA de polyamide comportant
25 % de fibres de verre, avec ou sans fil de colle et
qui bénéficient d'un agrément technique ATG/H.

La société REYNAERS ALUMINIUM NV est
donc dispensée des essais de réception technique
sur la rupture de pont thermique en laboratoire
externe.

3. Eléments

Les profilés a rupture de pont thermique sont fab-
riqués au moyen de 2 profilés simples assemblés par
sertissage continu de 2 barrettes de polyamide.
Chaque systéeme d’assemblage est caractérisé par
la géométrie des pattes de sertissage et par le talon

de barrette.

3.1 Description du systeme d’assemblage : Systéme
TS

Géométrie des pattes de sertissage : voir fig. 1.

Géométrie du talon de barrette : voir fig. 1.

Hauteur et épaisseur des barrettes :

— 1,9 mm d’épaisseur jusqu’a 14,6 mm de hau-
teur

— 2,0 mm d’épaisseur jusqu’a 21 mm de hauteur

— 2,4 mm d’épaisseur jusqu’a 28 mm de hauteur.

Remarque : ce systéme d’assemblage est utilisé

actuellement dans les systémes de fenétres TS 57

et TS 74.

3.2 Description du systeme d’assemblage : Systéme

CS

Géométrie des pattes de sertissage : voir fig. 2.
Géométrie du talon de barrette : voir fig. 2.

Hauteur et épaisseur des barrettes :

— 1,8 mm d’épaisseur jusqu’a 14 mm de hauteur
— 2,0 mm d’épaisseur jusqu’a 23 mm de hauteur.

Remarque : ce systéme d’assemblage est utilisé

actuellement dans les systémes de fenétres CS 59
et CS 68.
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3.3 Caractéristiques géométriques des parois en
aluminium

— Epaisseur de base des parois: 1,5 a 1,8 mm en
fonction de I’endroit.
— Tolérances : voir la NBN EN 12020-2.

La firme REYNAERS ALUMINIUM NV garantit
que les détails géométriques repris dans les figures
1 et 2 seront maintenus lors du développement de
nouveaux profilés. Par conséquent,’agrément n’est
pas limité aux profilés existant au moment de la
délivrance de 'agrément. La liste des profilés tom-
bant sous agrément est actualisée régulierement.

4. Fabrication et commercialisation

4.1 Lessystemesd’assemblage systeme TS et systeme
CS sont fabriqués au moyen de profilés “simples”
extrudés en aluminium

Les assemblages sont réalisés par des firmes spé-
cialisées sous le controéle d’un certificateur, connues
de 'UBAtc.

4.2 Mise en ceuvre de la rupture de pont ther-
mique

— Les opérations principales consistent a :
- cranter les rainures
- assembler les profilés
- sertir selon le réglage de la machine et la
méthodologie de ce réglage.

— Des essais de vérification de 'autocontrole sont
effectués régulierement dans le laboratoire de
l'usine d’une part et dans unlaboratoire extérieur
indépendant d’autre part (ces essais sont effectués
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sur des éprouvettes prélevées par un délégué
de 'UBAtc au cours de ses visites de suivi de
Pagrément).

5. Performances T, C et Q
5.1 Généralités

— Les valeurs T, C et Q sont définies conformé-
ment au guide “UEAtc¢” (1989) ou NBN EN
14024 :2005.

— Dappréciation de la qualité et de la durabilité des
profilés est basée sur les résultats des mesures
des caractéristiques avant et apres “vieillisse-
ment” artificiel accéléré, telle que définie au par.
3.4.2 & 3.4.3 du guide UEAtc précité ou NBN EN
14024 :2005.

5.2 Valeurs de sertissage garanties par le fabri-
cant

Les garanties suivantes s’appliquent pour les 2
systemes d’assemblage, pour toutes les finitions
de profilés et toutes les longueurs de talons de
barrettes :

Criteres conf. a la
NBN EN 14024

> 24 N/l.mm

> 12 N/Lmm

Valeurs caractéris-
tiques garanties

T, > 30 N/l.mm

Qy-c > 42 N/L.mm

2.3 Conception des profilés

Le fabricant garde toujours l’entiere responsabilité
concernant la conception des profilés. La détermina-
tion des caractéristiques mécaniques des profilés as-
semblés peut étre réalisée sur la base d'une méthode
de calcul reconnue.
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AGREMENT

Décision

Vu 'Arrété ministériel du 6 septembre 1991 relatif a I'organisation de 'agrément tech-
nique et a ’établissement de spécifications-types dans la construction (Moniteur belge du
29 octobre 1991).

Vu les directives communes de 'UBAtc pour 'agrément de fenétres.

Vu les dispositions du Guide UEAtc pour 'agrément des fenétres a performances thermiques
améliorées.

Vu la NBN EN 14024 :2005 Profilés métalliques a rupture de pont thermique - Perform-
ances mécaniques - Exigences, preuve et essais pour évaluation;

Vu la demande d’agrément introduite par la firme REYNAERS ALUMINIUM N.V aupres
de 'UBAtc.

Vu I'avis du groupe spécialisé “Facades” de la Commission de 'agrément technique, formulé
lors de sa réunion du 21 avril 2005 sur la base du rapport présenté par le Bureau exécutif

“Facades” de 'UBAtc.

Vu la convention entre 'UBAtc et la firme REYNAERS ALUMINIUM N.V. par laquelle celle-
ci se soumet au controle suivi du respect des conditions reprises dans cet agrément.

Un agrément technique est délivré a la firme REYNAERS ALUMINIUM N.V. pour son sys-
teme d’assemblage compte tenu de la description et des conditions qui précedent.

Cet agrément est soumis a renouvellement le 9 aott 2008.
Bruxelles, le 10 aott 2005.
Le Directeur général,

V. MERKEN
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Barrettes droites CS 59 et CS 68

Variante

45

1,35 |

105
4.250.05

Barrettes en forme d’'oméga CS 59

ag

135
0,62 .

4,2540,05

Barrettes en forme d'oméga CS 68

1,35

“Now_ Thals a ek ol REYNAERS INT. . ok ry vk, wichca b e o devkgprt sy podic.

1 0.74

é_@%_ ] WWDN@T} Figure 2 Barrettes systéme CS E
Product name: : -
m&r‘ Designed Date Reyn g% l §-| Drawing

6/6

ATG 05/H722



