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ATENCION:

- Las medidas de espacio libre y los d ibujos ¢ ue a parecen en

este m anual son solo para referencia de montajey p ueden

estar s ujetos a m odificaciones. « R evise s iempre e L s itio w eb p ara
ver s ih ay a ctualizaciones. « R espetar las d imensiones m aximas del

vidrio .

Recomendado p ara cada modelo. « E ste M anual
reemplaza t odas las versiones anteriores.

anterior.

IMPORTANTE:

« R ealizar l a Instalacién observando el “ Nivel”y
"Plomadas" e xactas, evitando torceduras y
desalineaciones q ue p ueden s urgir

comprometer e | f uncionamiento p erfecto.
Siesposible, utilice instrumentos de m ediciond e

precision . « P reste atencion a la

correcta fijacion del Riel:

@ DRRECTO! 90-

« Aseglrese d e que el riel esté a9 0°e nrelacidn

con lalinea de plomada del sistema en
todo el tramo.

« Verificar d ngulos cada 50cm

o CORRECTO!

90° 900
< i Movimiento de la puerta
comprometido! <L a

Asamblea d ebe

_"% Es 1|
ser r ealizado por un Profesional P jT
Cualificado con I -
experiencia e n Instalaciones ’l
de Vidrio Templado . pis (.lj

000 . E:_u?l . ":’q,.f:';‘,_ o
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Aluminio:

Perfiles fabricados c on a leacion 6 060/6063 — t emple
T5.

Anodizadocon8 - 12c¢

Capaaplicada de60a 100segun
tipo de p erfil.
Pretratamiento p or c romatizacion.

Horno trabajandoa 200°entre 15y 30
minutos p ara asegurar la difusiony adhesion.

Cuidado de la inturay el anodizado
Manipular las piezas e n bancos limpiosy
forrado.

Evite e L contacto con abrasivos u objetos.
afilado.

Evite contacto con acidos, alcalinos y disolventes.
Procedimientos de limpieza

Limpiar con un pafo o esponja suave ( sin
abrasivo).

Utilice una solucion de detergente al 5 % o Jabdn
neutro con agua.

Sistema:

Producto en conformidad con ABNT N BR

16259 Sistemas de a cristalamiento
Balcones R equisitosy m étodos de e nsayo .



Accesorios:

Fabricacion Eje
de acero inoxidable y b ase d e a luminio;
Arandelas y s eparadores e n aluminio y nylon; Tornillos de

fijacion de a cero inoxidable; Conjunto
OrbiTec de casquillo de b ronce sinterizado con exterior

de poliacetal; Pasadores d e b loqueo de a cero

inoxidable; Freno d e nailon; Piezas de
acabado de n ailon

(caja de salida superior e inferior); E stacionamientos de n ailon;
Cepillos de sellado en
polipropileno hidrofugo.

Etiqueta engomada:

Recomendamos u tilizar a dhesivo p olimérico h ibrido p ara fijar p erfilesd e

aluminio y vidrio.

Consulte las r ecomendaciones d el fabricante del adhesivo. El
sellador debe utilizarse Gnicay e xclusivamente paras ellar el

Sistema..

Recomendaciones L as
superficies deben estar p reviamente limpias, libres d e a ceites,

grasas, 6 xidoo p artess ueltasq ue p uedan impedir laa dherencia delp roduc

Requisitos de g arantia:

Manejo adecuado Reparaciones
inmediatas e n las a reas a fectadas.
Cubrimiento y s ellado de cortesy juntas.
Uso c orrecto de productos d e limpieza.

Las g arantias d e a cabado s e r efieren a las g arantias de fabricacion,

siendo la instalacion, m anipulacién, u soy m antenimiento

factores d eterminantes p ara la d urabilidad d el p roducto.
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Despejes de vidrio OP
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Referencias técnicasde O P

Siglas:

FL E spacio libre lateral (paredy vidrio)= 10mm
FV Espacio libre entre vidrios =3 m m FH -
Espacio libre aplicadoenaltura= 170 mm

LRP Ancho real del panel HRP -

A lturareal del panel
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15 m ilimetros.
=2160mm

na

Sihayunespacio que e sta fuera de nivel, siem

cops@lere |l a m edida m as p equeiia.
La tolerancia m axima p ara el ajuste es

Medida m as p eque
Medidam as grande= 2175 mm

Ejemplo:
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Establezca la cantidad de vanos.

El ancho minimo delwdrlo debe serde 4 25mm yel
maximo de 7 40m

Balcdn recto
Vidrio templado o laminado
Para el ejemplo utilizaremos 5 vanos.

Mediciond el p anel A plique

10 m md e e spacio libre (FL) entrelaparedy elvidrioy 3
mm d e e spacio libre e ntre e L vidrio (FV).

Ejempl(oA:) M edida entre extremos 2 465mm
(H) M edida d e tramoSaesn t pideoq ud eefi a ap :e r 1t5u7ra5 m

—— ~

A

K“-.
‘ ‘ ‘ ‘ A SENTIDO DE ABERTURA

(A) 2465mMm - (FL: 10MM X 2] -
(FV: 3mm x 4) = 2433mm / 5 = (LRP 487mm)

(H) 1575 - 170Mm (FH) = 1405Mm

1405Mmm

VIDRO TEMPERADO OU
LaminaDO 8MM DE ACORDO
com A NBR - 16259 [387MM
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Preparacion del panelOP

Uniendo l as c amas al vidrio

@ El vano debe colocarse sobre

caballete o mesa.

Corte lacama (D) al mismo tamano que el vidrio.

Limpiezad el cristaly del lechod e cristal
(D) c on alcohol isopropilico .

Corte lab oquilla dels elladora u n
didmetrode+/5 mm.

Aplique u na gotade sellador
en a mbas paredes de lacama

(D) (izquierda y d erecha).

Etiqueta e ngomada

Compruebe l os
marcos de lacama

‘[ (D).

————

Mida la altura desde lacama s
X h asta lacama (D).

CONSEJO:
Alp egar las Camas (D) al Vidrio, d eje un pequeio espacio

(+ 1mm)enunadelas
lados p ara e l ajuste final d el c uadrado.

Importante: | Todos
los vidrios d eben tener el mismo tamano decama acama
y s er ¢ uadrados!
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Preparacion d e a luminio O P

Cortando l os rieles

@ Cortar los p erfiles juntos.

Elriel superior (B) d ebe encajarse en el p erfil
deajusteen“U” ( A)y elriel inferior

(C) d ebe c ortarse d e a cuerdo alancho del
espacio).

@ Tenga cuidadodeno invertirel lado de losrieles
(B).

Este e sunerror comun y s ignifica que se pierden
piezas.

@ iVerifique t odas las m edidas y p erfiles a ntes de
cortar!

@ Realizar e L d renaje de a gua en el P erfil Riel
Inferior respetando la linea de referencia enel
exterior cada 5 00mm de distancia e ntre ellos
(Utilizaru nab rocad ea cerorapido dea L m enos

6mm).
- A g scomilmetros
_,-)'/ 500 milimetros
Perforar o s
pared de la 77’

parte externa

13



Mesa de mecanizado para caja de salida

LRP DISTANCIA
(LARGURA REAL DO PAINEL |  PARA USINAGEM EM
EM MILIMETROS) MILIMETROS
426Mm ATE 47 0Mm 425mm
47 1Mm ATE 515mm 470Mm
516Mm ATE 560MM 515mMm
56 1vmm ATE 605MmMm 560Mmm
606MM ATE 650MM 605mm
65 1M ATE 695MM 650mMm
696Mmm ATE 740MMm 695mm
(N
Ejemplos:
K T A
Fnﬂmm Lapo Interno (PerFiL "U" DE REGULAGEM)
-
LADO rNrEm)cqr ! SL%%L‘ CENTRO DA
DisTANCIA PaRA USINAGEM EM MM Canxa DE SaiDa
i Distancin para USINAGEM EM n.u.ull /ouc::rf&m

R e ]




Preparacion de aluminio O P

Mecanizado de salida de conjunto
Superiores de OrbiTec

Atencion: tenga en c uenta la diferenciad e p lomada al c alcular la
distancia para mecanizar lacajadesalida:

Diferencia d e p lomada
10mm

[¢—>| o Referenciap arae [ m ecanizado de cajasde s alida
e

" Referencia p araelmecanizado de cajasdesalida

@ Determinar la p osiciond e la C ajad e S alida
Superior, considerando e l AnchorealdelPanel,
dea cuerdoa laT ablad eM ecanizadod e S ali
Superior e Inferior.

Estam edida seraelCentrode
Mecanizadod e la Cajade Salida.

Atencién E jemplo: 47 1M ATE 515mm | 470mm
(LRP 485 mm)= 470 mm

Medidas de la caja de salida superior :

60mmd ancho x 55mm de alto

Vista
FromTAL LADO INTERNO (PERFIL "U" DE REGULAGEM)
oS Eﬁﬂmm
E
A
30 | 30
I |
EADE \ : DisTANCIA DE ACORDO : C::J L?Sifﬁm
INTERNO

cOM A TABELA DE USINAGEM

DISTANCIAS PARA CONFECCAO DA CAIXA DE SAIDA ADICIONAL:

y/i N
/! /4
/y £60mm £60mm ly
/ %m L3 gfw a0 /
Jf / I 135mm \ J/

CeNTRO DA 1* Caa DE SalDa CENTRD DA 2* Caxa DE SAIDA
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Machine Translated by Google

Preparacion d e a luminio C

Mecanizado d e s alida d e c onjuntos
OrbiTec inferior

@ Determinar la p osiciond e lacajad e s alida
inferior, c onsiderando e la ncho reald el p anel,

de acuerdocon la tablade mecanizadode
salida s uperior e inferior.

Estam edida seraelCentrode
Mecanizadod e laCajade Salida.

J——_—._ .__..._60 i) —s
Atencidén E jemplo: 47 1mm ATE 515Mmm 470mm
(LRP 485 mm) =470 mm 030" "

Medidas d e la Ce%‘if?md e s alida inferior : 60 mm
60mmdeancho x 206 0m mmmd e a lto"™

30 30 303030
30 30 135mm 30
Distancias para realizar lal 3C 5 caja de Salida

. . | Centro de
Distancia segun 5 Bandeja d e s alida
Vista Mesad e mecanizado

Frente I 4 /
3 X F
N Wy

Distancias para realizar lacajadesalida adicional :

Centro del ler 135 mm
Bandejad e salida ™. i 135mm

A

y I ' /I

i

Centrod el 2 do
| Bandejad e s alida

!

16



Preparacion d e a luminio O P

Tabla de cantidad de cajas de salida

Nimero decasillasdesalidal 2 3 4...

| Paneles
ATE 4 1
5A8 2
9A12 3
13A16 g A

17



Composiciéon de los Kits de Aluminio

ITEM 1QUANT. DescrICAD DEeSENHO
{
Al o1 PerFiL "U" DE REGULAGEM
SUPERIOR
B | 01 TRILHO SUPERIOR -
C| o TRILHO INFERIOR /
D| oz Lermo po ViDro ﬁ:! I
E | 02 Perfil "U" 20 x 10mm ’
Largo 2.4m [
F | 02 PERFIL"L™ 1" x 1" ‘
Largo 2.4m y
Escova De VEDAaCAD 5x10
G| * DE ENCAIXE
G Escova DE VEDACAO 5x7
I % DE ENCAIXE
Escova DE VEDACAO 5x5
H| % ADESIVA '

Altura maxima recomendada 3m

18



Composicion de la caja de accesorios

ITEM - DADE DEscRICAD DESENHO
ZM 3M 4m 6M

| |06/09(12|18| EstACIONAMENTO

®/

J |ot|o1|o1|01 FECHADURA
| CoNIUNTO u
01(02/02|03|  gaipa SuperIOR S .

ComIuNTO
L |01|02|02/|03 SAIDA INFERIOR

A

ACABAMENTO
Do LETO

=<
A
A,

03|05|07 Kit ORBITEC - PAINEL

L

3

O |o1jo1|o1|0

Kit OreITEC - PvO j,

&

PARAFUSO SEXTAVADO
P [1012/15]21] " ps 6x60 Inox

ARRUELA DE PRESSAO

Q10)12)15|2 1/4 18,8 Inox

—

R |10/12{15|21| BucHa PrAstica S8

KiT DE REGULAGEM

S |02|02|03|04 OrBITEC
Disco E Guia
T 03|05/07/11| DiRECRanet&OR DE
PAINEIS

N0



Ubicacion
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Perforar o rificios p ara los tornillos (P), arandelas

(Q) ybujes (R)enel perfil de ajuste superior en
“U”’y enelperfilde riel
inferior ( C). S0MM 500MM

i
i §
T Agujeros de perfil (8 mm)

I Orificios d e base/superior (10 mm)

S500mm

S50mm

@ Instalar los Kits d e A juste Superior
(S)enelPerfildeAjuste “U” (A) de acuerdo a
las m edidas i ndicadas en la ilustracion.
Asegurelos a pretando los tornillos Allen
M6 .

-
Realizar la d istribucion de

Esclusasa lo largo de la

upuoeDt

Perfil, m anteniendo una
distancia maxima de
1000mm




Perfore a gujeros e n e Lriel superior (B) usando una broca

del Om mp arainstalarlose n los kitsd ea juste (S).

B -

Uonmon

| lado d onde i ran e stacionadas las ventanas,
colocar 4 tornillos con una distancia de 50mm entre ellos

ya
partir d el Ultimo colocarlos cada 500mm de distancia.

Realice e ste
procedimientoe ne |
perfil“U” d e ajuste
superior .

Atencion:

Elperfilen“U” de
Ajuste y s eguimiento

La p arte i nferior d ebe s er

estrictamenteenel
plomada e ntre e llos.

23



@ Antes d e fijar, aplique uncorddn gruesoy
continuod esiliconaen labasedelPerfilde A juste

en“U” (A) yelRiel Inferior,yaqueactuara
como s ello.

7 SIS,
Silicona———>

Chelin

\

E

Silicona——>

7

oloque los E stacionamientos (I) s obre l os R ieles
Superior (B) e Inferior (C) juntocon los
Pivotes ( O).

Coloque Ll os
cepillos G en
elriel
superior (B) y
elcepilloGlenel
riel i nferior

©).

Atencidn:
Cada e stacionamiento sirve
para 2 P aneles

24



Ajuste los Kits d e Pivote (O) en los Rieles Superior (B) e

Inferior (C), d ejando u na distancia de 30 m md esde la
puntadelPerfilhastalabase de laC erradura.

Atencidn:
iEl p ivote s uperior e inferior (O) deben estar 100 % verticales!

@ Si e xiste a lguna d iferencia, e s n ecesario ajustar los pivotes
para a segurar s u a lineacion.

Pivote

\\ AR \\\}\\‘S‘b\‘:\

AN




@ oloque el Riel Superiorenel Perfil“U” de
Ajuste y luego coloque las Arandelasy
Tuercas en los Tornillos d el Kit d e A juste y

utilice e | tornillo Allen p ara seguire |
paralelismo del Riel Inferior.

26



@ Coloque los conjuntos OrbiTec superior

e inferiorconfrenoen las b ases de cada
panel.

Atencion:
Haz e sto
Procedimiento e n
todos los P aneles.

27



Coloque todas las v entanas correderas m ecanizando l os
conjuntos d e salida O rbiTec y coléquelas
abiertas.

Atencidn:
iTodo e lvidrio d ebe estar 100% a_plomo'!

1p 100 Om%o

Instale las c ajas de salida superior (K) e inferior (L) e

instale los t ornillos embellecedores .

Atencidn: Los
agujeros deben realizarse con una b roca

de acero de alta velocidad de 3 m

28



nstale los c onjuntos d e ajuste OrbiTec (N)
y los p asadores g uia inferiores (N).

//ﬁé

Instale los Directores (T) en elRiel
Superior ( B).

Atencion:
Los a gujeros d eben s er
hecho con b roca

Acera de altavelacidadde 3 mm.

Atencion:
Los Discos D ireccionales deben t rabajar s iempre e n
contrad e las G uias.

29



Poner las tapas [
dela Cama (M).

@ Limpia los bordes delvidrio con
alcohol isopropilico y c olocar e |
Pinceles
adhesivos 5 x5 (H).

-

oloque los embellecedores lateral
es (E+F) entre pared y vidrio.

Importante:

Cortarelperfilen"U"
(E) 50 m m m as p equefio qu

elperfilen"L"(F)y

Arreglar centrado
Para p odere ncajar

Enel camino.
: 2

¥ .

<— E+F E+F —»

-
=)
N




tornille la cerradura (J) en la cama
del Vidrio (D) y del Contra -Cerradura
en el Riel Inferior (C).

Atencidn:

Coloque la Cerradura de acuerdo al ancho
del primer Panel de manera que no interfiera
con la Salida Inferior .

Atencion:

Los agujeros deben realizarse con una

broca de acero de alta velocidad de 3 mm |

IMPORTANTE: Para
asegurar el Counter Lock, utilice dnicamente los tomillos de cabeza plana de 3.5

¥ 9 mm que vienan con el jusgo.





