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ГОСТ 30673-2013

ПРОФИЛИ ПОЛИВИНИЛХЛОРИДНЫЕ ДЛЯ ОКОННЫХ и 

ДВЕРНЫХ БЛОКОВ 

Т  ехн ич ески е  усл о в и я

P o lyv in y lch lo rid e  p ro files fo rw in d o w s  and doors. 

S pec ifica tions

Дата введения -  2015-05-01

1 Область применения

Н астоящ и й  ста н д а р т р а спр о стр а н яе тся  на п ол ивини л хл ори д н ы е  проф ил и 

(ПВХ проф ил и), прим еняем ы е  при изготовл ении  оконны х и две р н ы х  блоков (да

лее  по те кс ту  -  проф ил и), производ им ы е  способом  экструзии  из ком позиц и и  на 

основе  н е п л а с тиф иц и рован ного  п о л ивини л хл ори д а .

Н астоящ и й  ста н д а р т у с та н а вл и в а е т  те хн и ч е ски е  треб овани я , м етоды  кон

тр о л я , правил а  прием ки  проф илей .

Н астоящ и й  ста н д а р т не ра спр о стр а н яе тся  на проф ил и, п о д вер гнуты е  по

сле изготовл ения  д о п о л н и те л ь н о й  о бработке  м е то д о м  окраш и вания .

2 Нормативные ссылки

В настоящ ем  стандарте  испол ьзованы  норм ативны е ссы лки  на след ую щ ие 

м еж го суд а рстве нн ы е  стандарты :

ГО С Т  1 6 6 -8 9  (ИСО  3599 -  76) Ш тан генци ркул и . Т е хни че ски е  усл овия

ГО С Т  4 2 7 -7 5  Л ин ейки  и зм ерител ьны е  м ета л л и че ски е . Техни ческие  усл о -

Издание официальное
1
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Г О С Т  3 7 4 9 -7 7  У го л ь н и ки  п о в е р о ч н ы е  90°. Т е х н и ч е с ки е  у с л о в и я  

Г О С Т  4 6 4 7 - 8 0  П л а с тм а с с ы . М етод  о п р е д е л е н и я  у д а р н о й  в я зко с ти  по 

Ш а р пи

Г О С Т  5 3 7 8 -8 8  У гл о м е р ы  с н о н и у с о м . Т е х н и ч е с ки е  у с л о в и я  

Г О С Т  7 5 0 2 -9 8  Р ул е тки  и зм е р и те л ь н ы е  м е та л л и ч е с ки е . Т е х н и ч е с ки е  у с л о 

в и я

Г О С Т  8 0 2 6 -9 2  Л и н е й ки  п о в е р о ч н ы е . Т е х н и ч е с к и е  у с л о в и я .

Г О С Т  9 4 1 6 -8 3  У р о в н и  с тр о и те л ь н ы е . Т е х н и ч е с ки е  у с л о в и я  

Г О С Т  9 5 5 0 -8 1  П л а с тм а с с ы . М е то д ы  о п р е д е л е н и я  м о д у л я  у п р у го с т и  п р и  

р а с тя ж е н и и , с ж а ти и  и изги б е

Г О С Т  1 0 3 5 4 -8 2  П л е н ка  п о л и э ти л е н о в а я . Т е х н и ч е с к и е  у с л о в и я  

Г О С Т  1 0 9 0 5 -8 6  П литы  п о в е р о ч н ы е  и р а зм е то ч н ы е . Т е х н и ч е с к и е  у с л о в и я . 

Г О С Т  1 1 2 6 2 -8 0  П л а с тм а с с ы . М е то д  и с п ы та н и я  на р а с тя ж е н и е  

Г О С Т  1 1 5 2 9 -8 6  М а те р и а л ы  п о л и в и н и л х л о р и д н ы е  д л я  п о л о в . М е то д ы  ко н 

тр о л я

Г О С Т  1 5 0 8 8 -8 3  П л а с тм а с с ы . М етод  о п р е д е л е н и я  те м п е р а ту р ы  р а зм я гч е 

ни я  т е р м о п л а с то в  по В ика

Г О С Т  1 9 1 1 1 -2 0 0 1  И зд е л и я  п о го н а ж н ы е  п р о ф и л ь н ы е  п о л и в и н и л х л о р и д н ы е  

д л я  в н у тр е н н е й  о тд е л ки . Т е х н и ч е с к и е  у с л о в и я .

Г О С Т  2 6 4 3 3 .0 -8 5  С и с те м а  о б е с п е ч е н и я  т о ч н о с т и  ге о м е тр и ч е с ки х  п а р а 

м е тр о в  в с тр о и те л ь с тв е . П р а в и л а  в ы п о л н е н и я  и зм е р е н и й . О б щ и е  п о л о ж е н и я

Г О С Т  2 6 4 3 3 .1 -8 9  С и с те м а  о б е с п е ч е н и я  то ч н о с ти  ге о м е тр и ч е с ки х  п а р а 

м е тр о в  в с тр о и те л ь с тв е . П р а ви л а  в ы п о л н е н и я  и зм е р е н и й . Э л е м е н ты  за в о д с ко го  

и з го то в л е н и я

Г О С Т  2 6 6 0 2 .1 -9 9  Б л о ки  о ко н н ы е  и д в е р н ы е . М е то д ы  о п р е д е л е н и я  с о п р о 

т и в л е н и я  те п л о п е р е д а ч е

Г О С Т  2 4 6 4 3 -8 1  О с н о в н ы е  н орм ы  в за и м о з а м е н я е м о с т и . Д о п у с ки  ф о р м ы  и 

р а с п о л о ж е н и я  п о в е р х н о с те й . Ч и сл о в ы е  з н а ч е н и я .
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Г О С Т  3 0 2 4 4 -9 4  М а т е р и а л ы  с т р о и т е л ь н ы е . М е т о д ы  и с п ы т а н и й  на  го р ю 

ч е с т ь

Г О С Т  3 0 4 0 2 - 9 6  М а т е р и а л ы  с т р о и т е л ь н ы е . М е т о д  и с п ы т а н и я  на  в о с п л а м е 

н я е м о с т ь

Г О С Т  3 0 7 7 8 -2 0 0 1  П р о к л а д к и , у п л о т н я ю щ и е  из э л а с т о м е р н ы х  м а т е р и а л о в  

д л я  о ко н н ы х  и д в е р н ы х  б л о к о в . Т е х н и ч е с к и е  у с л о в и я

Г О С Т  3 0 9 7 3 - 2 0 0 2  П р о ф и л и  п о л и в и н и л х л о р и д н ы е  д л я  о к о н н ы х  и  д в е р н ы х  

б л о к о в . М е то д  о п р е д е л е н и я  с о п р о т и в л е н и я  к л и м а т и ч е с к и м  в о з д е й с т в и я м  и 

о ц е н к и  д о л го в е ч н о с т и

Г О С Т  3 1 3 6 2 - 2 0 0 7  П р о к л а д к и  у п л о т н я ю щ и е  д л я  о к о н н ы х  и д в е р н ы х  б л о к о в . 

М е т о д  о п р е д е л е н и я  с о п р о т и в л е н и я  э к с п л у а т а ц и о н н ы м  в о з д е й с т в и я м

П р и м е ч а н и е - П р и  п о л ь зо в а н и и  н а сто я щ и м  ста н д а р т о м  ц е л е с о о б р а з н о  п р о в е р и т ь  д е й ств и е  

с с ы л о ч н ы х  с та н д а р то в  в и н ф о р м а ц и о н н о й  си сте м е  о б щ е го  п о л ь зо в а н и я  -  н а  о ф и ц и а л ь н о м  са й те  Ф е д е 

р а л ь н о го  а ге н тств а  по  те х н и ч е с ко м у  р е гу л и р о в а н и ю  и м е т р о л о т и  в се ти  И н те р н е т  и л и  по  е ж е го д н о м у  

и н ф о р м а ц и о н н о м у  у к а за те л ю  « Н а ц и о н а л ь н ы е  ста н д а р ты » , к о то р ы й  о п у б л и ко в а н  п о  с о сто я н и ю  на 1 я н 

варя те кущ е го  года , и по  в ы п уска м  е ж е м е с я ч н о го  и н ф о р м а ц и о н н о го  у ка з а т е л я  « Н а ц и о н а л ьн ы е  с т а н д а р 

ты » за  те кущ и й  год . Е сл и  сс ы л о ч н ы й  д о к у м е н т  з а м е н е н  (и з м е н е н ) , то  при  п о л ь зо в а н и и  н а сто я щ и м  

с т а н д а р т о м  с л е д у е т  р у ко в о д с т в о в а т ь с я  з а м е н я ю щ и м  (и з м е н е н н ы м ) с та н д а р т о м . Е с л и  ссы л оч н ы й  д о к у 

м е н т  о тм е н е н  б е з  за м е н ы , то  п о л о ж е н и е , в ко то р о м  дана  сс ы л ка  на не го , п р и м е н я е тся  в части  не  з а т р а 

гиваю  щ ей э т у  ссы л ку .

3 Т ер м и н ы  и о п р ед ел ения

В н а с т о я щ е м  с т а н д а р т е  п р и м е н е н ы  с л е д у ю щ и е  т е р м и н ы  с с о о т в е т с т в у ю 

щ и м и  о п р е д е л е н и я м и :

3.1 профиль: И з д е л и е , и з го т о в л е н н о е  с п о с о б о м  э к с т р у з и и , с з а д а н н ы м и  

р а з м е р а м и  и ф о р м о й  с е ч е н и я .

3 .2  главный профиль: П р о ф и л ь , о с н о в н о е  н а з н а ч е н и е  ко т о р о го  с о с т о и т  в 

о б е с п е ч е н и и  п р о ч н о с т н ы х  х а р а к т е р и с т и к  о к о н н ы х  и д в е р н ы х  б л о ко в  (п р о ф и л и  

к о р о б о к , с т в о р о к , и м п о с т о в  и д р . ) .

3 .3  вспомогательный профиль: П р о ф и л ь , н а з н а ч е н и е  ко т о р о го  не  с о с т о 

и т  в о б е с п е ч е н и и  п р о ч н о с т н ы х  х а р а к т е р и с т и к  о ко н н ы х  и д в е р н ы х  б л о ко в  (ш та п и -

з
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ки, с о е д ин ител ьн ы е , р а сш и р и те л ьн ы е , под ставочны е проф ил и, н а л и ч н и ки , де 
корати вны е накл ад ки  и др .).

3.4 с о е д и н и те л ь н ы й  п ро ф и л ь: В спом огател ьн ы й  проф ил ь (ил и  ко м п л е кт  

проф ил ей ), о б е спе чи ва ю щ и й  соединение  (в том  ч и сл е  у гл о в о е ) оконны х (двер

ных) блоков .

3.5 ш тул ь п о в о й  п р о ф и л ь  (ш тул ь п): П роф иль , ж е стко  закрепл яем ы й  на 

створке  и о б еспечи ваю щ и й  б е зъ и м по стн ы й  притвор.

3.6 п о д став о ч н ы й  п ро ф ил ь : В спом огател ьн ы й  проф ил ь , ж е стко  за кр е п 

л я е м ы й  на ни ж нем  проф ил е  коробки  д л я  ул учш е н и я  у сл о ви й  м он таж а  око н но го  

блока.

3.7 ш тапик: П роф иль , пре д на зна ч е нн ы й  д л я  крепл ения стекл а, с текл опа

кета или иного за п о л н е н и я  рам очны х элем ентов оконной (дверной ) кон струкц ии .

3.8 д о б о р н ы й  про ф и л ь : Ком пл е ктую щ и й  проф ил ь , которы й не вхо д и т в 

состав о конной  (дверной ) кон струкц ии  и пред назначен  д л я  защ иты  м онтаж ны х 

узлов  о т  р азл ичн ы х воздействий  или отд елки  стеновы х проем ов (отливы , 
нащ ел ьн ики , д е та л и  оконны х откосов и др.).

3.9 стен ка  п р о ф и л я : С тенка  наруж ного  контура  проф ил я , им ею щ ая  за 

д а н н у ю  ко н ф игурац ию  и то л щ и н у .

3.10 л и ц ев ая  с те н к а  п р о ф и л я : С тенка  проф ил я , которая  видна в см онти 

рованном  оконном  или две р н о м  бл оке  при закры ты х с тв о р к а х .

3.11 нел иц евая стен ка  проф иля: С тенка  проф ил я , которая  не видна в 

см о н ти р о ва н н о м  о кон ном  или две р н о м  блоке  при за кры ты х створках.

3.12 п ер его р о д ка  п р о ф и л я : Стенка  проф иля, р аспол ож енн ая  во внутри- 

проф ил ьн ом  пространстве , о грани ченн ом  внеш ним и стенкам и проф ил я .

3.13 ш и р и н а  (гл уб ин а) проф иля: Н а иб ол ьш и й  разм ер  п оперечн о го  сече 

ния проф ил я  м еж д у  л и цевы м и поверхн остя м и  (наруж ны м и пове р хн о стя м и  л и 

цевы х стенок).
3.14 вы сота  п р о ф и л я : Н а иб ол ьш и й  разм ер  поперечного  сечени я  проф и

ля , изм еряем ы й  в направл ении , перпе н д и кул яр но м  прод ол ьной  оси и ш ирине 

проф иля.
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3.15 кам ера: П ол ость  проф ил я , о гр а н и че н н а я  его стенкам и и п е ре город ка 
ми. Кам еры  р а с п о л а га ю т п о с л е д овател ьн о  по ш ирине проф ил я . Кам ера  м ож ет 

состоять  из под кам ер , разд ел енн ы х пер е го р о д ка м и , ка к  правил о , по ее вы соте .

3.16 гл ав ная  кам ера: К ам ера , пред назначенн ая  д л я  у ста н о в ки  у си л и те л ь 

ного вкл ад ы ш а.

3.17 б азо в ы й  (п ер в и чн ы й ) м атер и ал : М атериал  (сы рье) д л я  экструдиро- 

вания  проф ил ей  с ко м по зи ц и е й , у ста н о вл е н н о й  в те хн и ч е ско й  д о кум е н та ц и и  из

готовител я , в виде гранул  или порош ка  без д о б а вл е н и я  повторно  испол ьзуем ого  

или ути л и зи р о ва н н о го  пол ивини лхлори да .

3.18 в торичны й м атер иал : И спол ьзуем ы й  д л я  экструзионн ой  переработки  

м атериал  (сы рье), свободны й о т  прим есей  и следов д е стр укц и и , по л уч е нны й  из 

не пригодны х к испол ьзованию  проф ил ей  собствен но го  производ ства  и л и  п о л у 

ч ен ны й  путем  д р о б л е н и я  бы вш их в экспл уа та ц и и  или не и с п ол ьзовавш ихся  в те 

чение  д л и те л ьн о го  врем ени  проф ил ей  или оконны х (дверны х) бл оков , не под 

в ер гавш и хся  с ущ е с тв е н н о м у  возд ействию  окруж аю щ ей  среды .
3.19 ко экстр узи я : С пособ совм ещ енной  (одн о вр е м е н но й ) экструзии , обес

печи ваю щ ий  вы ход из экструдера  проф ил я , состоящ его  из двух  и более р а зн о 

родны х м атериалов  (сы рьевы х ком позици й ).

3.20 п р о ч н о с ть  у гл о в ы х св арны х со ед и н ен и й : С п о со б н о с ть  у гл о вы х  со

единений  проф ил ей  воспри ним ать  внеш ние  м еха ни че ски е  нагрузки  без разру- 

ш ения._________________________________________________________________________________

3.21 д о л го в е ч н о с ть : Х ар а кте р и сти ка  (па р а м е тр ) изд ел и й , определ яю щ ая 

их сп о со б н о сть  со хр а н я ть  э кспл уатац и онны е  свойства  в течен ие  за д а н н о го  сро

ка, по д тве р ж д е н на я  резул ьтатам и  ла б о р а то р ны х  испы таний  и вы раж аем ая  в 

циклах станд артны х испы таний  или усл овны х годах экспл уа та ц и и  (срока  сл уж 

бы).

[Г О С Т  2 3 1 6 6 -9 9 , прил ож ение  А ]

П р и м е ч а н и е  -  Число условны х л ет эксплуатации не м ож ет рассматриваться как гарантий
ный ф о к  продукции, а является ориентировочной характеристикой, подтверждаю щ ей экономическую ц е 
лесообразность применения изделий в строительстве.
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3.22 п р о ф и л ь н ая  систем а: К о м п л е кт  главны х и вспом огател ьн ы х проф и
лей , о п ред ел яю щ и х  ко н структи вную  си сте м у  оконны х (д верны х) б л оков .

3.23 ко м б и н ац и я  про ф и лей: Узлы  соед ин ени я  сопрягаем ы х проф ил ей  

(наприм ер , проф ил ь коробки  -  проф ил ь створки  со ш тапи ком ), определ яю щ и е 

основны е те хн и ч е ски е  парам етры  проф ил ьн ой  систем ы .

3.24 арти кул  п р о ф и л я : Б у кв е н н о -ц и ф р о в о е  об означени е  проф ил я , вхо

дя щ его  в п роф ил ьн ую  систем у, у ста н а вл и ва е м о е  в те хн и ч е ско й  д о кум е н та ц и и  

изготовител я .

3.25 л а м и н и р о в а н и е  (каш и р о в ан и и е ): Н анесение  на п р е им ущ ественно  

ли ц евы е  поверхности  П В Х -п р о ф и л я  по кр ы ти я  в виде д е ко р а ти в н о й  пленки.

3.26 про тян утая у п л о тн я ю щ а я  про кл ад ка: У пл отняю щ ая  прокладка , 

уста н о вл е н н а я  в специал ьны й паз проф ил я  м ехани ческим  способом

3.27 ко экстр уд и р о в ан н ая  уп л о тн я ю щ ая  пр о кл ад ка : У п л о тн я ю щ а я  про 

кладка изго то вл ен на я  м етод ом  коэкструзии  од н оврем енн о  (едины й те хн о л о ги че 

ский  цикл) с проф ил ем .
3.28 о б р а зе ц -э та л о н : М ерны й о тр е зо к проф ил я , дл и н о й  д о  1 м, у тве р 

ж ден ны й  на п ред приятии  в качестве  образца  д л я  визуал ьно го  контроля каче

ства вы пускаем ой  прод укц ии .

4 Технические требования

4.1 О с н о в н ы е  ти пы

4.1.1 П роф или  д л я  оконны х и дверны х блоков и з го то в л я ю т  в соответствии  

с тре б о ва ни ям и  настоящ его  станд арта  по те хн и ч е ско й  д о кум е н та ц и и  и зго то ви 

те л я . а та кж е  в со ответствии  с о б р а зц о м -э та л о н о м , утве р ж д е н н ы м  на пр е д пр и я 

тии .

4 .1 .2  В зави си м о сти  о т  ф у н кц ионал ьн ого  на зн а че н и я  в кон струкц иях  о ко н 
ных и дверны х оконны х бл оков  проф ил и под р азд е л я ю т на главны е и вспом ога 

тел ьны е . К он струкц ия  главны х проф ил ей  дол ж на  п р е д усм атривать  уста н о вку

б
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у с и л и т е л ь н о го  в к л а д ы ш а . П р и м е р ы  к о н с т р у к т и в н ы х  р е ш е н и й  (с е ч е н и я )  п р о ф и 

л е й  п р и в е д е н ы  в п р и л о ж е н и и  А .

4 .1 .3  К о н с т р у к ц и я  гл а в н ы х  п р о ф и л е й  д о л ж н а  п р е д у с м а т р и в а т ь  в о з м о ж 

н о с т ь  у с т а н о в к и  у п л о т н я ю щ и х  п р о к л а д о к . В с л у ч а е  п р и м е н е н и я  к о э к с т р у д и р о -  

в а н н ы х  у п л о т н и т е л е й  д о л ж н а  б ы т ь  о б е с п е ч е н а  в о з м о ж н о с т ь  з а м е н ы  у п л о т н и т е 

л е й  в п р о ц е с с е  э к с п л у а т а ц и и  и з д е л и й . П р и м е н е н и е  н е з а м е н я е м ы х у п л о т н и т е л е й  

д о п у с к а е т с я  п р и  у с л о в и и  п о д т в е р ж д е н и я  их о д и н а к о в о й  д о л го в е ч н о с т и  с б а з о 

в ы м  п р о ф и л е м  и л и  в о з м о ж н о с т и  и х  р е м о н т а  в п р о ц е с с е  э к с п л у а т а ц и и .

4 .1 .4  В з а в и с и м о с т и  о т  к о н с т р у к т и в н о го  и с п о л н е н и я  п р о ф и л и  м о гу т  и м е ть  

р а з л и ч н о е  ч и с л о  в н у т р е н н и х  ка м е р  п о  с е ч е н и ю  п р о ф и л я .

4 .1 .5  П о  у с л о в и я м  э к с п л у а т а ц и и  (с т о й к о с т и  к  к л и м а т и ч е с к и м  в о з д е й с т в и я м )  

гл а в н ы е  п р о ф и л и  п о д р а з д е л я ю т  с о гл а с н о  т а б л и ц е  1 на  и з д е л и я  у н и в е р с а л ь н о го  

- 1 (У ), м о р о з о с т о й к о го  -  II (М ) , т е п л о с т о й к о го  -  III (Т ) и н о р м а л ь н о го  IV  (Н )  т и п о в  

и с п о л н е н и я .

Т а б л и ц а !  -  Т и п ы  п р о ф и л е й  по  у с л о в и я м  э к с п л у а т а ц и и

Т и п  и с п о л 

н е н и я

С у м м а р н о е  с о л н е ч н о е  

и з л у ч е н и е  на 1 м2 го 

р и з о н т а л ь н о й  п о в е р х 

н о с ти  з а  год

С р е д н я я  м е с я ч н а я  т е м п е р а т у р а  в о з д у х а  

н а и б о л е е  х о л о д н о го  м е с я ц а

I (У )1 >  5 Г Д ж /м 2 <  м и н у с  20  °С

II (М ) < 5 Г Д ж /м 2 <  м и н у с  20  °С

III (Т ) >  5 Г Д ж /м 2 >  м и н у с  10 °С

IV  (Н ) < 5 Г Д ж /м 2 >  м и н у с  10 °С
П р и м е ч а н и е .

1.  П од  у н и в е р с а л ь н ы м  (У ) т и п о м  и с п о л н е н и я  п р и н и м а ю т  п р о ф и л ь , сто й ки й  к с а м ы м  э кстр е 

м а л ь н ы м  кл и м а т и ч е с ки м  в о зд е й с тв и я м , а и м е н н о  -  к м а кс и м а л ь н о  в о з м о ж н о м / с о л н е ч н о м у  

и зл у ч е н и ю  на те р р и то р и и  Р о с си и  и зи м н е й  те и /п е р а тур е  н и ж е  м и н у с 2 0  °С.

4 .1 .6  В з а в и с и м о с т и  о т  т о л щ и н ы  с т е н о к  гл а в н ы е  п р о ф и л и  п о д р а з д е л я ю т  на  

т и п ы , у к а з а н н ы е  в т а б л и ц е  2. Т о л щ и н у  п е р е го р о д о к  ка м е р  п р о ф и л е й  не  н о р м и 

р у ю т .



Т а б л и ц а  2 -  Типы  главны х п р о ф ил ей  в за ви с и м о с ти  о т  то л щ ины  стенок
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Вид стенки Тол щ ина  стенок, мм

А В С

Л и ц е ва я > 3 ,0 > 2,5 < 2,5
Н ели цевая > 2 ,5 > 2,0 Н е норм ируется

Д о п у ск  на то л щ и н у  стен

ки м инус 0,2*
* -  Вводится с 01.01.201 8 г., до 2018 г. д о п у с к +0,1 А-0,3 мм.

П р и м е ч а н и я .
1. П одразделение проф илей по толщ ине стенок не вносит различая в требования к качеству

проф илей или оконных конструкций из них. Толщ ина стенок является косвенной характеристикой ф ор- 

моустойчивостм и прочности сварны х соединений проф илей.
2 . В таблице указаны номинальные значения тол щины стенок.

4 .1 .7  П о ц ве ту  п о в ерхн остей  стенок, вар и а нта м  экструзии  и тип у  покры тия 

проф ил и п о д р а зд е л я ю т  на следую щ ие:

- бел ого  ц вета , о краш енны е в массе;

- б ел ого  ц вета , с д е коративны м  покры тием  м етод ом  лам инации;

- бел ого  цвета с л и ц е вы м  покры тием , изготовл ен ны м  м етод ом  коэкструзии ;
- цветны е проф ил и, окраш енны е в массе;

- цветны е проф ил и с д екоративны м  п окры тием , изготовл ен ны м  м етод ом

л ам инац ии ;

- цветны е проф ил и с лицевы м  покры тием , и зго то вл ен н ы м  м етод ом  ко экс 

трузии ;

4 .1 .8  По ти п у  у пл отн яю щ ей  прокл адки  проф ил и п о д р а зд е л я ю т на сл е д ую 

щие:

- п роф ил и  с протянуты м и уп л о тн я ю щ и м и  прокладкам и;

- п роф ил и  с ко экструд и ровэн ны м и  у п л о тн я ю щ и м и  прокл адкам и;

4 .1 .9  П о пр и ве д е н н о м у  с о п ротивл ен ию  те п л оперед аче  (реком ен д уем ы й  по

казател ь) ком бинац ии  проф ил ей  коробки  и створки  с у ста н о вл е н н ы м и  у п л о тн я 

ю щ им и прокл а д ка м и  и у си л ител ьн ы м и  вкл ад ы ш ам и  по д р азд е л яю т на тип ы , при 

веденны е в та б л и ц е  3.
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Т а б л и ц а  3 -  Т и пы  п р о ф и л е й  п о  п р и в е д е н н о м у  с о п р о т и в л е н и ю  т е п л о 

п е р е д а ч е .

ГОСТ 30673-2013

Н о м е р  т и п а П р и в е д е н н о е  с о п р о т и в л е н и е  т е п л о п е р е д а ч е , м 2-° С /В т

1 С в ы ш е  1,2

2 » 1 ,0  д о  1 ,2  в к л ю ч .

3 » 0 ,8  д о  1 ,0  »

4 » 0 ,7  д о  0 ,8  »

5 » 0 ,6  д о  0 ,7  »

6 М е н е е  0 ,6

4 .1 .1 0  С о с т а в  т е х н и ч е с к о й  д о к у м е н т а ц и и  и з го т о в и т е л я  на  с и с т е м ы  П В Х  

п р о ф и л е й  п р и в е д е н  в п р и л о ж е н и и  Б .

4 .1 .1 1  У с л о в н о е  о б о з н а ч е н и е  п р о ф и л е й  д о л ж н о  с о с т о я т ь  из: н а и м е н о в а н и я  

и з го т о в и т е л я  и л и  е го  т о р го в о й  м а р к и , а р т и к у л а  п р о ф и л я  с о гл а с н о  т е х н и ч е с к о й  

д о к у м е н т а ц и и  и з го т о в и т е л я , т и п а  п о  т о л щ и н е  с т е н о к , т и п а  по  у с л о в и я м  э к с п л у а 

т а ц и и . ч и с л а  к а м е р , о б о з н а ч е н и я  н а с т о я щ е го  с т а н д а р т а .

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  п р о ф  и л я  П В Х , и з г о 

т о в л я е м о г о  О О О  « П л а с т » , а р т и к у л  п о  т е х н и ч е с к о й  д о к у м е н т а ц и и  -  

1 1 0 7 , т и п  п о  т о л щ и н е  с т е н о к  -  А , т и п  п о  у с л о в и я м  э к с п л у а т а ц и и  -  II, 

ч и с л о  к а м е р  -  5:

ООО «ПЛАСТ» 1107 ( А - I I - 5 )  ГОСТ 30673

В с л у ч а е  и з го т о в л е н и я  п р о ф и л е й  с к о э к с т р у д и р о в а н н ы м  п о к р ы т и е м  и л и  

к о э к с т р у д и р о в а н н ы м и  с т е н к а м и  к о б о з н а ч е н и ю  а р т и к у л а  д о б а в л я ю т  б у к в у  « К » : 

1 1 0 7  К , а п р и  и з го т о в л е н и и  п р о ф и л е й  с и с п о л ь з о в а н и е м  в р е ц е п т у р е  к о м п о з и ц и и  

в т о р и ч н о го  м а т е р и а л а  -  б у кв ы  « в м » : 1 1 0 7  К  вм .

В у с л о в н о м  о б о з н а ч е н и и  д о п у с к а е т с я  д о п о л н и т е л ь н о  у к а з ы в а т ь  н а и м е н о 

в а н и е  с и с т е м ы  п р о ф и л е й  по  т е х н и ч е с к о й  д о к у м е н т а ц и и .

П р и  э к с п о р т н о -и м п о р т н ы х  п о с т а в к а х  у с л о в н о е  о б о з н а ч е н и е  п р о ф и л е й  д о 

п у с к а е т с я  у с т а н а в л и в а т ь  в д о го в о р е  на  п о с т а в к у  п р о д у к ц и и .
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4.2 Показатели и характеристики

4 .2 .1  П р о ф и л и  д о л ж н ы  п о с т а в л я т ь с я  в м е р н ы х  о т р е з к а х . Д л и н у  п р о ф и л я  и 

п р е д е л ь н ы е  о т к л о н е н и я  п о  д л и н е  у с т а н а в л и в а ю т  в д о го в о р е  на  п о с т а в к у . П р е 

д е л ь н ы е  о т к л о н е н и я  по  д л и н е  н е  д о л ж н ы  и м е т ь  о т р и ц а т е л ь н ы х  з н а ч е н и й .

4 .2 .2  Ф о р м а , р а з м е р ы  п о п е р е ч н о го  с е ч е н и я  и м а с с а  1 м  д л и н ы  п р о ф и л я  

д о л ж н ы  с о о т в е т с т в о в а т ь  н о м и н а л ь н ы м  з н а ч е н и я м , у к а з а н н ы м  в т е х н и ч е с к о й  д о 

к у м е н т а ц и и  и з го т о в и т е л я .

О т к л о н е н и е  о т  м а с с ы  1 м д л и н ы  п р о ф и л я  д о л ж н о  б ы т ь  в п р е д е л а х  м и н у с

5 % -  п л ю с  10%  з н а ч е н и я , у к а з а н н о г о  в т е х н и ч е с к о й  д о к у м е н т а ц и и .

4 .2 .3  П р е д е л ь н ы е  о т к л о н е н и я  н о м и н а л ь н ы х  р а з м е р о в  в ы с о т ы , ш и р и н ы , а 

т а к ж е  ф у н к ц и о н а л ь н ы х  р а з м е р о в  п а зо в  д л я  у п л о т н я ю щ и х  п р о к л а д о к , ш т а п и к о в , 

з а п и р а ю щ и х  п р и б о р о в  и д р у ги х  р а з м е р о в  гл а в н ы х  п р о ф и л е й  п р и в е д е н ы  в т а б 

л и ц е  4 . Т р е б о в а н и я  к р а з м е р а м  и п р е д е л ь н ы м  о т к л о н е н и я м  д о б о р н ы х  п р о ф и л е й  

у с т а н а в л и в а ю т  в т е х н и ч е с к о й  д о к у м е н т а ц и и  и з го т о в и т е л я .

Т а б л и ц а  4  -  П р е д е л ь н ы е  о т к л о н е н и я  н о м и н а л ь н ы х  р а з м е р о в . В м и л 

л и м е т р а х .

Р а з м е р П р е д е л ь н о е  о т к л о н е н и е

Ш и р и н а  (гл у б и н а ) ± 0 ,3

В ы с о т а ± 0 ,5

Ф у н к ц и о н а л ь н ы е  р а з м е р ы  п а зо в ± 0 ,3

Д р у ги е  р а зм е р ы ± 0 ,5

4 .2 .4  П р е д е л ь н ы е  о т к л о н е н и я  о т  ф о р м ы  п р о ф и л е й  д о л ж н ы  б ы т ь  не  б о л е е :

-  ± 0 ,3  м м  на  100  м м  -  о т  п р я м о л и н е й н о с т и  л и ц е в ы х  с т е н о к  по  п о п е р е ч н о м у  

с е ч е н и ю ;

-  0 ,5  м м  на  50  м м  в ы с о ты  п р о ф и л я  -  о т  п е р п е н д и к у л я р н о с т и  в н е ш н и х  с т е 

н о к  п р о ф и л е й  ко р о б о к ;

-  1 м м  на  100  м м  -  о т  п а р а л л е л ь н о с т и  л и ц е в ы х  с т е н о к  по  п о п е р е ч н о м у  се 

ч е н и ю  п р о ф и л я ;
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- 1,0 мм на 1000 мм длины -  от прямолинейности сторон проф иля по 
длине.

Отклонения формы профилей приведены на рисунке 1.
4.2.5 Торцы мерных отрезков проф иля должны быть ровно обрезаны под 

прямым углом (90 ± 2)° к их оси.
4.2.6 Показатели ф изико-механических  свойств профилей должны соот

ветствовать требованиям технической документации изготовителя и быть не ни
же требований, указанных в таблице 5.

Т а б л и ц а  5 -  Ф изико -м еханические  свойства профилей

Пок а за те л ь Зн ач ен ие

П р о ч н о с т ь  при р а с т я ж е н и и , М П а .  не ме не е
1 ........................ •• •• •• ..........  ................................................

М о д у л ь  упругости  при р а с т я ж е н и и ,  М П а ,  не м ен ее

37

2200

У д а р н а я  вязкость  по Ш а р п  и. к Д ж /м 2
( 2 0 -  55)  /  

( 4 0 - 7 5 ) 2

Т е м п е р а т у р а  р а з м я г ч е н и я  по В и к а , ° С ,  не м ен ее 75

И зм е н е н и е  л и н е й н ы х  р а з м е р о в  после  т е п л о в о г о  в оз д е й с тв и я ,  %, 

не более:

-  д л я  гл ав ны х  п р о ф и л е й  и ш т а п и к о в ,  р а с п о л о ж е н н ы х  в из 

д ел и и  с в не ш не й  стороны

- д л я  в с п о м о га т е л ь н ы х  и д о б о р н ы х  п р о ф и л е й

2.0

з л

Р а зн о ст ь  в и з м е н е н и и  л и н е й н ы х  р а з м е р о в  гл ав ны х  п р о ф и л е й  по 

л и ц е в ы м  ст о р он а м
0,4

Т е р м о с т о й к о с т ь  при 150 °С О тс утс тви е  вз д у 

тий ,  т р е щ и н ,  р а с 

слоений

С т о й к о с ть  к удар у  при о т р и ца те ль но й  т е м п е р а т у р е  пр о ф ил я Р а з р у ш е н и е  не 

более  одного  об

разца из д е с я т и ,  а 

для  л а м и н и р о в а н 

ного пр о ф и л я ,  д о 

п о л н и т е л ь н о ,  не 

д о п у с к а е т с я  от-

п
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с лое ние  пленки  от 

п р о ф и л я  и по 

ли акр платного  

з а щ ит но г о  слоя  от 

пленки основы

П р о ч н о с т ь  у гл овы х  с в а р н ы х  со ед и не ни й Сог л ас но  4.2.13

П р о ч н о с т ь  с це п л е н и я  д ек о р а ти в н о г о  л а м и н и р о в а н н о г о  по кр ы ти я  с 

п р о ф и л е м  , Н/мм

От 2,5 включ.

С т о й ко с ть  к У Ф  о б л у че н и ю :

-  и зм ене ние  в н е ш н е г о  вида

-  и зм ене ние  цвета :  белого  пр о ф и л я

цветно го  п р о ф и л я  

- и з м е н е н и е  у д арн ой  вязкости  по Ш а р п и ,  

не  более ,  %

От сут ств ие  вз д у 

тий ,  пу з ы рь ко в ,  

пятен ,  тр е щ и н  

А Е  (/., а, Ь) <3,5 

А Е (1 , а, Ь )й  5,0

30
П р и м е ч а н и я .

1.  Т е р м о с то й ко с ть  п р о ф и л е й  с  ко экстр  уд иро в а н н ы м  п о кр ы ти е м  и с п ы ты 

ваю т при 120 *С .

2 . З н а ч е н и е  ударной  вязкости  по Ш арпи  ( 4 0 - 7 5 )  кД ж /м 2 -  при и с п ы та 

н и ях  о б р а зц о в  с  д в о й н ы м  У -о б р а з н ы м  на д р е зо м . В е р х н е е  зн ачени е  по ка за тел я  

-р е к о м е н д у е м о е .

4.2.7 Коэкструдированные слои стенок (или стенки) профиля должны быть 
однородными с базовым материалом проф иля (расслоения по сечению профиля 
при испытаниях на термостойкость не допускаются).

4.2.8 Показатели внешнего вида профилей: цвет, блеск, качество поверх
ностей - д о л ж н ы  соответствовать цвету, блеску и качеству поверхностей образ- 
цов-эталонов.

Ц вет  всех поверхностей профиля должен быть однотонным, без цветовых 
пятен, включений и разнотонности, если это не предусмотрено типом покрытия.

Деф екты на лицевых поверхностях: риски, раковины, вздутия, царапины, 
трещ ины, пузырьки и т. д., видимые невооруженным глазом, не допускаются.

12



ГОСТ 30673-2013

Н а нел ицевы х поверхностях  изделий д о п ус ка ю тся  незн ачи тел ьн ы е  д е ф е к
ты  экструзии: полосы , риски , р а зн отон ность  цвета  и т . д ., не влияю щ ие на экс

пл уатац и онн ы е  и м ехани ческие  х а р а кте р и с ти ки  проф илей .

4 .2 .9  Ц ветовы е кол орим етри ческие  х а р а ктеристики  проф ил ей  бел ого  цве

та  дол ж ны  л е ж а ть  в диапазоне:

-  стенки , видим ы е при экспл уа та ц и и , L >90; - 2 ,5  < а <  3,0; -1 ,0 <  Ь <  5,0;

- д л я  стенок, невидим ы х при экспл уа та ц и и , цветовы е ко л орим етри ческие  

характе р и сти ки  не ре гл ам ен тирую тся

Ц ветовую  х а р а кте р и с ти ку  проф ил ей  (в то м  чи сл е  проф ил ей  д ругих  цветов 

и проф ил ей , пред назначенн ы х для л а м и н и р о ва н и я ) уста н а вл и в а ю т в те хн и ч е 

ской д о кум е н та ц и и  изготовител я .

О ткл онен ия  о т  н ом инал ьн ы х зн а ч е н и й  цветовы х х а р а кте р и с ти к  проф ил ей  

бел ого  ц вета , уста н о вл е н н ы е  в д о кум е н та ц и и  изго то ви те л я , не д ол ж ны  превы 

ш ать: ¿ L < 1 ,0; ¿ а < 0 ,5 ;  ¿ 6 < 0 ,8 ;  А Е вь<  1,0.

4 .2 .10  Торцы  м ерны х отрезков не д ол ж ны  им еть д еф ектов  м ехани ческой  
о бработки  (сколов , бахром ы  и др.).

4 .2.11 П роф или д олжны  бы ть стойким и к УФ  о б л уч е н и ю .

П роф или  типов I и III по у сл о ви я м  экспл уатаци и  (см . та б л и ц у  1) д ол ж ны  

в ы д ерж и вать  д о зу  УФ  обл учения  -  0 ,3  Г  Д ж /м 2, проф ил и типов II и IV  -  0,2 

ГД ж /м 2. С тойкость  цветны х проф ил ей  к У Ф  об л учению  о пр е д е л яю т со гл а сно  те х 

нической  д о кум е н та ц и и  производ ител я .

4 .2 .12  П роф или  д ол ж ны  бы ть стойким и к д л и те л ьн ы м  кл и м а ти че ски м  и 

э кспл уа та ц и о н н ы м  в о зд е й с тв и я м  (в то м  чи сл е  к сл а б о а гр е сси вн ы м  ки сл отном у , 

щ е л о ч н о м у  и с о л я н о м у  во зд ействию ). Д о л го ве чн о сть  проф ил ей , определ яем ая  

по ГО С Т  30973, д о л ж н а  бы ть не м енее 40  усл о вн ы х  л е т  экспл уа та ц и и  д л я  белых 

п роф ил ей , а д л я  цветны х -  не м енее 20 усл овны х лет.

Т ип проф ил ей  по у сл о ви я м  экспл уа та ц и и  у ста н а вл и в а ю т  по результатам  
п осл ед овател ьн о  проведенны х испы таний  на с то й ко с ть  к УФ  обл уч е ни ю  (6 .14 ) и 

д о л го ве ч н о с ть  по ГО С Т 30973.

4 .2 .13  С варн ы е  у гл овы е  соед ин ени я  проф ил ей  д ол ж ны  о б л ад ать  необхо

ди м ой  п рочн остью  и вы д ерж и вать  д е й стви е  разруш аю щ и х н а грузок, рассчитан

ных согл асно  прил ож ению  В и привед енны х в те хн и ч е ско й  д окум ентац и и  из гото-
13
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4 .2 .16  К о экстр уд и р о вэн н ы е  у п л о тн я ю щ и е  прокл адки  д ол ж ны  бы ть  стойки
ми к а тм о сф е р н о м у  возд ействию  и о тве ча ть  тр е б о в а н и я м  ГО С Т 30778 и 

ГО С Т 31362.

4.3  Т р е б о в а н и я  к м атер и ал ам

4.3.1 М атери ал ы , изделия и сы рье, прим еняем ы е  для изго то вл ен и я  про 

ф илей. долж ны  отве ча ть  тре б о ва ни ям  станд артов, техни ч е ски х  усл ови й  и д ого 

воров (ко нтр а кто в ) на поставку.

4 .3 .2  Т реб овани я  к ком позиц и онной  см еси для экструзии  у ста н а вл и в а ю т  в 

те хн и ч е ско й  д о кум е н та ц и и  на и зготовл ен ие  проф ил ей . П ри и спол ьзовании  вто

ричного  м атери ала  в ком позиц и онной  см еси в кол ичестве  более  25%  необ ход и 

мо проверять  качество  см еси по д е й ствую щ е й  норм а ти вн о -те хн и ч е ской  д о ку 

м ентации  на испы тания  проф ил ей  с прим енени ем  вто р и чн о го  м атериала .

4.4  Т р е б о в а н и я  б езо п асн о сти

4.4.1 П роф или  при экспл уатаци и  и хранени и  не д ол ж ны  оказы вать  вредно

го вли яния  на ор гани зм  че л о ве ка  и о круж аю щ ую  среду. П роф или  д ол ж ны  им еть 

сани та р н о -эп и д е м и о л о ги че ско е  за кл ю чение . При изм енени и  рецептуры  экстру

д и р уе м о й  см еси с л е д уе т  пр о во д и ть  по вто р ную  ги ги еническую  оценку  изделий.
4 .4 .2  П ри производ стве  проф ил ей , а та кж е  при их хранени и  и п е рераб отке  

необ ход им о  со б л ю д а ть  тр е б о в а н и я  правил пож арной  и эл е ктр и ч еско й  безопас

ности , санитарны х н орм , систем ы  станд артов  б езопасности  труда  (С С Б Т ), д е й 

ствую щ их норм  и правил по технике  безопасности .

4 .4 .3  П р о и зво д стве н н ы е  пом ещ ения  д ол ж ны  бы ть об оруд ованы  систе м о й  

п р и то ч н о -в ы тя ж н о й  венти л яци и . П ред ел ьно  д о п усти м ы е  ко н ц е н тр а ц и и  вредны х 

вещ еств в воздухе  рабочей  зоны , поряд ок и пе р и о д и ч но сть  их контроля  у ста н а в 

л и в а ю т  согл асно  норм ативной  д о кум е н та ц и и  органов зд р а во о хр а н е н и я .

4 .4 .4  На все те х н о л о ги че ски е  опер а ц и и  и п р о извод ственн ы е  процессы  

дол ж ны  бы ть разработаны  и утве р ж д е н ы  в уста н о вл е н н о м  порядке  ин стр укц и и  

по технике  б езопасности  (вкл ю чая  п о гр у зо ч н о -р а з гр у зо ч н ы е , тр а н спо р тн ы е  опе 
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рации , а та кж е  операции , связанны е с экспл уатаци ей  п роизвод ственн о го  об ору
д о ван ия ).

4 .4 .5  П о ж а р н о -те х н и ч е с ки е  показател и  п р оф ил ей  о п р е д е л я ю т  согл асно  

ГО С Т 30244 И ГО С Т 30402.

П о ж а р н о -те х н и ч е с ки е  показател и  проф ил ей  под тве р ж д а ю т проведением  

с о ответствую щ их  испы таний  в испы тательны х центрах (л аб оратори ях), аккреди 

това нн ы х  на право их проведения.

4.5  Т р е б о в а н и я  охраны  о к р уж аю щ ей  среды

4.5.1 П роф или  д ол ж ны  бы ть экол огически  б езопасны м и . В процессах  пе

р еработки , тр а н сп о р ти р ова н и я , хр а не ни я  и экспл уа та ц и и  проф ил и  (и м атериалы  

д л я  их п р о и зво д ства ) не д ол ж ны  вы д елять  в о круж аю щ ую  сред у  токсичны е  ве

щ ества в ко н ц ентрац и ях , превы ш аю щ их д о п усти м ы е  норм ы .

4 .5 .2  У ти л и зац ию  отходов проф ил ей  п р о и зв о д я т  путем  их  пром ы ш л енной  

переработки  в соответствии  с у сл ови ям и  д е й ствую щ и х  норм ативны х и правовы х 
д о ку м е н то в .

4.6  М ар ки р о в ка

4.6.1 Н а каж ды й главны й проф ил ь дол ж на  бы ть н а н есен а  разборчи вая  

м аркировка  не более  че м  через каж ды е 1000 мм по всей д л ин е  проф иля.

М а р ки р о вку  с л е д уе т  н ан оси ть  на по ве р хн о сти  проф ил ей  таки м  образом , 

чтобы  об е спе чи ва л а сь  возм ож ность  ее визуал ьно го  контроля.

Д о п у ска е тся  н а н е сен ие  м аркировки  в зонах проф иля, д оступны х  визуал ь

ном у  контролю  после дем онтаж а  стекл опакета  или за п о л н е н и я  д ве р н о го  по л о т

на. В спом огател ьн ы е  и д об орны е  п роф ил и  д о п уска е тся  м аркировать  на уп а ко в ке  

(этикетка  в этом  случае д о л ж н а  вкл ю чать  в себя  ин ф орм ацию  по 4 .6 .3 ).

4 .6 .2  М а ркировка  проф ил я  д о л ж н а  бы ть вод о сто й ко й , четко  ра зл и чи м о й  и 

содерж ать:

- название  то р го во й  м арки производ ител я ;

- ссы лка на ГО С Т  30673;

16
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- прим еняется  или н е т  в торичн ы й  м атериал;

- код изго то ви те л я , позвол яю щ ий  в о сстановить  п р оисхож д ени е  изд е 

л и я  (наприм ер , д ата , ном ер  те хн о л о ги че ско го  о б оруд овани я  и /ил и  

ном ер партии ).

ПРИМЕР: X X X -  ГОСТ 30673 - [ 1 -  12.04.17-38- 2.

В м а ркировку  м о гу т  бы ть вкл ю чены  сл е д ую щ и е  ф акультативны е данны е:

- вид /код проф иля;

- отм етка  о п о д тверж д ен ии  соответствия .

Д о п у ска е тся  не п р о ста вл я ть  в м аркировке  сл о во  «П роф иль» .

Д о п у ска е тся  вкл ю чать  в м а р ки р о в ку  д о п ол ни тел ьны е  свед ения согл асно

тре б о ва ни ям  те хн и ч е ско й  д о кум е н та ц и и  и зго то ви те л я  или усл ови й  д о говора  на 

поставку.

4 .6 .3  На ка ж д ую  у п а ко вку  (пачку , пал л ету , под дон) проф ил ей  пр и кр е пл яю т 

вод о сто й кую  э ти ке тку  с м арки р о вко й , которая  дол ж на  вкл ю ча ть  в себя:

- усл о вн о е  о б озн ачени е  проф иля;
- кол ичество  проф ил ей  (шт.);

- д л и н у  проф ил ей  (м);

- д а ту  упаковки ;

- ном ер у п а ко вщ и ка  (прием щ и ка ).

5 Правила приемки

5.1 П роф или  д ол ж ны  бы ть приняты  те хн и ч е ски м  контролем  и зготовител я . 

П роф или  пр и н и м а ю т партиям и. П артией  счи та ю т кол ичество  проф ил ей

одного  артикул а , изготовл ен ны х на одной  те х н о л о ги че ско й  линии  в объем е не 

более  суточной вы работки .

5.2 К ачество  сы рья д л я  и зготовл ен ия  П В Х -п р о ф и л я  п о д тве р ж д а ю т путем  

о сущ ествл ени я  вход ного  ко н тр о л я . В ходной  контроль п р о и зв о д я т  по парам ет

рам , ука за нн ы м  в прил ож ении  Г.
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5 .3  К а ч е с т в о  п р о ф и л е й , у с т а н о в л е н н о е  в н а с т о я щ е м  с т а н д а р т е , п о д т в е р 

ж д а ю т  в х о д н ы м  к о н т р о л е м  с ы р ь я , о п е р а ц и о н н ы м  п р о и з в о д с т в е н н ы м  к о н т р о л е м , 

к о н т р о л ь н ы м и  п р и е м о -с д а т о ч н ы м и  и с п ы т а н и я м и  п а р т и и  п р о д у к ц и и , п р о в о д и 

м ы м и  с л у ж б о й  к а ч е с т в а  и з го т о в и т е л я , п е р и о д и ч е с к и м и  и с е р т и ф и к а ц и о н н ы м и  

и с п ы т а н и я м и  в н е з а в и с и м ы х  ц е н т р а х .

5.4 Приемо-сдаточны е испытания

5 .4 .1  П р и е м о -с д а т о ч н ы е  и с п ы т а н и я  п р о в о д и т  с л у ж б а  к а ч е с т в а  (л а б о р а т о 

р и я )  п р е д п р и я т и я  -  и з го т о в и т е л я  п р о ф и л е й .

5 .4 .2  Д л я  п р о в е р к и  с о о т в е т с т в и я  п р о ф и л е й  т р е б о в а н и я м  н а с т о я щ е го  с т а н 

д а р т а  о т  к а ж д о й  п а р т и и  м е т о д о м  с л у ч а й н о го  о т б о р а  о т б и р а ю т  не  м е н е е  п я ти  

п р о ф и л е й , на  к о т о р ы х  п р о в е р я ю т  м а р к и р о в к у , д л и н у , к а ч е с т в о  р е з а  т о р ц о в , 

н а л и ч и е  з а щ и т н о й  п л е н к и . Д о п у с к а е т с я  п р о в о д и т ь  отВ ор  п р о ф и л е й  н е п о с р е д 

с т в е н н о  с т е х н о л о ги ч е с к о й  л и н и и .

5 .4 .3  Из о т о б р а н н ы х  п р о ф и л е й  в ы р е з а ю т  не  м е н е е  п я ти  о б р а з ц о в  д л и н о й  

(1 0 0 0  +  5 ) м м  д л я  п р о в е р к и  п р е д е л ь н ы х  о т к л о н е н и й  о т  ф о р м ы .

5 .4 .4  П о с л е  п р о в е р к и  по  5 .4 .3  из м е т р о в ы х  о т р е з ко в  п р о ф и л е й  в ы р е з а ю т  

о б р а з ц ы  д л я  о п р е д е л е н и я  ф и з и к о -м е х а н и ч е с к и х  п о к а з а т е л е й  (п у н к т ы  5 - 8  т а б 

л и ц ы  7 ), м а с с ы , в н е ш н е го  в и д а  и п р е д е л ь н ы х  о т к л о н е н и й  ге о м е т р и ч е с к и х  р а з 

м е р о в  с е ч е н и я . Ч и с л о  и р а з м е р ы  о б р а з ц о в , а т а к ж е  п о р я д о к  п р о в е д е н и я  и с п ы т а 

н и й  п р и в е д е н ы  в р а з д е л е  6.

Т а б л и ц а  7 -  П о к а з а т е л и , к о н т р о л и р у е м ы е  п р и  п р и е м о ч н о м  к о н т р о л е  и 

п е р и о д и ч е с к и х  и с п ы т а н и я х

П у н кт  с та н д а р та В и д  и сп ы тан и й

Н а и м е н о в а н и е  п о ка за те л я
Т р е б о в а н и е

М етод  ис- 

п ы та н и я

И спы тани  я 

при  п р и е 

м о ч н о м  ко н 

трол е

П е р и о д и ч е ски е

и сп ы та н и я

П е р и о д и ч н о сть

и сп ы та н и й

'1 М а р к и р о в ка п р о ф и л я , 

н а л и ч и е  за щ и тн о й  п л е н ки
4 .2 .15 6 .2 + - К а ж д а я  п а р ти я

2  Р а з м гр ы , д о п уски  ф ор - 4.2.1 - 4 . 2 . 5 6 .3 + - »
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мы  и пр е д ел ьн ы е  о ткл о 

не н и я  о т  н о м и н а л ьн ы х  

ра зм е р о в

3  М а с с а  1 м  длины 4.2.2 6 .4 + - »

4  П о ка за те л и  внеш него  

вида, (в кл ю ча я  ц в е т  по 

о б р а з ц а м -э т а л о н а м )

4 .2 .8 - 4 .2 .1 0 6 .5 + -

5  И зм е не ни е  л и нейн ы х  

ра зм е р о в  п о с л е  те п л ово го  

воздействия

4.2.6 6 .6 + +
»

6  Т е р м о с то й ко с ть 4.2.6 6 .7 + +

7  С то й ко с ть  к у д а р у 4.2.6 6 .8 + + »

8  П р о ч н о с ть  у гл о вы х  

с в а р н ы х  с о е д и н е н и й 4.2.6
6 .9 + +

9  Т е м п е р а ту р а  р а зм я гч е 

н и я  по  В ика
4.2.6 6 .1 0 - +

О д ин р а з  в три  го 

да

10  П р о ч н о с ть  и м о д ул ь  

у п р у го с ти  при растяж ении 4.2.6
6.11 - +

»

•11 У д арная  вязкость по 

Ш арпи

^12 Ц в е то в ы е  ко л о р и м е т- 

р и ч е ски е  хар а кте р и сти ки  

(ко о р д и н а тн ы й  м е то д )

4.2.6

4.2.9

6 .12

6 .13 -

+

+

»

»

13  С то й ко с ть  к УФ об л у 

чен ию
4 .2 .6 ,4 .2 .1 1 6 .14 - +

1 4  П р о ч н о с ть  сц е пл е н и я  

д е ко р а ти в н о го  л а м и н и р о 

ванного  покры тия

4.2.6 6 .18 - +
»

15  Д о л го в е ч н о сть  п р о ф и 

ля

16  С о гр о т и в л е н и е  те п л о 

п е р е д а ч е  п р о ф и л ьн о й  с и 

стем ы

4.2.12

4.2 .14

гост
30973

гост
26602.1

- +

+

П ри п о с та н о в ке  на 

п р о и зв о д ств о , д а 

лее при и зм е н е 

н и и  р е ц е птур ы

»

П р и м е ч а н и я .

1. Гл авны е п р о ф и л и  п р о в е р я ю т  по всем  по ка за тел ям , пр е д ус м о тр е н н ы м  на сто ящ е й  табл ицей ; 

в сп ом огател ьн ы е  и доб орны е  пр о ф и л и  -  по м а р ки р о в ке , р а зм е р а м , вне ш н е м у  в ид у, м а ссе , изм е н е н и ю  

л и н е й н ы х  ра зм е р о в , те р м о с то й ко с ти .
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2- И зго то в и те л ь  вправе  р а сш и р и ть  тр е б о в а н и я  та б л и ц ы  для ко н тр о л я  ка че ства  в св о е й  те хн и че ско й  д о к у 

м е н т а ц и и  (н а п р и м е р , д о п о л н и ть  к о н тр о л ь  ц в е та  п р и  п р и е м о -с д а т о ч н ы х  и сп ы та н и я х  ко о р д и н а тн ы м  м е то 

д о м ; п р и м е н и т ь  п р и б о р н ы й  с п о с о б  о п р е д е л е н и я  б л е ска  и др .).

5 .4 .5  П р и  п о л у ч е н и и  н е у д о в л е т в о р и т е л ь н ы х  р е з у л ь т а т о в  и с п ы т а н и й  х о т я  

бы  п о  о д н о м у  из п р о в е р я е м ы х  п о к а з а т е л е й  п о  н е м у  п р о в о д я т  п о в т о р н ы е  и с п ы 

т а н и я  у д в о е н н о го  ч и с л а  о б р а з ц о в , о т о б р а н н ы х  о т  д р у ги х  п р о ф и л е й  то й  ж е  п а р 

т и и . П р и  п о л у ч е н и и  н е у д о в л е т в о р и т е л ь н ы х  р е з у л ь т а т о в  п о в т о р н ы х  и с п ы т а н и й  

п а р т и я  п р о ф и л е й  п р и е м к е  не  п о д л е ж и т .

5.5 Периодические и типовы е испытания
5 .5 .1  П е р и о д и ч е с к и е  и с п ы т а н и я  п р о в о д я т  п р и  и з м е н е н и и  т е х н о л о ги и  (р е 

ц е п т у р ы )  и к о н с т р у к ц и и  п р о ф и л е й , но  не  р е ж е  ч е м  о д и н  р а з  в т р и  го д а .

5 .5 .2  О т б о р  о б р а з ц о в  д л я  и с п ы т а н и й  -  п о  5 .4 .2 , 5 .4 .3 .

5 .5 .3  П е р и о д и ч е с к и е  и т и п о в ы е  и с п ы т а н и я  п р о в о д я т  в и с п ы т а т е л ь н ы х  л а 

б о р а т о р и я х  (ц е н т р а х ) ,  а к к р е д и т о в а н н ы х  на  п р а в о  и х  п р о в е д е н и я .

5 .5 .4  П р и в е д е н н о е  с о п р о т и в л е н и е  т е п л о п е р е д а ч е  к о м б и н а ц и и  п р о ф и л е й  

р е к о м е н д у е т с я  о п р е д е л я т ь  п у те м  п р о в е д е н и я  т и п о в ы х  и с п ы т а н и й  п р и  п о с т а н о в 

ке на  п р о и з в о д с т в е , в н е с е н и и  и з м е н е н и й  в к о н с т р у к ц и ю  п р о ф и л е й  и л и  у с и л и 

т е л ь н о го  в к л а д ы ш а .

5 .5 .5  Д о л го в е ч н о с т ь  п р о ф и л е й  (в  т о м  ч и с л е  т и п  п о  у с л о в и я м  э к с п л у а т а ц и и )  

о п р е д е л я ю т  п у т е м  п р о в е д е н и я  т и п о в ы х  и с п ы т а н и й  п р и  п о с т а н о в к е  на  п р о и з в о д 

с тв е  и л и  и з м е н е н и и  т е х н о л о ги и  (р е ц е п т у р ы )  и з го т о в л е н и я  п р о ф и л е й .

5 .5 .6  П о т р е б и т е л ь  и м е е т  п р а в о  п р о в о д и т ь  к о н т р о л ь н у ю  п р о в е р к у  к а ч е с т в а  

п р о ф и л е й , с о б л ю д а я  п р и  э т о м  у с т а н о в л е н н ы й  п о р я д о к  о т б о р а  о б р а з ц о в  и м е т о 

д ы  и с п ы т а н и й , у к а з а н н ы е  в н а с т о я щ е м  с т а н д а р т е . В с л у ч а е  р а з н о гл а с и й  п р и  

о ц е н к е  ц в е та  и б л е с к а  п р о ф и л е й  с п о с о б о м  с р а в н е н и я  с э т а л о н о м , с л е д у е т  п р о 

в о д и т ь  о ц е н к у  э ти х  п о к а з а т е л е й  с п р и м е н е н и е м  п р и б о р о в .

5 .5 .7  К а ж д а я  п а р т и я  п р о ф и л е й  д о л ж н а  с о п р о в о ж д а т ь с я  д о к у м е н т о м  о к а 

ч е с т в е  (п а с п о р т о м ), в к о т о р о м  у к а з ы в а ю т

- н а и м е н о в а н и е  и а д р е с  п р е д п р и я т и я -и з г о т о в и т е л я  и л и  е го  т о в а р н ы й  

зн а к ;
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- н а и м еновани е  и адрес поставщ ика  (продавца);
- у сл о вн о е  об означени е  проф ил ей ;

- ном ер партии  и (или) смены  изготовления;

- д а ту  отгрузки;

- кол ичество  проф ил ей  в ш туках и (или) в м етрах , пачек (палл ет, поддо

нов);

- о б озн ачени е  настоящ его  стандарта ;

- гарантии  изготовител я  и д ру гие  тр е б о в а н и я  (по у см о тр ен и ю  и зготовите 

ля ).

Д о ку м е н т  о качестве  д о л ж е н  им еть  зн а к  (ш там п), под тве р ж д а ю щ и й  прием 

ку партии  изд ели й  те хн и ч е ски м  контролем  изготовител я .

Р еко м е н д уется  вкл ю ча ть  в д о ку м е н т  о качестве  те хн и ч е ски е  х а р а кте р и сти 

ки п р о ф ил ей  и свед ени я  о п о д тверж д ен ии  соответствия .

Д о п у ска е тся  сопровож д ать  одно тра нспо р тн о е  средство , в кл ю чаю щ ее в 

себя нескол ько  м арок проф ил ей , одним  д о кум е н то м  о качестве .
П ри э кс п о р тн о -и м п о р тн ы х  о перац ия х  содерж ание  с о п р овод ител ьного  д о 

кум ента  о качестве  у то ч н я ю т  в кон тракте  на по ста вку  изд елий .

6 М ето д ы  и сп ы тан и й

6.1 О б щ и е  пол ож ени я

6.1.1 П роф или  после  и зготовл ен ия  и до п р о ве д е н и я  п р и е м о -с д а то ч н ы х  ис
пы таний  д ол ж ны  бы ть вы держаны  при тем пе р а тур е  (21 ± 4 ) °С не м енее 2 ч . П е

ред провед ен ием  п е р иод ических  испы таний , а та кж е  в случае если  проф ил и 

х р а н и л и с ь  (транспо р ти р о ва л и сь ) при те м пе р а тур е , отл ичн ой  о т  тем пературы  ис

пы таний, перед и спы тания м и  их в ы д е р ж и ва ю т при те м п е р а ту р е  (21 ± 4 )  °С в те

чение  суток.

6 .1 .2  И спы тания  (по д го то вку  к испы тания м ) проф ил ей , если н е т  д ругих  у ка 

за н и й , провод ят при тем пе р а тур е  (21 ± 4 ) ° С .

6.1 .3  О тбор образцов  д л я  испы таний  пр о в о д я т  со гл асно  5 .4 .2  -  5 .4 .4 . О т

бор образцов д л я  период ических  и спы таний  п р о в о д я т  из партии про ф и л е й , про 

ш ед ш ей  п р ием о-сд аточны е  испы тания .
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6.1.4  При испы таниях д о п уска е тся  п р им енени е  испы тател ьно го  обо р уд о ва 
ния и средств изм ерений , не у казанн ы х в настоящ ем  разд ел е , если  их пр и м е н е 

ние у д о в л е тв о р я е т  у стан овл енн ы м  тр е б о в а н и я м  к по греш ности  изм ерений  и 

усл ови ям  испы таний .

6.1 .5  При прием о-сд аточны х испы таниях результаты  ко н тр о л я  за н о с я т  в 

ж урн ал , в котором  у ка зы в а ю т  усл о вн о е  о б озн ачени е  проф иля; вид, реж им  и ре

зу л ь та т  испы таний ; ном ер партии (даты ) и зготовл ен ия  и испы тания  образцов; 

под пись и ф ам илию  испы тателя . Д о пуска е тся  хранени е  результатов  испы таний  в 

эл ектронн ом  виде.

6.2  О п р е д е л е н и е  м ар ки р о в ки

М а р ки р о вку  и нал ичие  за щ и тн о й  пл енки  пр о в е р я ю т визуал ьно , а усл овия

уд а л е н и я  пл енки  -  вручную . К онтроль м а ркировки  и нал ичия  за щ и тн о й  пл енки

д о п уска е тся  проводи ть  на те х н о л о ги че ско й  линии.

6.3  О п р е д е л е н и е  р а зм ер о в  и ф орм ы

6.3.1 С ред ства  изм ерений:

- л и н е й ка  по ГО С Т 427;

- рулетка  по ГО С Т 7502, класс 3; 

м е тал л и ческие  щ упы  то л щ и н о й  0,1 -  1,0 мм;

- ш та н ге н ц и ркул ь  по ГО С Т  166;

- строител ьны й  у р о ве н ь  дл и н о й  не м енее 1000 мм по ГО С Т  9416;

- поверочная  л и н е й ка  дл и н о й  не м енее 1000 мм по ГО С Т 8026;

- у го л ь н и к  пове р о чны й  90° по ГО С Т  3749;

- поверочная  плита  по ГО С Т  10905.

П ри кон трол е  разм еров и ф орм ы  проф ил ей  р уковод ствую тся  тр е б о в а н и я 

ми ГО С Т 26433 .0  И ГО С Т 26433.1 .
6 .3 .2  Д л и н у  проф ил ей  и зм е р я ю т  на пяти м ерны х отрезках  рулеткой . 

Р езул ьта т  испы таний  с чи та ю т п ол ож и тел ьны м , если каж д ы й р е зу л ь та т  изм ере 

ния о тв е ч а е ттр е б о в а н и я м  4.2.1

6.3 .3  О ткл онен ия  о т  ф орм ы  проф ил я  о пр е д е л яю т на трех  метровы х образ

цах. За р е зул ьта т и зм ерения  каж д ого  п арам етра  пр и н и м а ю т среднее ари ф м ети 
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ческое  зн ачени е  результатов  изм е р е ни й  трех образцов . П ри этом  зн ачени е  каж 
д о го  результата  дол ж но  бы ть в пред ел ах  д о п уско в , устан овл енн ы х в 4 .15 .

6.3.3.1 О ткл онен ия  о т  п р ям ол ин ейности  и перпе н д и кул яр но сти  стенок 

проф ил я  по попе р е чн о м у  сечению  ко р о б о к и зм е р я ю т  щ упом , о п ред ел яя  

наи бол ьш ий  зазор  м еж д у  п оверхн остью  проф ил я  и стороной  у гол ьн и ка  (см . ри

сунки  1а, 16).

Д л я  о пред ел ени я  откл онений  о т  парал л ел ьности  л и ц евы х стенок пр о ф и л я  

по по пе р е чн о м у  сечени ю  и с п о л ьзу ю т две  м етал ли ческие  л и н е й ки , которы е при 

ж и м а ю т  р еб рам и  одну над д ру гой  п е р пен д икул ярно  про д ол ьн о й  оси образца  (см. 

рисунок 1в). И зм е р я ю т расстоян ия  м еж д у  р еб рам и  л и н е е к  ш та н ге нц и ркул е м  на 

100 мм д л ины . О тклонение  о т  парал л ел ьности  л и ц евы х с тенок о пр е д е л яю т как 

разность  м еж д у  наи б ол ьш им  и наи м еньш им  разм ерам и . И зм ерения  пр о в о д я т  в 

трех  то чка х  по дл и н е  образца . За р е зу л ь та т  и зм ерения  по ка ж д о м у  о б р а зц у  при- 

н и м а ю тз н а ч е н и е  наи больш его  откл онения .

В м есто  м етал л и ческих  л и н е е к д о п уска е тся  испо л ьзо ва ть  два  поверочны х 
у го л ьн и ка  90°.

6 .3 .3 .2  Д ля  о пред ел ени я  о ткл онен ий  о т  п р ям ол ин ейности  сторон проф ил я  

п о д л и н е  о б разец  п р и кл а д ы ва ю т поочеред но  всем и н а руж ны м и  поверхн остя м и  к 

поверочной  плите  и с пом ощ ью  щ упа за м е р я ю т  расстоян ие  м еж д у  проф ил ем  и 

п оверхн остью  по ве р о чн о й  плиты . За о ткл онен ие  о т  п р ям ол ин ейности  пр и н и м а ю т 
м акси м альное  зн а ч е н и е  этого расстоян ия  (рисун ок 1 г).

П рим ем ание  -  Для испытаний допускается использовать поверхность лю бого средства измере
ния (например, строительного уровня по ГОСТ 9416) с допуском  плоскостности не менее девятой степе
ни точности по ГОСТ 24643.

6.3 .4  О тклонение  разм еров п о перечн ого  сечени я  о п р е д е л я ю т  на пяти о т

резках проф ил я  дл и н о й  5 0 -1 0 0  мм. Р азм еры  и зм е р я ю т  на каж д ом  то р ц е  отрезка  

ш тан генц и ркул ем .

Р еко м е н д уется  пр о во д и ть  ко н тр о л ь  откл онений  ном инал ьн ы х разм еров 

поперечн ы х сечений  проф ил ей  с пом ощ ью  оптических и д ругих  приб оров , обес

печи ваю щ их то чн о сть  изм ерения  не м енее 0,1 мм . В этом  случае д л и н у  отрезков
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устанавливаю т в соответствии с техническими характеристиками испытательно
го оборудования.

За результат испытания по каждому параметру измерения принимают 
среднее арифметическое значение результатов измерений, при этом каждый ре
зультат не должен превышать допускаемых предельных отклонений.

6.3.5 Порядок определения качества реза профилей по длине устанавли
ваю т в технической документации изготовителя.

а)

га-----

б)

Д а  -  от кл о н ен ие  от п р я м о л и н е й н о с т и  л и ц е в о й  стенки  по п о п е р е ч н о м у  с е чен ию  

профиля ;

Л Ь  -  о т к л о н е н и е  от п е р п е н д и к у л я р н о с т и  в н е ш н и х  с те н о к  п р о ф и л я  к о р о б о к  по по 

п е р е ч н о м у  сечению;

ДЛ -  от к л о не ни е  от па р а л л е л ь н о с т и  л и ц е в ы х  с т е н о к  п р о ф и л я  по п о п е р е ч н о м у  

с е че н и ю  (ДЛ = /и -  Лг);

А с -  от кл о не ни е  от п р я м о л и н е й н о с т и  сторон  п р о ф и л я  по д л и н е

Рисунок 1 -  Определение отклонений формы профиля
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6.4  О п р е д е л е н и е  м ассы  1 м про ф иля

6.4.1 С ред ства  испы таний  (изм ерений):

- весы  л аб о р а то р н ы е  общ его  назн ачен ия  п о греш н остью  и зм е р е н и я  не 

более  0,1 г;

- л и н е й ка  м е та л л и че ска я  по ГО С Т 427  или д ру гой  изм ерител ьны й ин

струм ент, о б еспечи ваю щ и й  по гр е ш н о сть  изм ерения  1 мм.

6.4 .2  П ровед ени е  испы таний  и о бработка  результатов  

И спы тания  провод ят на трех  образцах дл и н о й  200 ± 2 мм.
И зм е р я ю т ф акти ческую  д л и н у  Ц  и в зве ш и в а ю т  образец , определ яя  его 

м ассу -  М.

М а ссу  1 м проф ил я  М,  г, вы ч и сл яю т по ф орм уле:

М ( 1  )

Где т  -  м асса образца , г: 

дл и н а  о б разц а , равная 1 м;

и  -  ф акти ческая  д л ин а  о б разц а , м.
Р езул ьтаты  о кр у гл я ю т до 1 г.

За р е зу л ь та т  испы таний  пр и н и м а ю т среднее  а р и ф м етическое  зн а ч е н и е  ре

зул ьтатов  испы таний  трех образцов , при этом  зн ачени е  каж д ого  резул ьтата  

дол ж но  со о тве тство ва ть  тр е б о в а н и я м  4 .2 .2 .

6.5  О п р е д е л е н и е  по казател ей  в н е ш н е го  вида

В н еш н ий  вид п р о ф ил ей  (цвет, блеск, качество  по ве р хн о сте й  по 4 .2 .8 ) 

опр е д е л яю т визуал ьно  путем  сравн ения  с о б р а зц а м и -эта л о н а м и .

И спы тания  пр о в о д я т  на трех образцах дл и н о й  не м енее 250 мм при равно

м ерной  о с вещ ен ности  не м енее 300 л к , н аправл енной  под у гл о м  45° к п оверхн о 

сти п а рал л ел ьно  располож енны х образцов .
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О бразцы  р а с см а тр и ва ю т н евооруж ен ны м  гл азом  с р асстоян ия  0 ,5  -  0,8 м, 
направл ение  л у ч а  зр е н и я  д о л ж н о  бы ть перпен дикул ярно  по ве р хн о сти  и оси об

разца.

Р езул ьта т  испы таний  пр и зн а ю т у д о в л е тв о р и те л ьн ы м , если каж ды й обра

зе ц  о тв е ча е т  у ста н о вл е н н ы м  треб овани ям .

6.6  О п р ед ел ен и е  и зм ен ен и я  л и н е й н ы х  р азм ер о в  п о с л е  те п л о в о го  

в о зд ей ств и я

И зм енени е  л и нейн ы х разм еров  после те пл о во го  во зд е й стви я  (те р м о уса д 

ку) провод ят по ГО С Т  11529, м етод ом  «по рискам » , на трех  о бразцах  дл и н о й  

(220 ± 5) мм в прод ол ьн ом  направл ении  со сл ед ую щ им и  д ополнениям и:

- расстоян ие  м еж д у  и гл ам и разм еточно го  ш абл она  -  (200 ± 0 ,2 ) мм;

- риски  н а н о ся т  на л и ц ев ы е  п о верхн ости  образца;

- о б разец  у кл а д ы в а ю т  на сте кл янную  пл астинку , покры тую  тал ьком ;

- тем пе р а тур а  те пл о во го  во зд е й стви я  -  (100 ± 2) °С, врем я -  (60 ± 2) мин.
И зм енени я  л и нейн ы х разм еров каж д ого  образца  не долж ны  превы ш ать

у ста н о вл е н н ы х  значени й .

6.7  О п р е д е л е н и е  те р м о с то й к о с ти

6.7.1 С ред ства  испы таний  и вспом огател ьн ы е  устройства :

- тер м о ш ка ф , о б е спе чи ва ю щ и й  под д ерж ание  тем пературы  (150 ± 2 )  °С;

- и зм е р и те л ь  дл ины  с п о греш н остью  не более ± 0 ,5  мм;

- стекл янная  пластинка ;

- тал ьк.

6.7 .2  П о р я д о к  п р о в ед ен ия  испы тани й  и о ц ен ка  р езул ь тато в

И спы тания  провод ят на трех  образцах дл и н о й  (200 ± 2) мм.
О бразцы  у кл а д ы в а ю т  горизон тально  на сте кл янную  пл астинку , пред вари 

тел ьно  посы пан ную  та л ько м , и п о м е щ а ю т в те р м о ш ка ф , нагреты й  д о  те м п е р а ту 

ры (150 ± 2) °С, на 30 мин.

П осле те р м о ста ти р о в а н и я  образцы  о хл а ж д а ю т на воздухе  в те чен ие  1 ч.
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Р езул ьта т  испы таний  пр и зн а ю т у д о в л е тв о р и те л ьн ы м , если  на всех по 
верхн остях  каж д ого  образца  о тсутствую т повреж д ени я  (взд утия , пузы ри, ракови

ны, тр ещ ин ы , рассл оения).

П р и м е ч а н и е  -  Положительный результат испытаний является косвенны м  подтверждением 

пригодности проф иля к операции гибки.

6.8  О п р е д е л е н и е  сто й ко сти  к уд ар у

6.8.1 С ред ства  испы таний  и вспом огател ьн ы е  устройства :

-  устр о й ство  (р и сун о к 2), в кл ю чаю щ ее  в себя напр а вл яю щ е е  устр о й ство , 

за кр е пл е н н о е  на ш тати ве  и о беспечи ваю щ ее  падение  бойка  с вы соты  (1500  ± 

10) мм; стальной б о е к м ассой (1000 ± 5) г с пол усф ерической  у д а р н о й  п оверхн о 

стью  р а д и усо м  (25 ± 0,5) мм; стал ьны е  опоры , за кр е п л е н н ы е  на ф унд ам енте  

(стол е) м ассой не м енее 50 кг;

-  м о р о зи л ьн а я  кам ера , об еспечи ваю щ ая  под держ ание  тем пературы  до  

минус 25 °С.
6.8 .2  П о д го то в ка  к п р о в ед ен и ю  и сп ы тан и й

И спы тания  провод ят на д есяти  об разц ах  дл и н о й  (300 ± 5) мм.
Д о  испы таний  образцы  проф ил ей  типов  III и IV (таблица 1, 4 .5 ) вы д ерж и

ва ю т  в м орозильной  кам ере при тем пе р а тур е  м инус  (10 ± 1 )  °С, а п р о ф и л и  типов

I и II -  м инус (20 ± 1) °С в течен ие  не  м енее 1 ч . П роф ил ь д о л ж е н  бы ть ра спо л о 

ж е н  та ки м  об разом , чтоб ы  уд а р  б ойка  пр и хо д и л ся  на л и ц е в ую  стенку , которая 

под вер гается  вли янием  кл им ати ческо го  во зд е й стви я  (ул ичная  сторона ), в сере

д и н у  одной  из кам ер  б л иж е  к оси центра  тяж е сти  поперечного  се че н и я  проф иля, 

у ка за н н о й  на че р те ж а х  сечений  про ф и л е й . И спы тания  пр о в о д я т  не позж е, чем  

через 10 с после извл ечени я  об разц а  из м орози л ьн ой  кам еры .
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1 -  образец, 2 -  труба с  внут ренним диамет ром (50+1) мм; 3 -  бо ек ; 4 -  штатив, 5 -  

опора ; 6 -  фундамент

Р исун ок 2 -  С хем а у стр о й ства  д л я  о пред ел ени я  стойкости  п р о ф и л е й  к уд а р у

6.8 .3  П о р я д о к  п р о в ед ен ия  испы тани й  и о ц ен ка  р езул ь тато в

П о д н и м а ю т боек и с пом ощ ью  стопорно го  винта уста н а вл и в а ю т на вы соте 

1500 ± 10 мм о т  поверхности  пр о ф и л я . О с во б о ж д а ю т боек, которы й  свобод но  
па д а ет на образец . Б о е к дол ж ен бы ть за ф и кси р о ва н  при отскоке  (повторны й 

у д а р  не д о п ус ка е тс я ), затем  боек под ним аю т, а о б разец  вы н и м а ю т и осм атри

ва ю т

О б разец  счи та ю т вы д ерж авш и м  испы тание , если при осм отре  на его по 

верхн ости  не обн аруж ено  тр е щ и н , разруш ени й , рассл оений . В м есте  у д а р а  до 

пускаю тся  вм ятины  на п о верхн ости  образца . Р е зул ь та т  испы таний  счи та ю т у д о 
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вл етворител ьн ы м , если испы тания  вы держ али не м енее д е в я ти  из д есяти  испы 
танн ы х образцов .

6.9  О п р е д е л е н и е  п р о ч н о с ти  у гл о в ы х св арны х со ед и н ен и й

6.9.1 С ред ства  испы таний  и вспом огател ьн ы е  устройства :

- и спы та те л ь н а я  м аш ина, о б е спе чи ва ю щ а я  воздействие  сил о т  2 до 20 кН

с п о греш н остью  и зм ерения  не более  2% и скоростью  перем ещ ения  

наж им ного  пуансона  (50 ± 5) м м /м и н , с п р испособ л ен ием  для у ста н о вки  

о б разц а , состоящ и м  из опорной  тр аверсы  и двух п еред ви ж н ы х  опорны х 

кареток с ш арн ирны м  кр епл ени ем  к траверсе  (рисун ок 3).

- у гл о м е р  с н о н иусом  по ГО С Т  5378;

- м е та л л и че ска я  л и н е й ка  по ГО С Т  427  ценой д е л е н и я  1 мм.

6 .9 .2  П о д го то в ка  образцов

О бразцы  проф ил ей  с ва р и ва ю т на о б оруд овани и  и по реж им ам , у ста н о в 

л е н ны м  в те х н о л о ги че с ко м  реглам ен те . Д л я  и спы таний  и с п о л ьзу ю т тр и  об разца  

р авносторонни х  угл овы х соед ин ени й , сваренны х под у гл о м  (90 ± 1)°. С варны е 
наплавы  не у д а л я ю т.

П еред испы танием  образцы  в ы д е р ж и ва ю т в течен ие  не м енее 3 ч . С вобод

ные концы  образцов  о тр е за ю т под у гл о м  (45 ± 1)°.

6 .9 .3  П р о в е д е н и е  и сп ы тан и й  и оц енка р езул ь тато в

6.9.3.1 О б р а зе ц  у ста н а вл и в а ю т  на п р испособ л ен ие  таки м  об разом , чтобы  

свобод ны е концы образца  распол агал и сь  на каретках, а пр о д ол ьн а я  ось нагру

ж а ю щ е го  пуансона  и верш ина  образца  у гл о в о го  соединения  совпал и  м еж д у  со

бой. Н ейтральны е оси сечени я  пр о ф и л я  д ол ж ны  распол агаться  над осям и вра

щ ения испы тател ьной  каретки . В случае испы тания  проф ил ей  с асим м етри чн ы м  

б оковы м  проф ил ем  д л я  д о сти ж е н и я  р авном ерн ого  на груж ения  п о перечн о го  се 

ч е н и я  об разца  и с п о л ьзу ю т кон трпроф ил ьны е  вставки и п р окл ад ки . У сил ие  на 

о б разец  по д а ю т до его разруш ения.
6 .9 .3 .2  Р азруш аю щ ее  у си л и е  ф и кси р ую т в ж ур н а л е  испы таний.

6 .9 .3 .3  Р езул ьтаты  испы таний  пр и зн а ю т по л о ж и те л ь н ы м и , если  зн ачени е  

разруш аю щ ей  на грузки  при испы тании  каж д ого  образца  пр е в ы ш а ет  зн ач е н и я  

кон трол ьной  нагрузки , у стан овл енн ы е  в те хн и ч е ско й  д о кум е н та ц и и  и зго то ви те л я
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согл асно  4 .2 .13  (геом етрически е  парам етры  д л я  расчета  разруш аю щ и х уси л и й  
привед ены  на рисунке  3).
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/.й— длина нейтральной оси профиля, равная «о/Лг = (283±1) мм; 

Ь  — длина стороны угла по внутренней поверхности; 
и = Ь - ( 2 е )  = (2 8 3 - ( 2 е ) ± 1 ]м м

Р и с у н о к З  -  С хем а и спы таний  для о пред ел ени я  прочности  угл овы х 

сварны х соед ин ени й  и ге ом етрические  парам етры  д л я  расчета  р азруш аю щ его

у си л и я  Рр
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6.10 О п р е д е л е н и е  тем п ер атур ы  р азм ягчен и я  по В ика
Т е м п е р а тур у  разм ягчения  по В ика о п р е д е л я ю т  по ГО С Т 15088 (способ  В, 

в а р и а н т  на гревани я  1, те п л о п е р е д а ю щ а я  среда  -  сил и кон овое  м асло  и ж ид кий  

параф ин ) на трех образцах, вы резан ны х из л и ц е в ы х  внеш них стенок проф иля. 

Д о пуска е тся  пр о во д и ть  испы тание  в возд уш н ой  среде.

За р е зу л ь та т  испы тания  пр и н и м а ю т среднее  а р и ф м етическое  зн ачени е  ре

зул ьтатов  испы таний  трех  образцов .

6.11 О п р е д е л е н и е  п р о ч н о с ти  и м од ул я у п р уго сти  при  р астя ж ен и и

П р очность  и м од ул ь упр уго сти  при растяж ении  о пр е д е л яю т по ГО С Т  11262 

и ГО С Т 9550 с о о тветственн о  на пяти  образцах со сл е д ую щ и м и  д ополнениям и:

- ти п  образца  -  3. ш и рина  образца  -  (15 ,0  ± 0,5) мм: дл и н а  -  (100  ± 1) мм;

образцы  в ы р е за ю т из л и ц е в о й  стенки проф ил я  в н а п равл ении  его про 

д о л ьн о й  оси: то л щ и н а  равна тол щ ине  проф ил я  в месте вы резки  образ

ца;
- скорость  п е р ем ещ ен ия  за хва то в  при опред ел ени и  прочн ости  при р а стя 

ж е н и и  (50 ± 5) мм /м ин и (2 ± 0,2) м м /м ин  -  при определ ени и  м од ул я  

у пр у го с ти .

За р е зу л ь та т  испы таний  п р ин им аю т ср е д н е а р и ф м е ти ч е ско е  зн ачени е  ре

зул ьтатов  испы таний  пяти образцов .

6.12 О п р е д е л е н и е  у д а р н о й  в язкости  по Ш арп и

У д а р н у ю  в я зко с ть  по Ш арпи  о пр е д е л яю т по ГО С Т  4647  на д есяти  образцах 

с над резом  типа В [радиус основания  над реза  (1,00 ± 0 ,05) мм ] со сл ед ую щ им и  

д ополнениям и:

- образцы  вы резаю т из внеш ней  л и ц е в о й  стенки проф ил я  в направл ении

его  прод ол ьной  оси;
- разм ер образца: д л ин а  — (50 ± 1) мм; ш и рина  -  (6 ,0  ± 0,2) мм, тол щ ина

равна  то л щ и н е  стенки  проф иля;

- надрез н а н о ся т  с внутренней  стороны  образца , то л щ и н а  образца  под

н ад резом  дол ж на  с о ста вл я ть  не м енее 2/3 общ ей то л щ ины  образца, 

у д а р  п р о и зв о д я т  по внеш ней  пл оскости  образца;
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- д о п уска е тся  о п р е д е л я ть  у д а р н ую  вя зко сть  на образцах с д в о й н ы м  V -
о б разн ы м  над резом  (тип н а д р е за  С ) на противопол ож н ы х кром ках по

с редине  о б разц а , радиус над резов  - ( 0 , 1 0  ± 0 ,02) м м , расстоян ие  м еж ду 

над резам и по те л у  образ ца -  (3 ,0  ± 0,1) мм.

-  за  р е зул ьта т испы таний  пр и н и м а ю т среднее  ариф м етическое  зн ачени е  

результатов  испы таний  д е с я ти  образцов . При этом  каж ды й р е зу л ь та т  исп ы та н и я  

д ол ж ен  бы ть не м енее 12 кД ж /м 2, а на об разц ах  с двойн ы м  У -о б р а з н ы м  надре

зо м  -  20 кД ж /м 2 .

6 .13  О п р е д е л е н и е  ц в ето в ы х (ко л о р и м е тр и ч е с ки х ) х а р актер и сти к

Ц ветовы е кол о р и м е тр и че ски е  х а р а ктеристики  по ко о р д и н атн о м у  м етод у 

о пр е д е л яю т с испол ьзованием  приб оров  ахр о м а ти ч е ско го  изл уче ни я  (спектро

ф отом етр  с п о греш н остью  изм ерений  отн о ш е н и я  ко о р д и н ат  цвета не более 

0 ,01), а ттестованны х в у ста н о вл е н н о м  поряд ке , со гл асно  экспл уа та ц и о н н о й  д о 

кум ентации , п р ил агаем ой  к приб ору  и по м етод икам , у тве р ж д е н н ы м  руковод ите 
лем  испы тател ьного  центра (л аб оратори и ). Б азовы е расчетны е координаты  цве

та  пр и н и м а ю т по м е ж д ународ ной  систем е  С1Е1_АВ. И зм е р е н и е  о тн о ш е н и й  соот

ветствую щ их ко о р д и н ат  цвета исхо д но го  о б разц а  к ко о р д ин атам  цвета  эталона 

п р о в о д я т  не м енее трех  раз, уста н а вл и в а я  кажды й раз о б разец  за н о во .

За р е зул ьта т испы таний  пр и н и м а ю т среднее  а р и ф м етическое  зн ач е н и е  

трех  изм ерений .

6 .14  О п р е д е л е н и е  сто й ко сти  к У Ф  об л учени ю

С то й ко сть  к У Ф  об л учению  о пр е д е л яю т по ГО С Т 30973.

Р езул ьта т  испы таний  пр и зн а ю т уд о в л е тв о р и те л ьн ы м , если все образцы  не 

и м е ю т д еф ектов  внеш него  вида и сохран или  цветовы е х а р а ктеристики  в доп у

стим ы х пред ел ах  (табл и ца  5), а разница  цветов м еж д у  испы танн ы м и  образцам и 
с о ста в л я е т  не более половины  д и а па зо н а  Д Е , у ка за н н о го  в табл ице  5.

З атем  о пр е д е л яю т у д а р н у ю  вя зко сть  образцов , под верж енн ы х и непод 

верж енны х кл и м а ти че ско м у  возд ействию , по 6 .12 (образцы  д л я  испы таний  вы ре

з а ю т  из кон трол ьны х образцов , прош ед ш их УФ  об л учение), р а с сч и ты ва ю т и
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с р а вн и ва ю т их среднее  а р и ф м етическое  зн ачени е . Р езул ьта т  и с п ы та н и й  при 
зн а ю т  уд о в л е тв о р и те л ьн ы м , если соблю дены  след ую щ ие  условия:

- ре зул ьта т испы таний  образцов , непод верж ен ны х кл и м а ти че с ко м у  воз

д е й стви ю . о тв е ча е т  тре б о ва ни ям  таб л иц ы  5 и 6.12;

- ре зул ьта т испы таний  образцов , под верж енн ы х кл и м а ти че ско м у  возд ей 

стви ю , сниж ен  по сравн ению  с резул ьтатом  испы таний  образцов , не 

под верж енн ы х кл и м а ти че ско м у  возд ействию , не более  че м  на 30 %.

6 .15  О п р е д е л е н и е  д о л го в е ч н о с ти

Д о л го в е ч н о сть  проф ил ей  о пр е д е л яю т по ГО С Т 30973. П ри испы таниях  по 

д а н н о м у  с танд арту  од н оврем енн о  о п р е д е л я ю т  зн ачени е  показател ей  прочности  

при р астяж ен ии , у д а р н о й  вязкости  по Ш арпи , изм енени я  л и нейн ы х  разм еров и 

ц ветовы х кол орим етри ческих  хара кте р и сти к , а та кж е  под тве р ж д а ю т стойкость  

проф ил ей  к кр и тически м  зн ако пе р е м е н н ы м  те м п е р а ту р а м , УФ  обл уч е ни ю  и сла

б о а гр е сси вн о м у  х и м и че с ко м у  возд ействию .
Д л я  о п р е д е л е н и я  типа по усл ови ям  экспл уатаци и  образцы  про ф и л е й , про

ш ед ш ие  циклы  воздействия  УФ  о б л учением  по 6 .14, пе р е д а ю т на испы тания  

д о л го ве ч н о сти  по ГО С Т 30973. Ч исло образцов и реж им  циклов испы таний  у с та 

н а в л и в а ю т в програм м е испы таний , у ч и ты в а я  пред пол агаем ы е  усл о ви я  экспл уа 

тац и и  проф ил ей .

6 .16  О п р е д е л е н и е  п р и в е д е н н о го  со п р о ти в л ен и я  те п л о п е р е д а ч е

П р ивед ен ное  со противл ен ие  те п л о п е р е д а че  проф ил ей  (ко м б и на ц и и  про 

ф илей) о п р е д е л я ю т  по ГО С Т  26602 .1 .

И спы тания  провод ят с испо л ьзо ва н и е м  кал ибровочн ой  с энд ви ч-панел и , 

б л изкой  по те р м и ч е с ко м у  с о п ротивл ен ию  р а сче тн о м у  зн ач е н и ю  те рм и ческо го  

с о противл ен ия  ком бинац ии  про ф и л е й . Т о л щ и на  панел и  дол ж на  бы ть м акси
м ал ьно  приб лиж ена  к то л щ и н е  п р е д по л а га е м о го  эл ем ента  о с текл ен ия . П ри 

о ф орм л ении  результатов  и спы таний  р е ком ен д уется  привод ить  зн а ч е н и я  приве

д е н н о го  с опротивл ен ия  те п л оперед аче  ком бинац ии  проф ил ей  с у стан овл енн ы м  

у си л и те л ьн ы м  вкл ад ы ш ем , те р м и че ско го  сопротивлен ия , а такж е  че р те ж  сече

ния испы туем ой  ком бинац ии  проф ил ей .
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6.17  И сп ы тан и я  ко экс тр у д и р о в а н н ы х  уп л о тн я ю щ и х  п р о кл ад о к

П ериод и ческие  испы тания  коэкструд и руем ы х зам е н яе м ы х  (съем ны х) 

уп л о тн я ю щ и х  п р о кл ад ок пр о в о д я т  по ГО С Т 30778 и ГО С Т  31362.

Н есъ ем ны е прокл адки  и спы ты ва ю т по ГО С Т 31362 со с л ед ую щ им и  у то ч 

нениям и.

Д ля  испы таний  о т  одной партии  п р о ф ил ей  о тб и р а ю т не м енее тр и д ц а ти  

образцов проф ил ей  дл и н о й  (300 ± 1) мм.

И спы тания  провод ят в та кой  послед овател ьн ости :

- у  1 5 -ти  образцов проф ил ей  с р е за ю т наруж ную  ча сть  у п л о тн и те л е й , п о 

луче н н ы е  та ки м  образом  ж гуты  у п л о тн и те л е й  пр о ве р я ю т на ха р а кте р 

ны е показатели:

- др у ги е  15 образцов п р оф ил ей  с уп л о тн и те л я м и  испы ты ва ю т на стойкость

у пл о тн и те л е й  к ци кл и че ско м у  сжатию  и нал ичию  цветового  отпечатка , 

за те м  с проф ил ей  с р е за ю т наруж ную  ча сть  упл о тн и те л е й  и полученны е 
ж гуты  пе р е д а ю т на кл им а ти че ски е  испы тания ; после за в е р ш е н и я  кл и м а 

тич е ски х  испы таний  о пр е д е л яю т характерны е  по ка за тел и  образцов;

- относител ьн ое  изм енени е  показател ей  старения  вы числяю т, сравн ивая

зн ач е н и я  ха р а кте р ны х  п о ка зател ей  первой  и второй группы  образцов .

6 .18  П р о ч н о с ть  сц еп л ен и я

П р очность  сц епл ен ия  де ко р а ти вно го  л ам и н и р о ва н н о го  покры тия с проф и

л е м -о с н о в о й  и спы ты ва ю т по ГО С Т 19111.

7 У п а ко в к а , тр а н с п о р ти р о в а н и е  и хр ан ен и е

7.1 У словия  у п а ко в ки , тр а н сп о р ти р ова н и я  и х р а н е н и я  долж ны  об еспечи 

вать пред охр а не н и е  проф ил ей  о т  за гр я зн е н и я , д еф орм ац ий  и м ехани ческих  по

в реж д ений .

7.2 П роф или  у кл а д ы в а ю т  в пачки . При у кл а д ке  проф ил ей  сл ож ного  сече 

ния р е ком ен д уется  прим енени е  специал ьны х тр а нспо р тн ы х  прокл адок. П ачки  

у п а ко в ы в а ю т  в пол иэтил еновую  п л е н ку  по ГО С Т 10354. Д о пуска е тся  испол ьзо 
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вание  д ругих  упа ко во чн ы х  м атериалов  по д е й ствую щ и м  норм ативам  и те х н и ч е 
ским  д о кум е н та м .

7.3 П роф или  п е р е в о зя т  всем и видам и тра нспо р та  на пал еттах  и л и  под д о 

нах в кры ты х тр а нспо р тн ы х  средствах в соответствии  с правил ам и  п еревозки  

грузов, д е й ствую щ и м и  на каж дом  виде тр а н с п о р та . П о с о гл асован ию  изготови

тел я  с по тр е б и те л е м  д о п уска е тся  тр а н спо р ти р ова н и е  п р о ф ил ей  ш табел ем  в за

кры ты х контейнерах.

7.4 П роф или  с л е д уе т  хр а н и ть  в кры ты х склад ских  пом ещ ен иях  вне зоны  

д е й с тв и я  отопительны х приборов и прям ы х солнечны х л учей . Д о п у ска е тся  вре 

м енное  хранени е  бел ого , упа ко ва н н о го  в за щ и щ а ю щ ую  о т  во зд ействия  У Ф  облу

че н и я  пл е н ку  проф ил я  под откры ты м  небом  не более  ш ести  м есяцев .

7.5 При хранени и  проф ил и у кл а д ы в а ю т  на ровную  по ве р хн о сть  по всей 

дл и н е  или на прокл адках, расстоян ие  м еж д у  опорны м и под клад кам и не д о л ж но  

превы ш ать 1 м. Д л и на  свободно  сви саю щ их концов проф ил я  не д о л ж н а  превы 

ш ать 0,5 м . М а кси м а л ь на я  вы сота  ш табеля при хранени и  россы пью  -  не более 
0,8 м

7.6 Гарантийны й срок хр а не ни я  -  1 год со дня отгрузки  и зд ел и й  со склада 

и зготовител я .
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П р и л о ж ен и е  Б 
(р еко м ен д уем о е)

Состав технической документации изготовителя

Б .1 Т е хн и че ска я  д о кум е н та ц и я  и зго то ви те л я  на систем ы  ПВХ проф ил ей  
дол ж на  вкл ю чать  в себя след ую щ ие  да н ны е , которы е по д л е ж а т пред оставл ен ию  

п отреб и тел ю  (переработчи ку , проекти рую щ ей или кон трол и рую щ ей  о р гани зац ии ) 

по его запросу.

Б .1.1 Т и поразм еры , ко н ф игурац ию  и х а р а ктеристики  ПВХ проф илей:

- че р те ж и  сечений  и узл ов  про ф и л е й , артикулы  проф илей;

- основны е и ф ункц ионал ьн ы е  разм еры  проф ил ей  с д о п уска м и ; м асса  1 м 

длины ;

- ф и зи ко -м е х а н и ч е с ки е  х а р а ктеристики  и д о л го ве ч н о с ть  П ВХ проф илей;

- цве то ва я  кол о р и м е тр и че ска я  х а р а кте р и с ти ка  проф илей;

- зн ач е ни я  про чн о сти  всех сварны х соединений;

- типы  п р оф ил ей  (ком бинаций  п роф ил ей ).

Б . 1.2 Х ар а кте р и сти ки  уси л и те л ьн ы х  вклады ш ей:

- м атери ал  вклады ш ей, ти п  и то л щ и н а  а н ти коррозион ного  покры тия;

- сечени я  с основны м и р азм ерам и  и расчетны м и  зн ач е н и ям и  м ом ентов  
инерции и изгибной  ж е стко сти .

Б .1.3 С вед ени я  об испол ьзовании  вторичного  пол ивини лхлори да .

Б .1.4 Х ар а кте р и сти ки  уп л о тн я ю щ и х  прокладок:

-  м атери ал , ф ормы  и разм еры  сечени й , те хн и ч е ски е  показател и .

Б .1.5 Т р е б о ва ни я  к о конны м  и д ве р н ы м  бл окам , вклю чая конструктивны е 

р еш ен ия  основны х узл о в , способы  и схемы  откры вания , таблицы  (д и аграм м ы ) 

м акси м ально  д о п усти м ы х  разм еров ство р о к и пол отен , че р те ж и  располож ени я  

ф ункц ионал ьн ы х отверстий , свед ения о запи раю щ их  приборах и петлях.

Б .1.6 Р езул ьтаты  ла б о р а то р ны х  испы таний  те хни ч е ски х , пож арны х, сани

тарны х ха р а кте р и с ти к ПВХ проф ил ей .
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П р и л о ж ен и е  В 
(р еко м ен д уем о е)

Расчет прочности сварных угловых соединений

В .1 Р а с ч е т  про чн о сти  сварны х у гл о вы х  соед ин ени й  в кл ю ча е т  в себя опре

де л е ни е  расчетно го  разруш аю щ его  уси л ия

Р асчетное  ра зр уш а ю щ е е  уси л и е  Fp, Н, о п р е д е л я ю т  по ф орм уле:

2 W O uмн

Fp = ------------------------
а _ __е_

2 V2

где Fp -  р асчетное  разруш аю щ ее  уси л и е , Н;
W -  м о м е н т  с о противл ен ия  в направл ении  п р и л о ж е н и я  на грузки , мм3, рав

ный J/e,  где J -  м о м е н т  ин ерции  сечения проф ил я , м м 4, устан а вл и ва е м ы й  в тех

нической  д о кум е н та ц и и  изготовителя;

(Т м и н -зн а че н и е  м и н и м а л ьн о го  разруш аю щ его  напряж ен ия , а.и<м= 37 МПа;

а -  расстоян ие  м еж д у  осям и вращ ения , а = 40 0 м м  (рисун ок 3);

е -  расстоян ие  о т  нейтрал ьной  оси проф ил я  до кр и тической  ли ни и , опре

д е л я е м о е  по ч е р т е ж у  сечения проф иля.

Геом е тр и че ски е  парам етры  д л я  расчета  разруш аю щ его  уси л и я  Fp приве

дены  на рисунке  4 .

В .2 В те хн и ч е ско й  д окум ентац и и  и зго то ви те л я  долж ны  бы ть привед ены  

зн ач е н и я  расчетно го  разруш аю щ его  у си л и я  сварны х соед ин ени й  всех узлов 

п роф ил ей , п р е д усм отренн ы х проф ил ьн ой  систем ой  и зготовител я .
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П р и л о ж ен и е  Г 
(р еко м ен д уем о е)  

П ар ам етр ы  вхо д н о го  ко н тр о л я  сы рья

В ход ной  кон тр о л ь  сы рья на производ стве  пр о в о д я т  путем  взятия проб с 

каж дой  партии  сы рья.

В ход ной  кон троль провод ят по сл ед ую щ им  парам етрам :

- влаж ность;

- насы пная  плотность;

- сы пучесть;
- нал ичие  посторонн их  вклю чений;

- разм ер  частиц .

Р езул ьтаты  ко н тр о л я  о б р а б а ты ва ю т и х р а н я т  с о гл асно  6.1.5.
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