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PYCCKUA

ENGLISH

OBLUME CBEAEHUA

B maHHOWM MHCTPYKUWM NPYBELEH PEKOMEHAYEMBIV MOPAJOK
c6opku Bana RT 108.

CopepaHrie NHCTPYKLUKN He MOXKET ABAATbCA OCHOBOW ANA
lopuanyeckmx npeteHsmin. Komnanma «AJIKOTEX» octasnaet
3a coboi NpaBoO Ha BHECEHWE M3MEHEHUIN 1 LOMOSHEHWI
B KOHCTPYKLINIO POSISIET Y HACTOALLYIO MHCTPYKLMIO.

MEPbI BE3OINMACHOCTMU

K BbINONHEHNMIO pa60T MO M3roToBSIEHNIO N34ENNA A0NYCKa-
€TCA TONbKO KBaJ'II/ldJVILlI/IpOBaHHbIVI nepcoHan, 3HawWwmmn
KOHCTPYKUMIO co6|/|paeM0ro n3pgenna n msqusmmm AaHHYI0
NHCTPYKUMIO, a TaKXe I'IpOLIJe,D,LLII/IVI o6yqu|/|e N NHCTPYKTaX
Nno TexHVKe 6e30MacHOCTN.

K BbINMONHEeHUO CBapOuHbIX paboT AonyckaeTca nepcoHan,
MmeloLwnin paspeLleHmne ([OoNycKk) Ha NpoBeAeHne CBapOUHbIX
pabor.

Mpwv BbINOMIHEHNW PABOT CNeayeT HeYKOCHUTENbHO BbINOS-
HATb OeNCTBYIOLME HALMOHAMbHbIE U HafHaLMOHaNbHbIe
npaBsuia 1 HOPMbI, Kacatowmecsi 6e3onacHOCT PaborT.

MN3roToOBJIEHUE BAJIA

Mpw BbINONHEHNW CBapHbIX COeANHEHWI, AeTanu NPYBapUTb
APYTr K APYry CrJIOWHbIM LWBOM NO KOHTYPY NpuieraHus.
CBapHble Wwabl BbinonHUTbL No FTOCT 14771-76.

Ha cBapHble WBbl HAHECUTE 3aLMUTHOE NMOKPbITHE, A 3aLNTh
OT Koppo3uu.

. U3yunte Tabnuuy Heo6xoANMbIX KOMMOHEHTOB ANA

N3roTtoBJieHNA Bana.

. Cob6epuTe uandy Bana B He06X0ANMOI1 KOMNNEKTaL .

B cnyyae KomnneKTauuy poasieTbl MHEPLIMOHHBIM TOPMO30M
IB/147 BbinonHuTe $pesepoBKy Landbl COFNACHO 3CKM3Y.

. BbinonHurte B Bany, npm Heo6xoanmocTH, oTBepcTuAa AnAa

KpenneHuna saneKTpoasuratensa.

. Cobepure Ban.

MoABMXHBIN LITOK HEO6XOAMMO BPEMEHHO 3aduKCUMPOBaTb,
4TOObI UCKNIOYNTb BO3MOXHOCTb €70 MpPOBanvBaHWA B Ba
BO Bpems TPaHCMOPTUPOBKU.

. OCO6eHHOCTM KpensieHns NoNoTHa.

MoNOTHO K Bany AONYCKaeTca KPenuTb OGHUM U3 CIeAYHOLLMX
crnoco6os:

5A. Quikcupytowmii npodunsb.

5B. ®ukcauus nepsoi namenu K Bany. Ecnn nonotHo
COCTOUT 13 NEHHOTo NPodUNA, HEOBXOAUMO 3aMeHUTb
[Be NepBbIX ]AMeNN SKCTPYANPOBaHHbIM Npodunem
aHaNorMYyHoro TMnopasmepa.

OTBepCTMA KpeneXKHbIX BUHTOB JOSTKHbI HAXOAUTHCA Ha
LileHTpanbHOM ocu Bana.

GENERAL INFORMATION

The manual contains the recommended order of assembly
process of RT 108 roll tube.

The contents of this manual shall not serve as a basis for le-
gal claims. ALUTECH Company reserves the right to make
changes and additions to roller system design as well as to
the present manual.

SAFETY MEASURES

Manufacture of products should be performed by qualified
staff only. They should know roller shutter construction fea-
tures, technological process of roller shutter assembly and
mounting and the present manual, as well as rules of safety
measures.

Welding is allowed for personnel who have permission (ad-
mission) to conduct welding operations.

Acting national and supranational rules for safety working
measures should be obeyed rigorously while performing as-
sembly and installation works.

ROLL TUBE ASSEMBLY

When making welded joints, the parts should be welded to
each other by a continuous seam along the fitting outline.

Apply protective coating on welds to protect them against
corrosion.

. Study the table of components needed for roll tube

assembly.

. Assemble the pivot pin of the halyard in the required

configuration.

If the rolling system is supposed to include an IB/147 inertia
brake, perform milling of the pivot pin according to the draft.

. If necessary, make holes in the roll tube for fixing the

motor.

. Assemble the roll tube.

The movable rod must be temporarily locked in order to pre-
vent it from falling into the roll tube during transportation.

. Peculiarities of curtain fixation.

The curtain may be attached to the roll tube by one of the
following means:
5A. Retainer profile.

5B. Fixing the top lath onto the roll tube. If the curtain
consists of foam-filled profile, it is necessary to replace
the first two laths with extruded profile of the same size.

The holes of the fixing screws should be located on the
central axis of the roll tube.



DEUTSCH

FRANCAIS

ALLGEMEINE INFORMATIONEN

In dieser Anleitung ist die empfohlene Reihenfolge des Zu-
sammenbaus von der Welle RT 108 aufgefiihrt.

Der Inhalt dieser Anleitung gilt nicht als Grundlage fiir Rechts-
anspriiche. Die Fa. ALUTECH behilt sich Anderungen und Er-
gdnzungen in der Konstruktion der Rollladen und in dieser
Anleitung vor.

SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

Der Zusammenbau des Erzeugnisses darf nur durch qualifi-
ziertes Fachpersonal erfolgen, das die Konstruktion des zu
montierenden Erzeugnisses kennt, sich in die vorliegende
Anleitung eingelesen hat und in die Arbeitssicherheit einge-
wiesen worden ist.

Zum Schweil8en wird das Uber die entsprechende Genehmi-
gung (Zulass) verfligende Personal zugelassen.

Bei der Ausfiihrung der Montagearbeiten sind die geltenden
nationalen und internationalen Normen und Vorschriften be-
zliglich der Arbeitssicherheit unbedingt einzuhalten.

FERTIGUNG DER WELLE

Beim Ausfiihren von Schweiarbeiten sind die Teile durch
Konturschweif3en mit einer durchlaufenden Schweinaht an-
einander zu schweil3en.

Auf die Schweilndhte ist eine korrosionsbestandige Schutz-
schicht aufzutragen.

. Machen Sie sich mit der Tabelle der notwendigen
Komponenten zur Fertigung der Welle bekannt.

. Den Achsschenkel der Welle mit notwendigem Zubeho6r
zusammenbauen.

Falls mit der Abrollsicherung IB/147 zusammengebaut, den
Achsschenkel gemaR der Skizze frasen.

. Wenn nétig, die Offnungen zur Befestigung des
Elektroantriebs in der Welle bohren.

. Die Welle zusammenbauen.

Den Achsstift des Wellenbolzens vorldufig fixieren, um seinem
moglichen Einschieben in die Welle beim Transportieren vor-
zubeugen.

. Besonderheiten der Panzerbefestigung.
Es ist zuldssig, den Panzer folgenderweise an die Welle zu fixieren:
5A. Mit der Befestigungsleiste.

5B. Durch die Befestigung von der ersten Panzerlamelle an
die Welle. Wenn der Panzer aus einem ausgeschdumten
Profiltyp besteht, sind die ersten zwei Lamellen durch
ein Strangpressprofil derselben Typengrofe zu ersetzen.

Die Offnungen der Befestigungsschrauben sollen sich
auf der Zentralachse der Welle befinden.

INFORMATIONS GENERALES

La notice présente montre l'ordre d’'assemblage du tube
RT 108.

Le contenu de cette notice ne peut pas étre la base d'alléga-
tions juridiques. Le Groupe ALUTECH se réserve le droit d’ap-
porter des modifications et des rajouts a la conception des
volets roulants et dans la notice.

MESURES DE SECURITE

La fabrication du produit doit étre effectuée par un personnel
qualifié et compétent pour la conception et le processus de
montage de volets roulants. Le personnel doit passer une for-
mation sur les mesures de sécurité.

Pour effectuer les travaux de soudage le personnel doit avoir
le permis spécial pour tels travaux.

Lors de l'exécution des travaux il est nécessaire de suivre

strictement les regles et les normes concernant la sécurité
des travaux.

FABRICATION DU TUBE

Lors de la réalisation de joints soudés, souder les piéces les
unes aux autres avec une couture solide le long du contour
de I'ajustement.

Sur les lignes de soudure appliquer un revétement protecteur
contre la corrosion.

. Etudier le tableau des composants necéssaires pour la

fabrication du tube.

. Assembiler le tourillon du tube avec des composants

necéssaires.

En cas ou le volet roulant est équipé du parachute IB/147 il est
obligatoire de fraiser le tourillon conformément au croquis.

. Percer des trous dans le tube pour la fixation du moteur,

si necéssaire.

. Assembler le tube.

Fixer temporairement la tige mobile, pour 'empécher de tom-
ber dans le tube lors de la transportation.

. Particularités de la fixation du tablier.

Le tablier peut étre attaché au tube d’une des facons suivantes:
5A.Lame de fixation.
5B. La fixation de la premiéere lame du tablier au tube. Si

le tablier est formé des lames alu profilées avec de la

mousse, il est necéssaire de changer 2 premiéres lames
par des lames extrudées de méme taille.

Les trous de vis de fixation doivent étre sur I'axe central
du tube.
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3ATAJIbHI BIAOMOCTI

Y Ui iHCTPYKLiT HaBeAeHO peKoMeHA0BaHMI NOPAAOK CKNa-
naHHA Bana RT 108.

3MicT iHCTPYKLii He Moxe OyTU OCHOBOIO ANA IOPUANYHNX
npeteHsin. Komnania «AJIIOTEX» 3anuwae 3a coboio npaso
Ha BHECEHHA 3MiH Ta JONOBHEHb Yy KOHCTPYKLil0 poneT i Lo
iHCTPYKLUitO.

3AXOAU BE3NEKA

[lo BUKOHaHHA pobiT 3 BUrOoTOBNEHHA BUPOOY AOMYCKAETbCA
TiNbKM KBanipikoBaHWI NepcoHan, AKNMA 3HAE KOHCTPYKLilo
BMPOOY, WO CKNajaE, i BUBUMB L0 IHCTPYKLIiIO, @ TaKOX Npo-
MLWOB HaBYaHHA Ta IHCTPYKTaX 3 TeXHiKun 6e3neku.

[lo BUKOHaHHs 3BaptoBasibHMX PObIT JONYCKAETLCA NepCcoHarn,
Lo Ma€ f03BinN (HoNycK) Ha NPoBefeHHs 3BaptoBasibHVX POBIT.

BrikoHytoun po6oTu, Cnig HeyxrnbHO SOTPUMYBATUCA YNHHUX
HauioHaNbHWUX i HAAHaALiOHaNbHMX NPaBUA Ta HOPM, L0 CTOCY-
I0TbCA 6e3neKkn poobiT.

BUITOTOBJIEHHA BAJIA

BukoHytloun 3BapHi 3’€eagHaHHA, AeTani NpyBapuUTN ofHa Ao
OAHOI CYLliNbHMM LUBOM NO KOHTYPY NPUAATraHHA. 3BapHi WBK
BUKOHaTW 3rigHo 3 TOCT 14771-76.

Ha 3BapHi WBW HaHeCiTb 3axUcHe NOKPUTTA, Wob 3anobirtu
KOpO3ii.

BuBuiTb Ta6NMLI0 HEO6XiAHMX KOMMNOHEHTIB ANA
BUrOTOBJIEHHA Bana.

Cknagitb Landy Bana B Heo6XigHil KomnneKrauii.

Y pasi KomnnekTauii ponetu iHepuinH1M ranbmom IB/147 su-
KOHaliTe ppe3epyBaHHsA Landu 3rigHo 3 ecKizom.

3po6iTb y Bany, B pa3i notpe6u, oTBopu ANA KPinneHHA
eneKTpoABUryHa.

CKnapitb Ban.

Pyxomuin WiTok noTpibHO TMMYacoBo 3adikcyBaTu, WwWob 3ano-

6irTy Moro NPoBanioBaHHIO y Ba Mif YacC TPAHCMOPTYBaHHS.

Oco6nmBoOCTi KpiNJIeHHA NONOTHa.

MonoTHO fo Bana AONYCKAETbCA KPIMUTW OAHUM 3 TaKUX CMo-

cobiB:

5A. ®ikcyBanbHui npodinb.

5B. Qikcauis nepwoi nameni fo Bana. AKLWO NONOTHO
CKNafaEeTbcA 3 NiHHOMo Npogdinto, Tpeba 3amiHUTL ABi
nepLi nameni ekcTpyfosaHuM npodinem aHanoriyHoro
TUNOPO3MIpY.
OTBOPU KPINWUAbHWX FBUHTIB MOBUHHI Oy TI Ha
LileHTpanbHin oci Bana.
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GR - LLnpuHa wuHb! HanpasAAtLLeit
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ZA30, ZA17 - Type of pivot pin of the tube (see art. 2)
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KUG 30, SBB30/108 |ZA30/(B+97) | ZA30/(B+107) | ZA30/(B+85) | ZA30/(B+95) ZA30/(B+90) ZA30/(B+100)
AM4
1B/147 ZA17/(B+97) | ZA17/(B+107) | ZA17/(B+85) | ZA17/(B+95) ZA17/(B+90) ZA17/(B+100)
KUG30, SBB30/108 |ZA30/(B+84)| ZA30/(B+94) | ZA30/(B+72) | ZA30/(B+82) ZA30/(B+77) ZA30/(B+87)
SimuT8
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KUG 30, 1B/332 - - - - ZA30/(B+40)/ZA30|ZA30/(B+50)/ZA30[ Somfy Compact
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GR - lnpnHa Wik HanpAMHoT
ZA30, ZA17 - Tun yandv Bana (au. n. 2))
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