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О каталоге

Введение Данный каталог содержит указания по переработке продукции концерна

profine GmbH.

Составление каталога происходило в течении достаточно длительного

времени за которое могли произойти некоторые технические изменеия.

В случае обнаружения Вами несоответствий или ошибок, просим 

сообщить нам об этом.

1. Работа с каталогом

Структура Деление каталога на разделы и подразделы позволяет Вам по ключевым

словам находить требуемую информацию.

Общие указания 1.1. Часть 1. Общие указания по обработке

Данная часть содержит общие указания по обработке, относящиеся к про-

дукции компании, и включает в себя: 

▪ Раздел 1 - Общие указания

Содержит информацию и рекомендации по работе с каталогом.

▪ Раздел 2 - Профили

Содержит общую информацию и рекомендации по переработке, скла-

дированию и применению продукции.

▪ Раздел 3 - Оконные и дверные блоки

Основы проектирования, конструирования, изготовления и монтажа

оконных и дверных блоков

Указания по обработке действительны для всей продукции компании если

они не противоречат указаниям по обработке профильных систем часть 2.

Системные требования 1.2. Часть 2. Требования к профильным системам

Данная часть содержит технические требования к оконным и дверным 

блокам из определенной профильной системы, которые необходимо учи

тывать в процессе работы.

▪ Раздел 1 - Обзор профильной системы

Обзор ПВХ профилей: главные и вспомогательные профили, а также

комплектующие.

▪ Раздел 2 - Возможности профильной системы

Возможные варианты оконных и дверных блоков. Габаритные разме-

ры комбинаций профилей.

▪ Раздел 3 - Технические параметры для производства

Комбинации профилей, габаритные и функциональные размеры.

Расчет размеров заготовок для производства.

▪ Раздел 4 - Изготовление оконных и дверных блоков

Описание технологических операций.

▪ Раздел 5 - Изготовление специальных конструкций

Указания по изготовлению специальных конструкций.

� Раздел 6 - Обработка вспомогательных профилей

Указания по обработке вспомогательных профилей.

� Раздел 7 - Монтаж

Указания по монтажу оконных и дверных блоков.
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1.3. Структура страниц каталога

Страницы каталога оформлены по единому стандарту и содержат:

Макет � Вехний колонтитул

Логотип компании, название части, регистра, темы

� Разделительная линия

� Содержание страницы

Материал пердставлен тремя столбцами, которые содержат текст

и изображения.

� Нижний колонтитул

Дата издания, масштаб, номер раздела и страницы.

Нумерация страниц На основании данных нижнего колонтитула каждая страница каталога

может быть идентифицированна, что может быть необходимым, напри-

мер, при внесении изменений.

Пример Пример нумерации данной страницы:

Часть каталога: Общая часть = 1, 

Раздел: Общие указания по обработке = 1, 

Тема: О системном каталоге = 1

номер страницы 1.1.1 

При внесении изменений в каталог могут добавляться отделные темы и

пункты. В этой связи при ссылках на каталог важно указывать дату изда-

ния, чтобы избежать путаницы.

Например, данная страница может быть идентифицирована как
� Глава 1.1.1, страница 2, раздел 1.3,  апрель 2014

или
� 1.1.1 - 2 - 1.3 - 04-2014

Используйте, пожалуйста, вышеуказанный принцип идентификации стра-

ниц при коммуникации с сотрудниками нашей компании.

1.4. Полнота изложенного материала

Варианты применения К сожалению, в рамках каталога немозможно рассмотреть все варианты

применения продукции компании.

Приведенные в каталоге комбинации профилей, типы оконных блоков, а

также варианты примыканий к оконному проему можно использовать в

качестве примеров для работы, при соблюдении условый, описанных в

разделах каталога.

В случае если Вы не нашли соответствующего Вашим условиям варианта

применения, обращайтесь за консультацией к сотрудникам компании.

Примеры из практики Приведенные варианты применения взяты из практики или по результатам

испытаний профильных систем, оконных и дверных блоков.
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2. Условия применения

2.1. Сертификация продукции

Сертификация продукции Продукция компании profine сертифицирована согласно действующей нор-

мативной документации, в том числе ГОСТ 30673.

Контроль качества Вся продукция компании проходит как собственный производственный

контроль качества, осуществляемый Отделом управления качества, так и

периодический контроль со стороны сертификационных органов в рамках

законодательства Российской Федерации.

Оригинальные комплектующие Для обеспечения заявленных характеристик изделий компания profine

настаивает на строгом соблюдении технических требований настоящего

каталога, в том числе на применении оригинальных (производимых компа-

нией profine) профилей и комплектующих, а также профилей и комплек-

тующих, производимых авторизированными производителями.

Сторонние комплектующие Использование профилей и комплектующих не авторизованных (не про-

шедших сертификацию profine) производителей не рекомендуется и ведет

к анулированию гарантийных обязательств со стороны profine.

сертификация profine Авторизация производителей профилей и комплектующих производится 

согласно действующей нормативной документации и техническим 

требованиям к продукции компании profine.

Авторизация производителей профилей и комплектующих подтверждается

соответствующим документом. Продукция может маркироваться специ-

альным логотипом см. рис. 1.

Важно! Компания profine гарантирует качество продукции только при
использовании разрешенных к применению профилей и комплек-
тующих!

● Используйте при работе исключительно оригинальные профили и ком-
плектующие!

● Соблюдайте указания настоящего каталога!

Рис. 1
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2.2. Гарантии производителя и условия поставки

Гарантия Компания profine несет гарантийные обязательства согласно законода-

тельству РФ. В случае применения профилей и комплектующих неавтори-

зированных (не прошедших сертификацию profine) или неизвестных про-

изводителей компания profine снимает с себя гарантийные обязательства. 

Рекламации В случае применения профилей и комплектующих неавторизированных

(не прошедших сертификацию profine) или неизвестных производителей

компания profine не принимает к рассмотрению рекламационные обраще-

ния.

Условия поставки Условия поставки указаны в договоре на поставку продукции.

2.3. Работа с каталогом

Чертежи сечений профилей В настоящем каталоге чертежи продукции приведены в схематической

форме. Более точная информация о продукции пердоставляется по запро-

су.

Вся приведенная в каталоге информация относится исключительно к ори-

гинальным профилям и комплектующим компании profine.

Перечень профилией и комплектующих profine приведен в главе 2.1 часть

2 каталога.

Актуальность Обращайте внимание на актуальность техничсекой документации.

Проверить актуальность Вы можете на нашем сайте www.profine-

group.com.

Передача третьим лицам Вся приведенная в каталоге информация предназначена в первую оче-

редь для использования компаниями-переработчиками продукции profine.

При решении спорных вопросов в судебном порядке, соответствующие

государственные органы получают действующую на момент возникнове-

ния спора редакцию каталога.

Просим Вас информировать нас в случае возникновения спорных

вопросов решение которых будет производиться в судебном порядке.

Запрещается использовать данный каталог в целях не связанных с изго-

товлением оконных или дверных блоков из профилей и комплектующих

компании profine, а также передавать каталог третьим лицам без согласия

profine.

Важно!

Не соблюдение требований каталога ведет к потере гарантии!

Указание
Компания profine оставляет за собой право на внесение технических
изменений без предварительного уведомления.

Обращайте внимание на актуальность технической документации!
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2.4. Указания по безопасности

Безопасность на производстве Процесс производства оконных и дверных блоков связан с использовани-

ем промышленного оборудования (станки, инструмент), а также с приме-

нением химических веществ (клеи, растворители и тп.).

При производстве оконных и дверных блоков, их хранении, а также монта-

же необходимо соблюдать требования правил пожарной и электрической

безопасности, санитарных норм, системы стандартов безопасности труда

(ССБТ), действующих  норм и правил по технике безопасности.

Безопасность потребителя Производитель оконных и дверных блоков обязан информировать заказ-

чика о правилах эксплуатации продукции, а в случае если заказчиком

выступает компания выполняющая монтажные работы - дополнительно о

требованиях к проведению монтажных работ.

Важно!
Процесс производства оконных и дверных блоков требует строгого соблю-
дения требований техники безопасности.

Несоблюдение техники безопасности может нанести вред здоровью
человека!

● Соблюдайте правила обращения со средствами производства!

Важно! Информируйте потребителя о правилах эксплуатации продукции.

Несоблюдение правил эксплуатации может нанести вред здоровью
человека!

● Предоставляйте потребителю информацию о правилах обслуживания
оконных и дверных блоков!
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Тип створки Мин.размер

Ширина
в мм

Высота
в мм

Наклонно-
поворотная

340 660

Откидная
(фрамуга)

660 340

Размер изделия

Внешний размер рамы

Внеш.размер створки
(макс. размер створки)

В настоящем каталоге под максимальным
размером понимают внешний размер
створки!

Для определения габаритных размеров
изделия необходимо учитывать размеры
присоединяемых вспомогательных про-
филей.

ПРИМЕР:

Внеш. размер створки 2100 мм

Внутр.размер рамы 2 x 42             84 мм

Короб рольставень                      210 мм

Расширители                               120 мм

Размер изделия                        2514 мм

Минимальные размеры створки

Максимальный размер створки
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Важно!
Погрузочно-разгрузочные работы требуют строгого соблюдения требований

техники безопасности.

Несоблюдение техники безопасности может нанести вред здоровью
человека!

● Соблюдайте правила обращения с погрузчиками и другими транспорт-
ными средствами!!

Область действия

Определение В настоящем каталоге под профилями понимают погонажные изделия из 

ПВХ или алюминия (полуфабрикаты) требующие дополнительной обра

ботки в процессе изготовления оконных и дверных блоков.

Различают правила и порядок работы с профилями белого 

цвета и профилями с цветным покрытием.

К профилям с цветным покрытием относят:

▪ Профили с любым декоративным покрытием в т. ч. окрашенные 

профили;

▪ Ламинированные (кашированные) профили;

▪ ПВХ профили с алюминиевыми накладками (профилями) на лицевых

поверхностях

цвет лицевых поверхностей которых отличен от белого (аналог RAL 9016)

или кремового (аналог RAL 9001) цветов.

1. Поставка профилей

1.1 Условия поставки

Условия поставки ПВХ и алюминиевые профили в зависимости о условий договора постав-

ляется в мерных отрезках (обычно длиной 6,5 или 6,0 м), упакованных в

полиэтиленовый рукав (связки) или в паллеты. По согласованию с

Заказчиком допускается иная длина профиля и иной вид упаковки.

Количество профиля в упаковке указывается в прайс-листе или другой

документации profine.

При поступлении на предприятие-изготовитель профили должны прохо-

дить входной контроль по ГОСТ 30674, организованный службой ОТК

предприятия. В случае обнаружения транспортных повреждений или

каких-либо других несоотвествий об этом необходимо сразу поставить в

известность службу обработки рекламаций компании profine.

При поставке профиля третьим лицам компания-дистрибьютор также

должна проводить входной контроль после получения профиля. Входной

контроль проводится компанией-дистрибьютором по следующим 

критериям:

▪ Комплектность поставки

▪ Сохранность тары и упаковки

▪ Отсутствие повреждений профиля

2. Погрузочно-разгрузочные работы и складирование

2.1 Общая часть

Для погрузочно-разгрузочных работ с профилем рекомендуется использовать

погрузочные машины с полезной нагрузкой не менее 2,5 т, например фрон-

тальные или боковые вилочные погрузчики, кран-балки и т.п.



2.2 Погрузочно-разгрузочные работы с изделиями из алюминия

Работа с алюминиевыми- Транспортировку алюминиевых профилей осуществляют в условиях 

комплектующими исключающих попадание на них влаги и антигололедных реагентов.

Погрузочно-разгрузочные работы проводят под навесом с целью недопу-

стиь попадания атмосферных осадков на упаковку.

В случае попадания влаги упаковку необходимо просушить в тот же день.

Важно:

При сушке профилей необходимо удалить все источники влаги (упако-

вочный материал, прокладки и т.п.) и обеспечить такое складирование

профилей чтобы они не касались друг друга (свободная циркуляция

воздуха).

2.3 Поступление алюминиевых профилей на склад

При перемещении холодных алюминиевых изделий с улицы в теплое

помещение на них может образовываться конденсат, ведущий к наруше-

нию внешнего вида.

Для избежания этого в зависимости от условий рекомендуются следую-

щие меры:

▪ Промежуточное складирование в прохладном сухом помещении, в 

котором отсутствуют условия образования конденсата.

▪ Укрытие упакованных профилей брезентом с целью ограничить доступ

воздуха до тех пор пока изделия не прогреются до температуры 

помещения.

▪ Вскрытие упаковки сразу после перемещения в помещение.
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Важно Несоответствующее обращение с профилями ведет к их поврежде-
нию!

● При погрузочно.разгрузочных работах проводите закрепление пого-
нажныых грузов в нескольких точках избегая возможности перегиба.

● При использовании тросов избегайте прямого контакта с профилем.

● При работе с паллетами/поддонами используйте только предусмот-
ренные места захвата вилочным погрузчиком.

FR% 95 90 85 80 75 70 65 60

∆T°C 1 2 2-3 3-4 4-5 5-6 6-8 7-9

FR% 55 50 45 40 35 30 25 20

∆T°C 9-12 10-13 12-14 13-17 16-19 18-21 21-23 24-27

FR: относительная влажность

∆T°C: разность температур улица-помещение

Tab. D.I.1: Условия образования конденсата на холодных металлических поверхностях

Важно Скручивание, прогиб или механическое воздействие непосредствен-
но на профиль ведет к его повреждению!

● Избегайте методов проведения погрузочно-разгрузочных работ, при-
водящих к скручиванию, прогибу или механическому воздействию на ПВХ
профиль!



3. Хранение

3.1 Хранение ПВХ профилей

▪ Профили следует хранить в крытых складских помещениях при темпе-

ратуре 15° - 35°C вне зоны действия отопительных приборов и прямых

солнечных лучей.

Допускается временное хранение белого, упакованного в защищающую

от воздействия УФ облучения пленку профиля под открытым небом в

течение не более шести месяцев.

▪ При хранении россыпью профили укладывают на ровную поверхность

по всей длине. Максимальная высота штабеля при хранении россыпью

– не более 0,8 м.

▪ Запрещается хранить самоклеющиеся профили под открытым небом и 

при минусовых температурах!

▪ При длительном хранении упакованных профилей (связки, паллеты) в

крытых складских помещениях рекомендуется вскрывать упаковку с

торцов путем выполнения неболших надрезов с целью избежать избы-

точного давления внутри упаковки.
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Важно К повреждению ПВХ профиля могут привести:

● слишком долгое (свыше 6 месяцев) хранение;
● перегрев профиля при несоответствующих условиях хранения

или упаковки;
● переработка профиля, температура которого < 15°C.

▪ Перерабатывайте ПВХ профили в течении 6 месяцев.

� Используйте принцип "First in – first out" (первым вошел - первым
вышел).

� Перед переработкой, после хранения вне склада, особенно при мину-
совых температурах, профили должны быть выдержаны в условиях
цеха с целью прогрева до температуры производственного помещения
(не менее 15°C). Время выдержки определяется из расчета, что ско-
рость нагрева профилей при температуре цеха 18 - 20°C составляет
примерно 1°C/час. При этом упаковка профилей должна быть вскрыта.

3.2 Хранение металлических усилителей (армировки):

▪ Для избежания коррозии цинкового покрытия металлические усилители

следует хранить в крытых складских помещениях.

▪ Допускается временное хранение вне складских помещений под 

навесом или при наличие упаковки, защищающей от прямого попада

ния атмосферных осадков, в местах с хорошей циркуляцией воздуха.
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3.3 Хранение алюминиевых профилей

Профили из алюминия хранят в крытых складских 

помещениях.

При хранении профилей следует соблюдать следующие условия:

▪ Низкая влажность воздуха

▪ Средняя температура хранения 18°C

▪ Малые температурные колбания

▪ Отсутствие в непосредственной близости таких веществ как машинное

масло, растворители.

▪ Отсутствие в непосредственной близости различных кислот

▪ Отсутствие в складских помещениях извести, строительных цементных 

растворов, строительного мусора, металлической стружки, абразивных

частиц, оставшихся, например, после шлифовальных работ.

▪ Абсолютно сухие профили могут храниться в оригинальной упаковке.

▪ Отсутствие прямого контакта с другими металлами (контактная корро-

зия). Рекомендуется закрывать стеллажи с профилями химически ней-

тральным не впитывающим влагу материалом (например ПЭ пленка).

▪ Максимальная высота штапеля, исключающая повреждение нижних

рядов.

Рис. 1: Хранение алюминиевых профилей

a) Горизонтальное хранение листовых маетриалов: не допускается хранение на цементном полу или
контакт со стенами помещения.

b) Вертикальное хранение листовых материалов: используются стеллажи из дерева или алюминия.
При использовании стальных стеллажей необходимо покрывать зону контакта более мягкими
материалами, например деревом (бруски, фанера).

c) Хранение лент в рулонах.

d) Вертикальное хранение профилей большой жесткости (длина не более 2 м).

e) Горизонтальное хранение профилей малой жесткости.

При перемещении профилей избегайте образования задиров и потерто-

стей.

▪ При перемещении профилей используйте в качестве прокладок между

ними коррозионнонейтральные материалы, например, картон, 

деревянные бруски или специальный синтетический материал.

▪ При работе с алюминиевыми профилями из неокрашеноого или аноди-

рованного алюминия используйте хлопчатобумажные перчатки.
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Важно:

При перемещении алюминиевых профилей без перчаток возможно

повреждение поверхности из-за коррозии.

▪ Удаляйте незамедлительно отпечатки пальцев с профилей с помощью

растворителей на основе метанола.

Важно:

По прошествии некоторого времени удалить отпечатки пальцев можно

будет только при помощи механической обработки (шлифование, поли-

ровка).

▪ Складирование алюминиевых профилей - см. рис. 1.

3.4 Хранение раскроенных ПВХ профилей

▪ Раскроенные ПВХ профили хранят в отапливаемом помещении не

более 48 часов.

▪ Хранение свыше указанного времени может привести к загрязнению

поверхности среза, что ведет к снижению прочности угловых сварных

соединений.

Важно Загрязненные поверхности среза ПВХ профилей могут привести к
некачественным сварным швам!

● Перед свариванием осуществляйте продувку профилей сжатым воз-

духом!



1. Раскрой ПВХ профилей

Для раскроя ПВХ профилей используют одноголовочные и/или двухголо-

вые усорезные пилы.

1.2 Размеры для раскроя

Размеры для раскроя профилей указаны в разделе 2.3.1. “Комбинации

профилей и размеры”

1.3 Пилы для раскроя

Наилучший результат при раскрое получают при использовании пильных

дисков с твердосплавными пластинами трапецивидной формы.

▪ Шаг зубьев пилы прим. 13 мм (например Ø 450 мм = 110 зубьев, 

Ø 500 мм = 120 зубьев)

▪ Для раскроя тонкостенных профилей (штапики, наличники, филенки)

используют пильные диски с мелкими зубьями и шагом прим. 3 - 4 мм.

▪ Оптимальная скорость резания прим. 60 - 70 м/с.

▪ Скорость подачи пильных дисков устанавливают таким образом, чтобы

добиться гладкой поверхности среза.
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Важно Затупившиеся пильные диски или высокая скорость подачи пиль-
ных дисков ведут к значительному снижению качества!

● Используйте только хорошо заточенные пильные диски!

● Избегайте слишком высоких скоростей подачи!

Важно При раскрое профиля необходимо учитывать припуск на сварку,
соответствующий Вашему сварочному станку!

Более подробная информация о процессе сваривания уазана в разделе
2.3.4. “Сваривание профилей и обработка сварных швов”

1.4 Работа на сварочных станках
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Важно Неаккуратное обращение с профилем может привести в поврежде-
нию лицевых поверхностей и потере товарного вида!

● Соблюдайте осторожность при извлечении профилей из паллет и стел-
лажей с целью предотвращения повреждения лицевых поверхностей.

Важно Регулярно (2 раза в смену) проверяйте углы установки пильных дис-
ков на усорезных пилах!

● Значения углов реза 45° и 90°должны находится в допуске ± 0,25°

Важно Неправильный раскрой может привести к нарушению работы окна!

● Постоянно контролируйте размеры заготовок!

● Постоянно проверяйте размер фальцлюфта на собранных оконных 

блоках!

Важно Перед переработкой, после хранения вне склада, особенно при минусо-
вых температурах, профили должны быть выдержаны в условиях цеха с
целью прогрева до температуры производственного помещения (не менее
15°C). Время выдержки определяется из расчета, что скорость нагрева
профилей при температуре цеха 18 - 20°C составляет примерно 1°C/час.
При этом упаковка профилей должна быть вскрыта.

1.5 Общие указания по раскрою профилей

Фальцлюфт

Рис. 1
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Рис. 2 Варианты установки профиля при раскрое на пилах с фронтальной подачей.

Важно Неправильно установленные углы раскроя или загрязненные рабочие
поверхности пилы могут привести к снижению качества заготовок.

Контролируйте:

● Точность размеров заготовок

● Точность углов раскроя (с помощью уголников 45° и 90° не ниже II клас-
са точности)

1.6 Контроль правильности раскроя

При раскрое, в начале каждой смены и при смене артикула профиля,

контролируйте длину заготовок углы раскроя.

1.7 Раскрой ламинированных (кашированных) профилей

Пленка для ламинирования на торцах хлыстов профилей (прим. 10 мм) в

силу особенностей технологии может иметь недостаточную силу сцепле-

ния с профилем.

▪ Отрезайте с торцов перед раскроем ламинированного профиля пример-

но по 15-20 мм. Это должно быть учтено при оптимизации раскроя.
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1.8 Раскрой профилей с протянутым/коэкструдированным свариваевым 

уплотнителем

Раскрой осуществляется на таком же оборудовании, что и раскрой профи-

лей без уплотнителя.

Свариваемый уплотнитель изготавливается из материала, совместимого с

ПВХ, поэтому дополнительной сортировки отходов при утилизации не тре-

буется.

▪ Цулаги и направляющие должны быть выполнены таким образом,

чтобы давать возможность уплотнителю находиться в свободном

состоянии (без деформации).

▪ После раскроя поверхность среза должна быть свободна от стружки.

Для очистки используйте сжатый воздух.

На качество раскроя влияют:

▪ используемые пильные диски (тип),

▪ скорость подачи пильных дисков,

▪ состояние пильных дисков (наличие износа),

▪ направление реза.

За дополнительной информацией обращайтесь к производителю оборудо-

вания и к техническим консультантам profine.

1.9 Раскрой металлических усилителей (армировки)

Следите за отсутствием деформации усилителей при раскрое.

(См.также раздел 2.4.1).

2. Фрезерование

▪ Для обработки используют фрезерные станки с высокой частотой вра-

щения. такие же как и при обработке деревянных и алюминиевых заго-

товок.

▪ В качестве инструмента применяют блоки фрез с твердосплавными

пластинами.

2.1 Фрезерование отверстий под ручку

Конструкция профилей створок предусматривает использование стандарт-

ной фурнитуры.

При фрезеровании створки в случае необходимости вскрыть стекольный
фальц во избежание нарушения герметичности необходимо заделать
отверстие с помощью герметика.

● Не допустить разрыва металлического усилителя!
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3. Сверление

Все ПВХ профили можно обрабатывать сверлением используя

▪ спиральные сверла для сверления металла.

Скорость резания зависит от толщины материала, чем толще слой мате-

риала, тем ниже скорость резания.

4. Обработка профилей, усиленных стекловолокном

Перед работой обязательно ознакомьтесь с правилами переработки и тех-

никой безопасности!

Утилизируйте отходы стеклопластиковых профилей отдельно от ПВХ.

Рекомендуемые меры предосторожности при работе:

▪ Хорошо проветривайте рабочее место. Наличие вытяжки на рабочем

месте обязательно.

▪ Не используйте сжатый воздух для очистки заготовок/изделий и рабочего

места. Стружку необходимо сметать.

▪ Используйте средства защиты дыхательных путей и защитные очки.

▪ Носите свободную закрытую рабочую одежду и защитные перчатки.

▪ Если у Вас чувствительная кожа используйте защитные крема и лось-

оны.

Важно!

Во избежании негативных последствий строго следуйте указаниям про-
изводителя при работе с стеклопластиковыми профилями!

● Соблюдайте правила работы используемого оборудования

● Соблюдайте правила техники безопасности
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1. Общие положения

1.1 Максимальные размеры рам и створок

ПВХ профили усиливают стальными вкладышами с антикоррозийным

покрытием. Варианты усилительных вкладышей выбирают согласно

настоящему разделу, а также разделу 2.3.3 “Максимальные размеры эле-

ментов”.

1.2 Требования к усилительным вкладышам

Форму, толщину стенок и моменты инерции усилительных вкладышей 

устанавливают в технической документации profine.

2. Рамы

2.1 Рамы белого цвета

Рамы белого цвета усиливают стальными вкладышами с антикоррозий

ным покрытием с толщиной стенки не менее 1,5 мм (раздел 2.3.3).

2.2 Рамы с цветными внешними лицевыми стенками

Рамы с цветными внешними лицевыми стенками усиливают стальными

вкладышами с антикоррозийным покрытием с толщиной стенки не менее

2,0 мм (раздел 2.3.3). Если высота/длина стороны ≥ 1,8 м, то рамы усили-

вают вкладышами толщиной не менее 2,5 мм.

3. Створки

3.1 Створки белого цвета

Створки белого цвета усиливают стальными вкладышами с антикоррозий-

ным покрытием с толщиной стенки не менее 1,5 мм согласно диаграммам

максимальных размеров (раздел 2.3.3).

3.2 Створки с цветными внешними лицевыми стенками

Створки с цветными внешними лицевыми стенками усиливают стальными

вкладышами с антикоррозийным покрытием с толщиной стенки не менее

2,0 мм (раздел 2.3.3). Если высота/длина стороны ≥ 1,8 м, то створки уси-

ливают вкладышами толщиной не менее 2,5 мм.

4. Импосты

Импосты белого цвета усиливают стальными вкладышами с антикоррозий

ным покрытием с толщиной стенки не менее 2,0 мм.

Импосты с цветными внешними лицевыми стенками усиливают стальны

ми вкладышами с антикоррозийным покрытием с толщиной стенки не 

менее 2,0 мм. Если высота/длина стороны ≥ 1,8 м, то импосты усиливают 

вкладышами толщиной не менее 2,5 мм.
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5. Раскрой усилительных вкладышей

5.1 Рамы, створки

▪ Белый профиль

Расстояние от вкладыша до сварного шва: 10 мм (см.рис. 1)

▪ Цветной профиль

Расстояние от вкладыша до сварного шва: 10 мм (см.рис. 1)

Важно:

▪ При креплении вкладышей не допускается проворачивание шурупов!

▪ Не допускается разрыв или стыковка вкладышей по длине в преде-

лах одного ПВХ профиля!

5.2 Импосты

Расстояние от вкладыша до торца импоста указывается в разделе 2.4.4.

5.3 Крепление усилительных вкладышей

5.3.1 Допустимый крепеж

▪ Самонарезающие винты (шурупы) с коррозионностойким покрытием

▪ Рекомендуется использовать винты с конической головкой

▪ Запрещается использование гвоздей.

5.3.2 Шаг крепления усилительных вкладышей

Белый профиль, макс. расстояния:

▪ между винтами: макс. 300 мм

▪ от сварного шва до винта: макс. 65 мм

Цветной профиль

▪ между винтами: макс. 250 мм

▪ от сварного шва до винта: макс. 65 мм

Важно: количество шурупов на сторону - мин. 3 шт.

Расположение оси крепления на створках

Ось крепления шурупов на створках должна быть на расстояниия пример-

но 1/3 ширины вкладыша от внешней лицевой стенки (рис.3).

������

Рис.1 
Установка вкладышей

Рис. 2
Крепление вкладышей
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6. Хранение ПВХ профилей и усилительных вкладышей

ПВХ профили и усилительные вкладыши обладают различным коэффици-

ентом теплового расширения. Если при креплении вкладышей в профили

их температура сильно отличалась друг от друга, то в последующем это

может привести к деформации элементов конструкции (Bi-Metall-Effekt).

Важно Переработка ПВХ профилей и усилительных вкладышей при различных
температурах, а также хранение готовых конструкций при низких темпе-
ратурах может привести к возникновению высоких внутренних напряже-
ний и деформации конструкций!

Во время переработки ПВХ профили и усилительные вкладыши должны
иметь примерно одинаковую температуру. 

� Перед переработкой, после хранения вне склада, особенно при минусо-
вых температурах, профили и вкладыши должны быть выдержаны в
условиях цеха с целью прогрева до температуры производственного
помещения (не менее 15°C). См.также раздел 1.2.1.



1. Общие положения

Свариваемые поверхности

2. Параметры процесса сваривания профилей

Для достижения оптимального качества сваривания ниже приведены

параметры для контроля.
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Важно Правильная работа сварочного станка определяет правильность габарит-
ных размеров и прочность угловых соединений. Для обеспечения стабиль-
ного качества сваривания постоянно контролируйте параметры сварочно-
го станка.

Важно Загрязненные или поврежденные свариваемые поверхности профилей
могут значительно ослабить прочность угловых соединений.

● Постоянно проверяйте свариваемые поверхности на наличие повреж-
дений

● Не допускайте загрязнения свариваемых поверхностей!

●  В случае загрязнений содержащих масла, очищайте поверхности сва-
ривания с помощью растворителей на основе метанола.

●  Перед сваркой в обязательном порядке очищайте свариваемые поверх-
ности сжатым воздухом. См. также раздел 1.2.1.
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3. Свариваемые уплотнители

3.1 Общие положения

Сваривание ПВХ профилей с уплотнителями производят на том же обору-

довании и с теми же параметрами, что и профили без уплотнителей.

При этом рекомендуется использовать сварочные цулаги с ограничителя-

ми, которые улучшают результат.

� Обращайте внимание на отсутствие деформации и повреждений уплот-

нителей при установке заготовок на сварочных станках.

3.2 Притворный уплотнитель створки

� Необходимо выставить сварочные цулаги таким образом, чтобы уплот-

нитель не деформировался в процессе сварки.

Для этого цулаги оснащаются специальными ограничителями (Рис. 1),

которые выставляются беззазорно (Рис. 2).
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Рис. 1: Цулаги створки с ограничи-

телями

Рис. 2:  Рекомендуемая беззазорная

установка ограничителей

3.3 Стекольный уплотнитель створки

При сваривании створки со стекольным уплотнителем возможны следую-

щие варианты:

Вариант 1 � Сварка створки

� Зачистка пластика под уплотнителем

� Удаление сварного валика уплотнителя (см.главу 4 “Обработка сварных

швов”).



Вариант 2 В этом случае уплотнитель перед свариванием сильно деформируется.

� Сечение уплотнителя перед свариванием на короткое время сжимается

механическим прижимом.

Это может осуществляться 2-мя способами:

� Автоматически с помощью специального приспособления на свароч-

ном станке (рис. 1). 

�   На одно- или двухголовочных станках с помощью специального руч-

ного пресса. 

. 
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Вариант 3 � Перед свариванием с помощью фрезерования удаляют часть материа-

ла створки на обеих заготовках под уплотнителем как показано на рис.

3, размером прим. 3 x 3 мм.

� После сваривания удаляют валик сварного шва вручную с помощью 

стамески.

Рис. 3: Фрезеровка паза под уплотнитель

* Количество фре-

зеруемого мате-

риала подбира-

ется эксперемен-

тально и зависит

от оборудования

*

Важно Для обеспечения качества сварки:

● Контролируйте прилегание уплотнителя к профилю по периметру.

● Контролируйте регулярно время и величину давления пресса.

Прижим

Рис. 2:  ПрижимРис. 1:  Механический прижим

уплотнителя



4. Обработка сварных швов

В настоящее время большинство предприятий использует для обработки

сварных швов полуавтоматическое и автоматическое оборудование.При

этом специальные ножи срезают наплав, оставляя канавку по сварному

шву.
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Важно Быстрое охлаждение сварных швов (например с использованием
сжатого воздуха) приводит к снижению прочности!

● Быстро не охлаждайте сварные швы!

● Избегайте работы на сквозняке!

Важно Не своевременная обработка сварных швов приводит к ослаблению
прочности угловых соединений!

● Проводите обработку сварных швов руководствуясь следующим:
- не ранее 1 минуты после сваривания
- не позднее 30 минут после сваривания

Важно Некорректная обработка обработка сварных швов приводит к ослаб-
лению прочности угловых соединений!

Избегайте:

● Повреждений внутренних углов (например, при обработке стамеской)

● Слишком глубоких канавок при зачистке

● Слишком глубокой обработки в углах паза под уплотнитель

● Использования хим.жидкостей, растворяющих ПВХ (растворители,
полироли)

4.1 Обработка сварных швов ламинированных профилей

Обработка внутреннего угла В зависимости от качества обработки внутренних углов сварных соедине-

ний при необходимости производят изменение настройки ножей зачистки.

Например:

� Изменение заточки ножа

� Изменение скорости подачи ножа

� Изменение усилия с которым нож давит на внутренний угол

При возникновении такой потребности обращайтесь к поставщику обору-

дования.

Обработка внешнего угла � Производят настройку пакета фрез, изменяя положение дисков на

величину толщины ламинационной пленки и толщину клеевого слоя

(особенно актуально при обработке створок).

� При обработке на автоматах с ЧПУ - дополнительно программируют

станок для работы с ламинированными профилями.

Обработка швов на лицевых � Сварной наплав срезается без образования канавки. После шов закра-

поверхностях шивается специальным лаковым карандашом.



Карандаши для швов � Перед применением встряхнуть карандаш в течении прим. 30 с для

хорошего размешивания лака.

� Нанести слой лака на зачищенный сварной шов.

4.2 Обработка профилей с коэкструдированным уплотнителем

Обработку сварных швов проводят таким образом, чтобы не повредить

уплотнитель. 

Для этого используют концевые фрезы специальной формы см. рис. 1, 

которые позволяют произвести обработку не повреждая лепестка уплотни

теля.

Обработка стекольного уплотнителя, который был сварен с использовани

ем механического прижима, обычно не требуется.

Однако в случае слишком твердого уплотнителя в месте сварки необходи-

ма обработка уплотнителя.
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Важно:

При сваривании уплотнителя бех механических прижимов обязательно
удалять наплав с рабочей поверхности уплотнителя.

Рис. 1



1. Виды соединений

Импосты могут соединяться с другими профилями и между собой

двумя способами:

 с помощью механического соединения;

 в результате сваривания.

1.1 Механическое соединение

Для механического соединения импостов используют специальные соеди-

нители импостов.

Для обеспечения соответствующего примыкания импостов к другим про-

филям торцы импостов фрезеруются пакетом фассонных фрез.

1.2 Сварные соединения

При использовании того или иного способа сваривания импостов с профи-

лями необходимо учитывать указания раздела 1.2.4 и рекомендации

поставщиков оборудования.

1.2.1 Сваривание Т-образного импоста и рамы встык

При сваривании встык торцы импостов предварительно фрезеруют для

беззазорного примыкания к фальцу рамного профиля, а затем сваривают.

Профили, предназначенные для сваривания должны отвечать следующим

требованиям:

 иметь лицевые поверхности белого цвета и отвечать требованиям раз-

дела 1.2.1;

 камера для установки усилителя (центральная камера) не должна

сообщаться с форкамерой, через которую осуществляется водоотвод с

целью избежать коррозии усилителя;

 прочность сварных Т-образных соединений должна регулярно контро-

лироваться службой ОТК предприятия-изготовителя, методика согласно

ГОСТ 30674, минимальная разрушающая нагрузка 500 Н.

1.2.2 Сваривание Т-образного импоста и рамы с V-образным вырезом

Вариант аналогичный предыдущему, но в данном случае торцы импоста

обрезают пикообразно, а в раме делают V - образный вырез. После чего

профили сваривают.

1.2.3 Вваривание Z-образного импоста для разнонаправленного открыва

ния

Торцы импоста фрезеруют для беззазорного примыкания к раме.

Сваривание производят на специальных сварочных станках.
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1. Уплотняющие прокладки (уплотнители)

Уплотнительные прокладки являются частью профильной системы и

также как другие элементы подлежать контролю службой предприятия-

изготовителя оконных блоков.

Применяют следующие типы уплотняющих прокладок:

2. Уплотняющие прокладки свариваемые (в том числе произведенные

посредством коэкструзии)

Свариваемые уплотнители изготавливают из материалов (например TPE,

ПВХ и т.п.), которые можно подвергать термопластической обработке.

Свариваемые уплотнители могут устанавливаться в соответствующие

пазы профилей на предприятии (машинная протяжка) или производиться

одновременно с ПВХ-профилем (коэкструзия). Также свариваемый уплот-

нитель используют в качестве ремонтного уплотнителя при замене

поврежденных коэкструдированных прокладок.

При работе со свариваемыми уплотнителями необходимо учитывать

также рекомендации раздела 1.2.4.

3. Уплотняющие прокладки на основе этиленпропиленовых каучуков

(EPDM)

Наряду со свариваемыми уплотнителями для уплотнения стыков между

сопрягаемыми профилями могут использоваться уплотнители из резин на

основе этиленпропиленовых каучуков. Такие уплотнители не являются

свариваемыми и устанавливаются (протягиваются) вручную после свари-

вания рамных элементов.

Для облегчения монтажа и уменьшения трения допускается обработка

уплотнителей тонким слоем силиконовой смазки.

3.1 Обработка:

Притворные уплотнители Улотнители устанавливают в посадочное место (специальный паз) ПВХ-

профилей по периметру рамы или створки.

При установку в раму стык уплотнителя располагают в верхней части 

рамы. Торцы уплотнителя склеивают.

Уплотнители устанавливают в посадочное место без растяжений с при

пуском примерно 2% длины уплотнителя.

Стекольные уплотнители Стекольные уплотнители устанавливают аналогично притворным.

Средний уплотнитель Средний EPDM-уплотнитель устанавливают отдельными отрезками на

каждую сторону рамы. При этом торцы обрезают под углом 45 градусов.

Торцы отрезков уплотнителя склеивают между собой в углах чтобы полу-

чить замкнутый контур. Допускается использование специальных угловых

вставок-переходников для более технологичной установки уплотнителя.

1.2 Профили
1.2.6 Уплотняющие прокладки

Общая часть

Издание 2016 

С правом технических изменений
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Важно В процессе работы избегайте контакта коэкструдированного уплотнителя
с острыми инструментами или движущимися агрегатами станков!
Возможны повреждения уплотнителя и как следствие нарушения герме-
тичности оконных блоков!



3.2 Обработка паза под уплотнитель

Перед установкой уплотнителя вручную производят обработку паза в

углах с целью удаления валика сварного шва. Обработку обычно произво-

дят с помощью торцевой фрезы Ø 8 мм (см. рис. 1). Допускается исполь-

зование других инструментов, обеспечивающих после обработки беспре-

пятственную установку уплотнителя в паз.

1.2 Профили
1.2.6 Уплотняющие прокладки
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Важно При обработке паза под уплотнитель глубину фрезерования устанавли-
вают таким образом, чтобы не вскрыть камеру наплава. В противном слу-
чае это может привести к значительному ослаблению прочности углового
соединения.

3.4 Прочие виды обработки и инструменты

При работе с прочими видами инструментов избегайте контакта коэкстру-

дированного уплотнителя  с острыми инструментами или движущимися

агрегатами станков!

Рис. 1



1. Клеевые соединения белых профилей

Примеры использования:

Клей средней вязкости Быстросохнущий мгновенно схватывающий однокомпонентный клей для

C008 (секундный) склеивания резиновых (EPDM) уплотнителей.

Клей высокой вязкости Быстросохнущий мгновенно схватывающий однокомпонентный клей для

C009 (секундный) фиксации торцевых заглушек и колпачков на штульпах и прочих вспомога-

тельных профилях.

Клей для ПВХ Предназначен для склеивания твердого ПВХ

C004 (прозрачный) Применяется для склеивания белых ПВХ-профилей

C005 (белый)

1.1 Подготовка склеиваемых поверхностей

1.2 Профили
1.2.7 Лицевые и нелицевые поверхности: обработка и

уход
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Издание 2016 
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Важно Основательно обезжиривайте склеиваемые поверхности для обеспечения
надежного склеивания.

Важно Обезжиривайте непосредственно склеиваемые поверхности. 

Обработанные растворителем лицевые поверхности могут со време-
нем изменить свой оттенок. Не допускайте попадания растворителя
на лицевые поверхности!

Важно Работайте только с чистой ветошью!

Использование загрязненой ветоши может привести к тому что остатки
клея попадут на профиль в последствии образуют желтые пятна на лице-
вых поверхностях.

Если профили хранились вне помещения, то перед склеиванием ПВХ-про-

фили должны быть выдержаны в условиях цеха с целью прогрева до тем-

пературы производственного помещения (не менее 15°C). См.также раз-

дел 1.2.1

Склеиваемые поверхности необходимо обезжирить с помощью раствори

теля C002.
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1.2 Клей для ПВХ. Нанесение клея и склеивание

На склеиваемые поверхности клей наносят:

n непосредственно из тюбика;

n только на одну из склеиваемых поверхностей;

n быстро;

n равномерным слоем.

Склеиваемые поверхности должны быть:

n соединены сразу же после нанесения клея (не позднее 30 с);

n плотно прижаты друг к другу;

n выдержаны в сжатом состоянии не менее 2 - 4 минут.

Важно Клей для ПВХ предназначен только для склеивания.

Не допускается использование клея для заделки/герметизации
щелей, трещин и т.п.

Важно Клей содержит летучие вещества, которые быстро испаряются. Для пред-

отвращения загустения клея сразу же после нанесения плотно закрывайте

тюбик.

Удаляйте образовавшиеся пленки на поверхности.

Не используйте сильно загустевший клей.

Важно Если при склеивании выступили излишки клея не стирайте и не смывайте
их при помощи ветоши и/или растворителя. Дайте клею высохнуть.

Удаляйте излишки с помощью острого лезвия ножа или подобного инстру-
мента.

Склееные детали (профили) могут быть подвергнуты нагрузке:

n через 4 часа слегка;

n через 8 часов наполовину;

n через 24 часа - полностью.

При склеивании температура окружающей среды и склеиваемых дета-

лей должна быть не менее плюс 15°C. При температуре от плюс 5°C

до плюс 15°C время высыхания (полимеризации) увеличивается в 2-3

раза! Работать с ПВХ-клеем при температуре ниже плюс 5°C не допус-

кается!
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1.3 Склеивание ламинированных (кашированных) профилей

Важно Не допускается использование клея содержащего растворители из-за
возможности отслоения ламинационной пленки и/или образование
пузырей.

n Используйте только жидкие клеи на основе мономеров цианакрилата.

n В качестве альтернативы допускается использование клипсового креп-

ления профилей между собой.

2. Уход за лицевыми поверхностями ПВХ-профилей

2.1 Уход за белыми профилями

^ n Загрязнения лицевых поверхностей удаляют с помощью неабразивных

моющих бытовых средств на водной основе. Сильные загрязнения уда-

ляют с помощью след. составов:

n Köraclean-extra для белых поверхностей (набор C027);

n Köraclean-color для структурных (не гладких) поверхностей (набор

C028);

n 9979 Köraclean R 100 C (для белых и декорированных поверхностей).

2.2 Уход за ламинироваными (кашироваными) профилями

Важно Применение моющих средсв, растворяющих ПВХ, таких как C002 или
Körasolv AR, может привести со временем к образованию микротрещин и
изменению цвета поверхности.

Важно Не допускается использование спиртосодержащих моющих средств
с содержанием спирта более 30%!

Загрязнения лицевых поверхностей ламинированных профилей удаляют 

следую щими составами:

n Köraclean Color 9957;

n Промывочный бензин;

n Неабразивные моющие бытовые средства на водной основе.
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Функциональные отверстия в ПВХ-профилях, оконных и дверных

балконных блоках.

Оконные и дверные балконные блоки, в зависимости от условий эксплуа-

тации, постоянно подвергаются воздействию внешних факторов таких как

циклические изменения температуры, солнечное излучение, атмосферные

осадки, перепады давления, давление ветра. 

Для того, чтобы свести влияние вышеназванных факторов к минимуму и

продлить срок службы оконных и дверных балконных блоков, в конструк-

циях предусматривают специальные функциональные отверстия.

К функциональным отверстиям относят:

1. Водосливные отверстия в нижних частях рам, створок и в горизон-

тально расположенных импостах.

2. Отверстия для компенсации ветрового давления в верхних частях

рам, створок и в горизонтально расположенных импостах.

3. Отверстия в профилях с цветными лицевыми поверхностями для

снижения нагрева цветных профилей.
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1. Водосливные и компенсационные отверстия в рамах

Осушение фальца рамы Для осушения фальца рамы предусматривают водосливные и компенса-

ционные отверстия.Функциональные отверстия не должны перекрываться

фальцевыми вкладышами!

В нижнем профиле рамы предусматривают не менее двух отверстий, рас-

положенных на расстоянии 20 – 200 мм от внутреннего угла и расстоянием

между ними не менее 600 мм (см.рис. 1 и 2).

Размер отверстий - мин. 5 x 25 мм.

В нижнем профиле рамы водосливные отверстия в фальце и отверстия на

наружной лицевой поверхности должны быть смещены относительно друг

друга не менее чем на 50мм (см.рис.1).

Функциональные отверстия, выходящие на лицевые поверхности профи-

лей допускается закрывать декоративными заглушками, не перпятствую-

щими отводу воды.

Компенсационные отверстия обеспечивают:

n посредством удаления части уплотнителя размеров до 100 мм (см. 

рис.1 и 2), одно отверстие на створку. Допускается два отверстия по 50мм

справа и слева.

n посредством сверления наплава профиля сверлом диаметром не 

менее 6мм. При длине профиля до 1 м сверлят два отверстия, свыше 1 

м - три.

Водосливные отверстия мин. 5 x 25 мм

Рис.1 Оконная рама.

Вид изнутри.

Компенсационные отверстия для
выравнивания давления

Важно При фрезеровании

функциональных отвер-

стий уплотнитель не

должен быть повреж-

ден!

Компенсационное отверстие

Рис.2 Импост (без створки). Вид изнутри.

Водосливные отверстия в импосте такие же как и в раме.

Водосливные отверстия
мин. 5 x 25 мм

Водосливные отверстия мин. 5 x 25 мм



1.3 Оконные и дверные балконные блоки
1.3.1 Функциональные отверстия

Общая часть

Издание 2016 

С правом технических изменений!
Не в масштабе

Раздел

1.3.1

Страница

3

2. Водосливные и компенсационные отверстия в створках

Осушение фальца створки Для осушения фальца створки предусматривают, как и для рамы, водо-

сливные и компенсационные отверстия. Функциональные отверстия пред-

усматривают для каждого поля остекления. Отверстия не должны пере-

крываться фальцевыми вкладышами!

В нижнем профиле створки предусматривают не менее двух отверстий,

расположенных на расстоянии 20 – 200 мм от внутреннего угла и расстоя-

нием между ними не менее 600 мм.

В вехнем профиле створки - два отверстия справа и слева на расстоянии

20 – 200 мм от внутреннего угла.

Размер отверстий - мин. 5 x 25 мм.

Водосливные и компенсационные отверстия в фальце створки и отвер-

стия, выходящие наружу должны быть смещены относительно друг друга

не менее чем на 50мм (см.рис. 3).

Функциональные отверстия, выходящие на лицевые поверхности профи

лей допускается закрывать декоративными заглушками, не перпятствую

щими отводу воды.

Рис.3 Оконная створка. Вид изнутри.

Фальц створки

Важно При фрезеровании функциональных отверстий уплотнитель не

должен быть поврежден!

Водосливные отверстия мин. 5 x 25 мм

Компенсационные отверстия мин. 5 x 25 мм
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2. Водосливные и компенсационные отверстия в створках

Осушение фальца створки Для осушения фальца створки предусматривают, как и для рамы, водо-

сливные и компенсационные отверстия. Функциональные отверстия пред-

усматривают для каждого поля остекления. Отверстия не должны пере-

крываться фальцевыми вкладышами!

В нижнем профиле створки предусматривают не менее двух отверстий,

расположенных на расстоянии 20 – 200 мм от внутреннего угла и расстоя-

нием между ними не менее 600 мм.

В вехнем профиле створки - два отверстия справа и слева на расстоянии

20 – 200 мм от внутреннего угла.

Размер отверстий - мин. 5 x 25 мм.

Водосливные и компенсационные отверстия в фальце створки и отвер-

стия, выходящие наружу должны быть смещены относительно друг друга

не менее чем на 50мм (см.рис. 3).

Функциональные отверстия, выходящие на лицевые поверхности профи

лей допускается закрывать декоративными заглушками, не перпятствую

щими отводу воды.
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3. Отверстия для снижения нагрева цветных профилей

Отверстия в цветных профилях Для снижения нагрева цветных профилей и связанного с этим теплового

расширения предусматривают отверстия для вентиляции наружных

камер.

При этом вскрываются все наружние камеры как главных, так и доборных

профилей, если эти профили имеют цветные лицевые поверхности.

Диаметр отверстий - мин. 5 мм.

Примеры исполнения После сварки

Со стороны зацепов (ножек)     Через наплав рамы

Перед сваркой (перегородка между камерами)

Расположение отверстий

В несварных элементах конструкций (импосты, штульпы, расширители и

тп.) предусматривают отверстия по краям элемента.

Отверстия в рамах и створках предусматривают в вехней части справа и

слева (см.рис.).

Дополнительная информация по изготовлению отверстий см.также в раз-

деле 2.4.2. 

Несварные элементы: по краям

Рамы и створки: в верхней части справа и

слева.



1. Общие положения

Общие При остеклении оконных и дверных блоков из ПВХ-профилей руковод-
положения ствуются положениями настоящего каталога и нормативными документа

ми:

▪ ГОСТ 30674 Блоки оконные из поливинилхлоридных профилей. 
Технические условия.

▪ ГОСТ 30970 Блоки дверные из поливинилхлоридных профилей. 
Технические условия.

▪ ГОСТ 24866 Стеклопакеты клееные. Технические условия.

Сухое остекление Под сухим остеклением подразумевают проведение работ по остеклению
(установку светопрозрачной части) с предварительно подготовленными
уплотняющими прокладками, как правило, из резины (EPDM) или из тер-
моэластопластов (свариваемый уплотнитель).

Уплотняющие прокладки должны соответствовать требованиям ГОСТ
30778.

Толщина остекления Указания по выбору комплектующих (штапиков) в зависимости от толщи-
ны остекления приведены в разделе 2.3.2.

Вес стекла Вес стекла определяют исходя из формулы
1 мм толщины стекла = 2,5 кг/м2

Установка штапиков Исходя из целей безопасности штапики устанавливают с внутренней сто-
роны светопрозрачных конструкций (кроме специальных требований).
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Важно Контролируйте толщину стекла/стеклопакета перед установкой!
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2. Раскрой штапика

▪ Штапик раскраивают согласно требуемых размеров, при этом торцы 
зарезают на ус.

▪ Длина коротких отрезков штапика должна точно соответствовать разме-
ру проема в свету (см.рис. 1).

▪ Длинные отрезки штапика отрезают с максимальным припуском + 0,5
мм на каждый метр длины.

Важно Раз в смену проверяйте состояние пильных дисков, а также настройку
штапикареза (скорость подачи) для достижения оптимальной чистоты
реза.

При работе на штапикорезе для различных типоразмеров штапиков
используют различные установочные вкладыши (цулаги).

Рис. 1

Рис. 2

3 Установка стеклопакетов

3.1 Общие положения

При установке стеклопакетов для обеспечения оптимальных условий экс-
плуатации применяют специальные подкладки из полимерных материа-
лов.

Опорные подкладки - подкладки для переноса веса стеклопакета на кон-
струкцию изделия.

Дистанционные подкладки - подкладки для обеспечения номинальных 
размеров зазора между кромкой стеклопакета и фальцем рамы или створ-
ки.

Базовые (выравнивающие) подкладки - подкладки для выравнивания ско-
сов фальца, которые устанавливают под опорными и дистанционными 
прокладками.

Важно Не соблюдение указанных размеров приводит к деформаци торцов шта-
пика, провисанию створок, а также может приводить к образованию тре-
щин в углах рам и створок!



3.2 Системы с 3-мя контурами уплотнителя

При остеклении неоткрывающихся элементов (“глухое” остекление) в
системах с 3-мя контурами уплотнителя выполняют дополнительно: 

▪ удаление среднего контура уплотнителя

▪ при необходимости фрезеровку рамы с целью удалить выступающий
элемент фальца, куда установлен средний контур.

3.3 Установка стеклопакета/стекла с помощью подкладок

Стеклопакеты/стекла устанавливают в фальц рамы или створки на под-
кладках, исключающих касание кромок стекопакета/стекла внутренних
поверхностей фальца.

При этом:

–  Длина подкладки = 100 мм
–  Ширина подкладки = мин. толщина стеклопакета + 2 мм.

▪ Подкладки устанавливают таким образом, чтобы толщина стеклопакета
не выходила за границы подкладки.

▪ Способ установки и/или конструкции подкладок должны исключать воз-
можность их смещения во время транспортировки и эксплуатации изде-
лий. Применяемые для фиксации подкладок герметики должны быть
совместимы с герметиком вторичного герметизирующего слоя стеклопа-
кета.

▪ При остеклении рам или створок разделенных импостами на несколько
частей (полей остекления) каждую часть остекляют соответствующим
образом исходя от типа открывания.

▪ В оконных блоках со створками высотой более 1,3 м и в балконных
дверных блоках рекомендуется установка дополнительных дистанцион-
ных подкладок в местах запирания. При остеклении элементов с повы-
шенными требованиями к взломостойкости это требование обязательно.

▪ Различные схемы установки подкладок приведены на стр. 4.

3.4 Схемы остекления

При установке стеклопакета/стекла в зависимости от типа открывания и
формы оконного/дверного блока используют следующие схемы остекле-
ния - установки подкладок.
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Важно В оконных блоках со створками высотой более 1,3 м и в балконных двер-
ных блоках рекомендуется установка дополнительных дистанционных
подкладок в местах запирания.

Важно При установки стеклопакета применять только прокладки рекомендованые
системодателем!
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Неоткрывающийся2

Поворотно-откидной1

Распашной1

Подвесной1

параллельно-сдвижная дверь3
подъемно-сдвижная дверь

Поворотно-откидной
дверной1

Распашной дверной1

Откидной1

Опорная подкладка
Переносит вес стеклопакета на конструкцию изделия

Дистанционная подкладка
Обеспечивает зазор между стеклопакетом и фальцем профиля.

Поворотно-откидные: Установка подкладок согласно схемы 1

Неоткрывающиеся: Установка подкладок согласно схемы 2. Расстояние от внутреннего угла 
соответствует длине подкладки.

Исключение: Установка подкладок в зависимости от типа фурнитуры, схема 3

Важно: Дистанционные подкладки устанавливают мин.150 мм от внутреннего угла
(из-за температурных деформаций ПВХ). 
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*

*

*

* *

Опорная подкладка
Переносит вес стеклопакета на конструкцию изделия

Дистанционная подкладка
Обеспечивает зазор между стеклопакетом и фальцем профиля.

Примечание: На рисунках приведены некоторые примеры остекления непрямоугольных 
оконных блоков.

В случае остекления оконных блоков других типов, схема остекления 
определяется индивидуально.

Важно: Дистанционные подкладки устанавливают мин.150 мм от внутреннего угла
(из-за температурных деформаций ПВХ).

* Подкладки из эластомера (например плотной резины)
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Опорная подкладка
Переносит вес стеклопакета на конструкцию изделия

3.5 Остекление створок, разделенных импостами на несколько частей

При остеклении створок разделенных импостами на несколько частей
(полей остекления) каждую часть остекляют соответствующим образом
исходя от типа открывания.

Пример: последовательность остекления поворотной створки:

1

2

3

4

5

6

7

89



4. Установка и снятие штапиков

4.1 Установка

Исходя из целей безопасности штапики устанавливают с внутренней сто-
роны светопрозрачных конструкций (кроме специальных требований).

1.3 Оконные и дверные балконные блоки
1.3.2 Остекление

Общая часть

Издание 2016 

С правом технических изменений!

Масштаб

–

Раздел

1.3.2

Страница

7

Важно ▪ Проверяйте требуемый и фактический размер толщины стеклопакетов.

▪ Тип штапика должен соответствовать толщине стеклопакета.

Установку начинают с коротких штапиков. Для забивания штапиков
используют специальный безынерционный молоток. При забивании сле-
дят за тем, чтобы торцы штапиков не деформировались (заминались).

При установке штапиков короче 500 мм ножку штапика подрезают в
несколькиз местах (3-5) для облегчения защелкивания в паз.

Короткие штапики:

▪ Установить штапик ножкой в штапиковый паз.

▪ Аккуратно наносить удары молотком по штапику параллельно плоско-
сти стеклопакета до полного защелкивания штапика.

Длинные штапики:

▪ Установить один штапик корцами в штапиковый паз, затем прижать
штапик в центральной части к профилю и аккуратно нанося удары
молотком защелкнуть штапик в центральной части.

▪ То же проделать со вторым штапиком. Далее, нанося удары молотком и
двигаясь постепенно от центра к краям, защелкнуть оба штапика в паз 
(см.рис.1), при этом добиваясь равномерного защелкивания штапика.

▪ Избегать замятий торцов штапика!

4.2 Снятие штапика

▪ Установить стамеску или другой подходящий инструмент между длин-
ным штапиком и профилем, шаг 1 (рис.1 и 2).

▪ Нанося удары молотком по стамеске отщелкнуть штапик, шаг 2 (рис. 3).

Рис. 1

Рис. 2
Рис. 3

1

2



1. Ведение

1.1 Статический расчет

Статический расчет оконных и дверных балконных блоков представляяет

собой проверку устойчивости светопрозрачной конструкции к воздействию

статических нагрузок. Статические нагрузки возникают в конструкциях от

воздействий ветра, снегового покрова, термического воздействия при

перепадах температур, собственного веса конструкции или ее элементов,

а также от нагрузок, возникающих в процессе эксплуатации (открывание-

закрывание, человеческий фактор). Статический расчет помогает выбрать

такие исходные элементы (профили, стеклопакет, фурнитуру), при кото-

рых надежность и безопасность конструкции обеспечивается на протяже-

нии всего срока службы.

1.2 Нормативные документы

При проведении статического расчета используют положения следующих 

нормативных документов:

Федеральный закон "Технический регламент о безопасности зданий и 

сооружений" от 30.12.2009 N 384-ФЗ

СП 20.13330.2011 Нагрузки и воздействия

ГОСТ 23166 Блоки оконные. Общие технические условия

ГОСТ 30970 Блоки дверные из поливинилхлоридных профилей. 

Технические условия.

ГОСТ 24866 Стеклопакеты клееные. Технические условия.
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2.3 Давление ветра 

Основной силовой нагрузкой, действующей на светопрозрачную конструк-

цию (окно, витраж и т.д.), является давление ветра. Величина давления,

при направлении ветра перпендикулярно стене с установленным окном,

составляет 

w ≈ 0,61v2, где w, Па – давление ветра; v, м/с – скорость ветра. 

Воздействие ветра может быть весьма велико. Например, при скорости 

ветра v = 25 м/с давление ветра составит w = 381 Па (39 кгс/м2), и при 

размере окна 2 х 2 м суммарная сила давления ветра на окно составит 

FW = 1524 Н (155 кгс). Светопрозрачная конструкция должна выдерживать 

давление ветра, которое может возникнуть в месте её установки. 

Методика определения величины расчётного давления ветра описана в 

СП 20.13330.2011 "Нагрузки и воздействия" в разделе 6 "Ветровые нагруз-

ки": 

wРАСЧ.= w0kc (1 + ζν) γf,

где w0, Па – нормативное значение ветрового давления, зависящее от 

региона. Выбирается по Карте 3 "Районирование территории РФ по 

давлению ветра" обязательного приложения 5 к СП 20.13330.2011. Вся 

территория разделена на 8 ветровых районов: 

Например, г. Москва расположен в ветровом районе I, а г. Санкт-Петербург

– в районе II. 

k – коэффициент, учитывающий изменение ветрового давления по высоте.

Выбирается в зависимости отвысоты расположения светопрозрачной кон-

струкции над уровнем грунта z и от типа местности. СП 20.13330.2011 

рассматривает три типа местности: 

A – открытые побережья морей, озёр и водохранилищ, пустыни, степи, 

лесостепи, тундра; 

B – городские территории, лесные массивы и другие местности, равно-

мерно покрытые препятствиями высотой более 10 м; 

C – городские районы с застройкой зданиями высотой более 25 м. Здание

считается расположенным в местности данного типа, если эта мест-

ность сохраняется с его наветренной стороны на расстоянии 30h при 

высоте здания h ≤ 60 м и на расстоянии 2 км при большей высоте здания.

1.3 Оконные и дверные балконные блоки
1.3.3 Основы статического расчета

Общая часть

Издание 2016 

С правом технических изменений

Масштаб

–

Раздел

1.3.3

Страница

2

2. Нагрузки

2.1 Передача нагрузок на стоительную конструкцию

Нагрузки, действующие на светопрозрачную конструкцию должны в обяза-

тельном порядке передаваться на строительную конструкцию.

2.2 Максимально допустимые размеры створок

Максимально допустимые размеры створок для оконных и дверных бал-

конных блоков приведены в разделе 2.3.3.

+    +  +  

901+$%$& +)&$# Ia I II III IV V VI VII 

w0, .<) 0,17 0,23 0,30 0,38 0,48 0,60 0,73 0,85 
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Внимание! Следует различать типы местности A, B, C по 

СП20.13330.2011 и группы ветровых нагрузок A, B, C по стандарту 

Германии DIN 1055. 

c – аэродинамический коэффициент, учитывающий особенности формы и 

расположения конструкции. Например, для окна, встроенного в проём вер-

тикальной плоской стены, c = 0,8. 

ζν - коэффициент пульсаций давления ветра. Выбирается аналогично 

коэффициенту k. 

ν - коэффициент пространственной корреляциипульсаций давления ветра,

зависящий от расположения и габаритов рассчитываемой конструкции. 

Светопрозрачные конструкции рассчитываются на статическую жёсткость 

(прочность) небольшими участками площадью в несколько квадратных 

метров, поэтому следует принять ν ≈ 1 (это его максимальное значение). 

γf – коэффициент надёжности по ветровой нагрузке. Согласно п.6.11 

СП20.13330.2011 рекомендуется принимать γf = 1,4. 

!"# $%&'()&'" #) *+", 2.01.07-85* 

A B C 
-.&)'/ z, 

$ 
k "& k "& k "&

0) 5 0,75 0,85 0,50 1,22 0,40 1,78

10 1,00 0,76 0,65 1,06 0,40 1,78

20 1,25 0,69 0,85 0,92 0,55 1,50

40 1,50 0,62 1,10 0,80 0,80 1,26

60 1,70 0,58 1,30 0,74 1,00 1,14

80 1,85 0,56 1,45 0,70 1,15 1,06

100 2,00 0,54 1,60 0,67 1,25 1,00

!"20.13330.2011

Пример. Определить расчётное давление ветра для окна 12-го этажа 

жилого здания, расположенного в 100 м от побережья Финского залива 

в г. Санкт-Петербург. w0 = 0,30 кПа (г. Санкт-Петербург); k = 1,50; 

ζv = 0,62 (тип местности A, высота zv = 12 ⋅ 3,3 м = 39,6 м ≤ 40 м); 

c = 0,8 (окно в плоской вертикальной стене); ν = 1; γf = 1,4 (рекомендо-

ванные для светопрозрачных конструкций значения). 

wРАСЧ.= w0kc (1 + ζν) γf = 0,30 ⋅ 1,50 ⋅ 0,8 ⋅ ( 1 + 0,62 ⋅ 1 ) ⋅ 1,4 = 0,82 кПа



2.4 Жёсткость ПВХ-профилей

Наибольшую опасность для конструкций из ПВХ-профилей представляет 

поперечный изгиб, особенно под действием давления ветра. Способность 

бруса сопротивляться изгибуописывается произведением двух параметров

E ⋅ J и называется жёсткостью данного бруса. Входящие в жёсткость пара

метры имеют следующий физический смысл: 

E, Н/м2 – модуль упругости, характеризующий свойства материала, из 

которого сделан брус; 

J, см4 – моментинерции сечения бруса (в Германии обозначается I ), 

характеризующий формуи размеры сечения бруса. Величина модуля упру

гости E берётся из соответствующего справочника. Значения E могут 

несколько отличаться в зависимости отсостава сплава, породы дерева и 

т.п. Вот его значения для наиболее часто встречающихся при производ

стве светопрозрачных конструкций материалов: 

для углеродистой стали E = 210⋅109 Н/м2

для алюминиевого сплава E = 70⋅109 Н/м2

для дерева E ≈ 10⋅109 Н/м2 

для твёрдого ПВХ E = 2,5⋅109 Н/м2 

Например, из приведённых значений видно, что жёсткость бруса из стали 

будет в 3 раза больше, чем бруса такого же сечения из алюминия. Момент

инерции сечения бруса J является расчётной величиной, причём в случае 

несимметричного сечения (а полностью симметричной фигурой является 

только круг) величина момента инерции сечения зависит от направления 

действия изгибающей нагрузки. Поэтомудля определённостина чертеже 

сечения обозначают ось (нейтральную линию), относительно которой счи-

тается момент инерции, и к обозначению момента инерции добавляют

соответствующий индекс: например, ось X–X и момент инерции сечения, 

соответственно, JX. Нейтральная линия проходит через центр тяжести 

сечения и является границей междурастянутыми и сжатыми участками 

сечения бруса при поперечном изгибе. Существующие методики позво-

ляют рассчитывать вручную моменты инерции сечения любой сложности. 

Можно также использовать возможности современных компьютерных про-

грамм (например, AutoCAD). Для простых сечений существуют 

несложные формулы:

Для прямоугольного сечения 

причём наличие или отсутствие стыка в указанном месте не влияет на 

результат. Чтобы получить размерность JX в см4, нужно подставлять в 

формулувеличину габаритных размеров сечения b и h, а также толщину

стенки S в см. 

Для С-образного сечения 
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При изгибе относительно другой оси формула для подсчёта момента
инерции С-образного сечения будет намного сложнее. Приведённые фор-
мулы не учитывают скругления углов, поэтому полученные значения будут
завышены примерно на 2...3%. В системном каталоге фактические значе-
ния моментов инерции сечения IX указаны для всех применяющихся уси-
лительных вкладышей. 

Проанализировав указанные формулы, можно сделать вывод, что для
обеспечения наибольшей жёсткости стального усилительного вкладыша
важно обеспечить ему максимальный размер в направлении действия
нагрузки (размер h на чертеже). Если увеличить размер h в 2 раза, то
момент инерции сечения JX и, соответственно, жёсткость усилителя воз-
растут в 8 раз. Поэтому наиболее жёсткие профили (обычно это соедини-
тельные профили для стыковки двух рам), как правило, выступают за пре-
делы монтажной ширины рамы. Следует иметь в виду, что в разных про-
филях один и тот же усилительный вкладыш может располагаться по раз-
ному и, соответственно, его изгиб будет происходить относительно разных
осей (особенно это характерно для усилительных вкладышей прямоуголь-
ного сечения). Теоретической жёсткостью обладает также и сам ПВХ-про-
филь, например, для импоста арт. 732 имеем: 

EJX = EПВХ⋅JX732 = 2,5⋅10 9[Н/м2] ⋅ 57 [см4] = 2,5⋅10 9[Н/м2] ⋅ 57⋅10 - 8[м4] =
1425 Н ⋅ м2 ≈ 1,4 кН ⋅ м2. В то же время для стального усилительного вкла-
дыша арт. 614 к этому импосту имеем: 

EJX = EСТ⋅JX614 = 210⋅10 9[Н/м2] ⋅ 8 [см4] = 210⋅10 9[Н/м2] ⋅ 8⋅10 - 8[м4] =
16800 Н ⋅ м2 = 16,8 кН ⋅ м2. Как вытекает из полученных значений,
жёсткость у ПВХ-профиля на порядок меньше, чем у его стального усили-
тельного вкладыша. Кроме этого, физические свойства ПВХ не позволяют
считать его классическим упругим телом: под действием длительно дей-
ствующей нагрузки ПВХ постепенно прогибается, и эта деформация уже
не исчезает после снятия нагрузки. Поэтому при расчёте светопрозрач-
ных конструкций из ПВХ-профилей на статическую нагрузку учиты-
вают только жёсткость усилительного (стального) вкладыша. 

Пример. Усилительный вкладыш арт. 614 сечением 50 х 40 х 2 мм может-
применяться и в пилястре арт. 154, и в импосте арт. 732 (смотри рисунок). 

В первом случае 

JX1= [ bh3- ( b – 2S )⋅( h - 2S )3 ] / 12 = [ 4⋅53- ( 4 - 2⋅0,2 )⋅( 5 - 2⋅0,2 )3 ] / 12 =
12,46 см4 ≈ 12 см4, 

а во втором случае значения b и h меняются местами: 

JX2= [ bh3- ( b – 2S )⋅( h - 2S )3 ] / 12 = [ 5⋅43- ( 5 - 2⋅0,2 )⋅( 4 - 2⋅0,2 )3 ] / 12 =
8,78 см4 ≈ 8,5 см4.
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В случае если конструкция бруса состоит из нескольких профилей (напри-
мер, стык двух рам, состоящий двух профилей рамы и соединительного
профиля с усилительными вкладышами), моменты инерции сечения их
усилительных вкладышей складываются: JX∑ = JX1 + JX2 + JX3. Если же для
дополнительного усиления применяется пилястровый профиль, смещён-
ный относительно базового в направлении действия нагрузки (т.е. допол-
нительно прикреплённый к усиливаемому профилю с внешней или внут-
ренней стороны, как показано на рисунке слева), то здесь возможны два
варианта: 

1. Если два установленных таким образом профиля имеют возможность
небольших продольных перемещений друг относительно друга (иначе
говоря, профили скреплены не слишком крепко), то их моменты инерции
сечения также складываются: JX∑ = JX1 + JX2 = 12 + 8,5 = 20,5 см4 (на при-
ведённом выше примере сочетания арт. 732 с арт. 154). 

2. Если же предположить, что профили соединены надёжно и изгибаются
вместе, как одно целое, то такая конструкция окажется намного жёстче. В
этом случае JX∑ = JX1+ а2⋅S1 + JX2+ b2⋅S2, где a и b – расстояние от центров
тяжести сечения каждого профиля O1 и O2 до их общего центра тяжести
O0 (смотри схему в центре). В общем случае a/b = S2/S1, где Si – площадь
сечения i-го сечения (заштриховано на чертеже). В итоге имеем: JX∑ = JX1+
а2⋅S1 + JX2+ b2⋅S2 = 12 + 32⋅3,4 + 8,5 + 32⋅3,4 = 81,7 см4, поскольку для ука-
занного сочетания профилей S1 = S2 = 3,4 см2 и, соответственно, a = b ≈ 3
см. Разница в полученных значениях весьма значительная. Однако на
практике обеспечить надёжное скрепление двух стальных усилительных
вкладышей можно разве что электросваркой, что для конструкциииз ПВХ,
конечно же, неприемлемо. Воздушный зазор, имеющийся между вклады-
шами, делает возможными их взаимное продольное смещение, так что
реально получается нечто среднее между двумя описанными случаями.

Рекомендации для надёжного скрепления профилей следующие: 

- использовать шурупы диаметром 5...6 мм; 

- толщина стали, в которую завинчивается шуруп, должна быть не менее 2
мм; 

- шуруп должен проходить через две стенки хотя бы в одном из стальных
профилей; 

- шуруп не должен проходить через стык гнутого стального профиля; 

-шурупы должны располагаться с шагом не более 300 мм в средней части,
а с каждого края должно быть не менее трёх шурупов с шагом в 100 мм; 

- отверстия в стальном профиле, к которому прилегает головка шурупа,
должны обеспечивать беззазорное проворачивание шурупа в его конечном
положении (иначе невозможно стянуть два профиля). Реально описанный
в случае 2 расчет можно применять, если между двумя соединяемыми
стальными профилями нет воздушного зазора (например, при креплении
пилястрового профиля арт. 154 с усилительным вкладышем арт. 614 с
внутренней стороны импоста арт. 732, как показано на рисунке справа), но
в этом случае расстояние между центрами тяжести сечений усилительных
вкладышей уменьшится и при a = b ≈ 2,45 см мы получим JX∑ = JX1+ а2⋅S1

+ JX2+ b2⋅S2 = 12 + 2,452⋅3,4 + 8,5 + 2,452⋅3,4 = 61,3 см4. В целом же для
обеспечения надёжности конструкции в описанном случае можно реко-
мендовать применять дополнительный коэффициент запаса прочности k ≈
1,2...2,0, где наименьшее значение соответствует отсутствию воздушного
зазора между стальными профилями, а наибольшее – величине зазора в
1 см. Тогда для рассматриваемого примера имеем: 

- для случая на рисунке слева JЭКВ.= JX∑ / k = 81,7 / 2 ≈ 40 см4; 

- для случая на рисунке справа JЭКВ.= JX∑ / k = 61,3 / 1,2 ≈ 50 см4; 

при воздушном зазоре междустальными профилями более 1 см JX∑ =
JX1 + JX2 = 12 + 8,2 ≈ 20 см4. 



2.5 Критерии жёсткости импостов и соединителей

Любая конструкция под действием внешних нагрузок деформируется. 

Необходимо, чтобы эта деформация находилась в допустимых пределах, 

не нарушающих правильного функционирования конструкции. Для свето-

прозрачных конструкций наибольшую опасность представляет воздей  

ствие давления ветра, вызывающее поперечный изгиб стоек и перекладин

конструкции. Величину деформации в этом случае измеряют по наиболь-

шему прогибу элемента конструкции fMAX, который обычно соответствует 

прогибу середины профиля (смотри рисунок). В качестве стойки или пере-

кладины может выступать импост в раме, импост в створке (шпросса) или 

стык двух рам (рама-соединитель-рама). Наиболее жёсткие требования 

предъявляются к величине прогиба стеклопакетов. Одновременно дей-

ствуют два ограничения: 
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Поскольку 6 х 300 = 1800 мм, первое условие применяется для L ≤ 1800

мм, а второе, соответственно, для L > 1800 мм. При величине прогиба

стеклопакета, превышающую указанную выше, возникает риск отрыва

стекла от дистанционной рамки. Это приведёт к нарушению герметичности

стеклопакета и, впоследствии, к образованию конденсата внутри него. 

Если один стеклопакет располагается вдоль всей длины рассматриваемо-

го элемента (как на левом рисунке), то эти ограничения автоматически

переносятся на этот элемент. Если же стеклопакеты по длине рассматри-

ваемого элемента разделены на несколько частей поперечными импоста-

ми (шпроссами) или вместо стеклопакета применяется другое заполнение

(например, простое одинарное стекло), то ограничения прогиба стойки или

перекладины выбираются по другим критериям. В самом деле, при "раз-

бивке" прилегающего проёма на несколько частей максимальный прогиб

каждого отдельного стеклопакета f1 будет намного меньше, чем самой

стойки или перекладины (смотри правый рисунок).

Однако следует иметь ввиду, что, кроме технических, существуют и психо-

логические ограничения. С этой точки зрения нежелательно превышать

предельное значение величины прогиба fMAX ≤ 10 мм, иначе находящиеся

рядом с конструкцией люди будут испытывать сильный дискомфорт из-за

опасения, что конструкция вот-вот разрушится. 



3 Статический расчет

3.1 Расчёт требуемой жёсткости импоста или соединителя

Ветер оказывает равномерное давление на всю площадь светопрозрачной

конструкции. Заполнение проёмов (обычно это стеклопакеты) "собирает" 

это давление и передаёт его на силовой каркас рамы (коробки). Коробка 

же передаёт этунагрузку на капитальные строительные конструкции 

(обычно это стена), в которой она закреплена. Самым слабым звеном в 

такой конструкции оказываются стойкии перекладины, которые делят 

общий проём на части.

Прямоугольный проём ограничивают четыре силовых элемента каркаса. 

Чтобы подсчитать, какая нагрузка отдавления ветра воздействует на каж-

дый из них, площадь проёма условно делят на четыре части, каждая из 

которых примыкает к своей стороне каркаса. В зависимости от соотноше-

ния высоты и ширины проёма размер прилегающей к рассчитываемому 

элементу конструкции (передающей на него ветровую нагрузку) части про-

ёма будет равен: 

- если проём вытянут вдоль рассчитываемого элемента конструкции (наи-

более часто встречающийся случай), т.е. при Bi < L, имеем 

ai= Bi / 2(смотри проём B1); 

- если проём вытянут в сторону от рассчитываемого элемента конструк-

ции, т.е. при Bi ≥ L, имеем ai= L / 2 (смотри проём B2). 

Величина ai, см, называется шириной эпюры нагрузки. Расчёт величины 

максимального прогиба стойки или перекладины производится методами 

общетехнической дисциплины "Сопротивление материалов" или её специ-

ального варианта "Строительная механика". Рассматриваемый элемент 

рассчитывается по схеме балки с шарнирно закреплёнными концами, на 

которую действует распределённая нагрузка. Поскольку прилегающие 

к рассчитываемой стойке или перекладине проёмы могут иметь разные 

габариты, для упрощения расчёт максимального прогиба балки проводят в

два этапа, подсчитывая отдельно прогиб от воздействия ветрового давле-

ния, передающегося на балку со стороны каждого из двух прилегающих 

проёмов. Для упругой деформации балки суммарный прогиб от действия 

нескольких нагрузок равен сумме прогибов, вызванных каждой нагрузкой в

отдельности. 

Наибольший прогиб балки под действием распределённой нагрузки в 

форме трапеции 

где fMAX i, см – прогиб балки под действием давления ветра с одной сторо-

ны балки; wРАСЧ., кПа – расчётное давление ветра; L, см – длина балки 

(стойки или перекладины); ai, см – ширина эпюры нагрузки с одной сторо-

ны балки; E, Н/м2 – модуль упругости усилительного вкладыша (обычно 

стального, тогда E = 210⋅109 Н/м2); JX, см4 – момент инерции сечения уси-

лительного вкладыша. 

По этой формуле можно проверить, будет ли находиться прогиб рассчиты-

ваемого элемента в допустимых пределах fMAX= fMAX1+ fMAX2≤ fДОП.. Это 

удобно делать для проверки уже спроектированной или даже установлен-

ной светопрозрачной конструкции. Для предварительного проектирования 

лучше применять другой подход: по предварительной схеме конструкции 
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По этой формуле можно проверить, будет ли находиться прогиб рассчиты-

ваемого элемента в допустимых пределах fMAX= fMAX1+ fMAX2≤ fДОП.. Это 

удобно делать для проверки уже спроектированной или даже установлен-

ной светопрозрачной конструкции. Для предварительного проектирования 

лучше применять другой подход: по предварительной схеме конструкции 

определить необходимое значение момента инерции сечения для каждой 

стойки и перекладины, и затем выбрать для них такие ПВХ-профили, 

момент инерции стального усилительного вкладыша которых удовлетво-

ряет полученному значению: IX≥ IXДОП.= IXДОП.1+ IXДОП.2, где 

Эта формула описывает общий случай расчёта. Для частных случаев, 

описанных ранее, она может быть упрощена путём подстановки значений,

например, fДОП.= L / 300 и/или ai= L / 2. 

Пример. Подобрать профиль импоста для оконного блока шириной 2200 

мм и высотой 1600 мм. Вертикальный импост делит рамуна две равные 

части. Окно будет эксплуатироваться при давлении ветра wРАСЧ.= 0,8 кПа. 

В приведённую выше формулу подставляем это и остальные значения: 

L = 160 см, a1= a2= 55 см (соответственно 

JXДОП.= JXДОП.1+ JXДОП.2= 2⋅JXДОП.1), fДОП.= L / 300 = 160 /300 = 0,53 см, 

EСТАЛИ= 210⋅109 Н/м2. 

Полученному условию удовлетворяет импост арт. 732 со стальным усили

тельным вкладышем арт. 614, имеющим JX= 8 см4. 

3.2 Таблицы для расчёта необходимой жёсткости импостов и соеди-

нителей

Нормативное значение ветрового давления w0 в зависимости от 

региона выбирается по таблице:

Принадлежность населённого пункта к определённому ветровому району

определяется по карте 3 "Районирование территории СССР по давлению 

ветра" обязательного приложения 5 к СП 20.13330.2011 "Нагрузки и воз

действия". 

Коэффициент расчётного значения ветрового давления 

KWрасч.= kc(1 + ζν)γf в зависимости отвысоты z расположения над уров

нем грунта итипа городской застройки по СП 20.13330.2011 выбирается по

таблице 2. Таблица 2 действительна для светопрозрачных конструкций, 

встроенных в проём плоской вертикальной стены. 
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w0, .<) 0,17 0,23 0,30 0,38 0,48 0,60 0,73 0,85 



4   

  K&"&($ 3"&.),$@H),! 3"!<#$ Bi, 0# 

  40 60 80 100 120 140 160 180 200 220 240 260 280 300 320 340 360 380 400 

100 0,35 0,48 0,57 0,60 0,60              0,60

110 0,46 0,66 0,79 0,86 0,87 0,87             0,87

120 0,61 0,87 1,07 1,19 1,23 1,23             1,23

130 0,79 1,12 1,40 1,59 1,69 1,70 1,70            1,70

140 0,98 1,42 1,78 2,06 2,23 2,29 2,29            2,29

150 1,22 1,76 2,23 2,61 2,86 3,00 3,01 3,01           3,01

160 1,49 2,16 2,75 3,24 3,60 3,83 3,90 3,90           3,90

170 1,79 2,61 3,34 3,96 4,44 4,78 4,95 4,97 4,97          4,97

180 2,13 3,11 4,00 4,76 5,40 5,87 6,15 6,25 6,25       L / 300 = 6    6,25

190 2,51 3,68 4,75 5,69 6,48 7,10 7,52 7,73 7,76 7,76         7,76

200 2,93 4,31 5,58 6,72 7,69 8,48 9,05 9,41 9,52 9,52         9,52

210 3,40 5,00 6,50 7,85 9,03 10,0 10,8 11,3 11,5 11,6 11,6        11,6

220 3,91 5,77 7,51 9,10 10,5 11,7 12,7 13,4 13,8 14,0 14,0        14,0

230 4,47 6,61 8,62 10,5 12,1 13,6 14,8 15,7 16,3 16,6 16,7 16,7       16,7

240 5,09 7,52 9,83 12,0 13,9 15,6 17,1 18,2 19,1 19,6 19,8 19,8    L / 300 = 8    19,8

250 5,75 8,52 11,2 13,6 15,9 17,9 19,6 21,0 22,1 22,8 23,2 23,3 23,3      23,3

260 6,48 9,60 12,6 15,4 18,0 20,3 22,3 24,1 25,4 26,4 27,0 27,2 27,2      27,2

270 7,26 10,8 14,1 17,3 20,3 23,0 25,3 27,4 29,0 30,3 31,2 31,5 31,6 31,6     31,6

280 8,10 12,0 15,8 19,4 22,7 25,8 28,5 30,9 32,9 34,5 35,7 36,4 36,6 36,6     36,6

290 9,00 13,4 17,6 21,6 25,4 28,9 32,0 34,8 37,2 39,1 40,5 41,5 42,0 42,1 42,1    42,1

300 9,97 14,8 19,5 24,0 28,2 32,2 35,7 38,9 41,7 44,0 45,8 47,1 47,9 48,2 48,2 L / 300 = 10    48,2

310 11,0 16,4 21,6 26,6 31,3 35,7 39,7 43,4 46,6 49,3 51,5 53,2 54,3 54,9 55,0 55,0   55,0

320 12,1 18,0 23,8 29,3 34,5 39,5 44,0 48,1 51,8 55,0 57,6 59,7 61,2 62,1 62,4 62,4   62,4

330 13,3 19,8 26,1 32,2 38,0 43,5 48,6 53,2 57,4 61,0 64,1 66,7 68,6 69,9 70,5 70,6 70,6  70,6

340 14,5 21,7 28,6 35,3 41,7 47,8 53,4 58,6 63,3 67,5 71,1 74,1 76,5 78,2 79,2 79,5 79,5  79,5

350 15,9 23,6 31,2 38,6 45,6 52,3 58,6 64,4 69,7 74,4 78,5 82,1 84,9 87,1 88,5 89,2 89,3 89,3 89,3

360 17,3 25,7 34,0 42,1 49,8 57,1 64,1 70,5 76,4 81,7 86,5 90,5 93,9 96,5 98,4 99,6 100 100 100 

370 18,8 28,0 37,0 45,7 54,2 62,2 69,9 77,0 83,5 89,5 94,8 99,5 103 107 109 111 112 112 112 

380 20,3 30,3 40,1 49,6 58,8 67,6 76,0 83,8 91,1 97,7 104 109 114 117 120 122 123 124 124 

390 22,0 32,8 43,4 53,7 63,7 73,3 82,4 91,0 99,0 106 113 119 124 129 132 135 137 138 138 
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400 23,7 35,4 46,9 58,0 68,9 79,3 89,3 98,6 107 116 123 130 136 141 145 148 151 152 153 
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Величина расчётного ветрового давления подсчитывается по формуле 

wРАСЧ.= KWрасч.⋅w0. 

Коэффициент расчётного момента инерции сечения KJxi в зависимости 

отдлины L рассчитываемого элемента и ширины Bi каждого из двух приле-

гающих к нему проёмов выбирается по таблице 3. Таблица 3 действитель-

на для стальных усилительных вкладышей и предельно допустимого про-

гиба fДОП.= L / 300. 

4   

610!%$ z, # 

5&3 *$0%"!78& 
-! 5 10 20 40 60 80 100 

A 1,55 1,97 2,37 2,72 3,01 3,23 3,45 

B 1,24 1,50 1,83 2,22 2,53 2,76 3,00 

C 1,25 1,25 1,54 2,02 2,40 2,65 2,80 
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Рассчитываемый элемент должен иметь момент инерции сечения сталь-

ного усилительного вкладыша 

JX≥ wРАСЧ.⋅(KJx1+ KJx2) = KWрасч.⋅w0⋅(KJx1+ KJx2). 

Таблица разделена жирной ломаной линией на две части. Эта линия соот-

ветствует прилегающему к рассчитываемому элементу проёму квадратной

формы, т.е. Bi= L. 

Для левой части таблицы: 

Для правой части таблицы: 

Таким образом, значение коэффициента KJxi в правой части таблицы не 

зависит отширины прилегающего проёма. 

Таблица 3 рассчитана на применение стальных усилительных вкладышей,

имеющих EСТАЛИ= 210⋅109 Н/м2. Если усилительный вкладыш изготовлен 

из другого материала, то необходимо ввести поправочный коэффициент. 

Например, для алюминиевого усилителя 

KJxiАл= Kxi⋅(EСТАЛИ / EАЛЮМИН.) = Kxi⋅(210⋅109 / 70⋅109) ≈ 3⋅KJxi

Если для рассчитываемого элемента требуется другое ограничение по 

наибольшему допустимому прогибу, отличное от fДОП.= L / 300, заложен

ного в таблице 3, то также требуется ввести поправочный коэффициент. 

Например, требуется, чтобы величина прогиба не превышала 8 мм. Тогда 

для L ≤ fДОП. ⋅ 300 = 0,8 ⋅ 300 = 240 см данные выбираются по таблице без 

всяких изменений, а для L > 240 см, т.е. ниже соответствующей пунктир

ной линии, KJxi8= Kxi⋅(fТАБЛ. / fДОП.) = Kxi⋅(0,8 ⋅ 300 / L) = Kxi⋅(240 / L) , где 

длина рассчитываемого элемента L - в см. 
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1. Общие указания

При установке фурнитуры на оконные и дверные блоков из ПВХ-профи-

лей руководствуются положениями настоящего каталога и нормативными

документами:

▪ ГОСТ 538-2001 Изделия замочные и скобяные. Общие технические усло-

вия.

▪ ГОСТ 30777-2001 Устройства поворотные, откидные и поворотно-откид-

ные для оконных и балконных дверных блоков.Технические условия.

2. Расстояние между зацепами фурнитуры

Максимально допустимое расстояние между зацепами фурнитуры по

периметру створки должно быть не более 700 мм, а от углов - не более 

300 мм.

3. Проверка работоспособности

После установки фурнитуры обязательно проверяют ее работоспособ-

ность путем открывания-закрывания створок окна во всех режимах (откры-

вание, откидывание).

4. Шаблоны для установки фурнитуры

Для установки фурнитуры применяют специальные шаблоны (кондукто-

ры), которые поставляются изготовителем/поставщиком фурнитуры.

5. Обеспечение герметичности

При установке фурнитуры, включающей в себя такой элемент как ножни-

цы, для обеспечения герметичности не допускается подрезать уплотни-

тель под ножницами.

6. Уход за фурнитурой

Правила эксплуатации фурнитуры, включая порядок смазки и регулиров-

ки, отражают, как правило в инструкции по эксплуатации изделия (оконно-

го или дверного блока).
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Общая часть

Издание 2016 

С правом технических изменений

Масштаб

–

Раздел

1.3.4

Страница

1

Важно При изготовлении конструкций необходимо:

▪ использовать только фурнитуру, согласованную с системодателем про-

фильной системы

▪ использовать только фурнитуру, способную обеспечить безопасную

работу конструкции исходя из веса открывающихся элементов конструк-

ции
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Поворотно-
откидные

AUBI

Fuhr

GU

Hautau

MACO

Roto

Schüring

Siegenia

Winkhaus

Распашные AUBI

Fuhr

GU

MACO

Roto

Schüring

Siegenia

Winkhaus

Поворотно-
откидные
с замками

AUBI

Fuhr

GU

MACO

Roto

Schüring

Siegenia

Winkhaus

AUBI

Fuhr

GU

MACO

Roto

Schüring

Siegenia

Winkhaus
Откидные
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Безимпостоные
(штульповые)
с накладной фурниту-
рой штульпа

AUBI

GU

MACO

Roto

Winkhaus

Безимпостоные
(штульповые)
со скрытой фурниту-
рой штульпа

Fuhr

GU

MACO

Roto

Schüring

Siegenia

Winkhaus

Безимпостоные
(штульповые)
со скрытой фурниту-
рой штульпа и обвяз-
кой штульповой створ-
ки

AUBI

Fuhr

GU

Roto

Schüring

Winkhaus

Безимпостоные
(штульповые)
со шпингалетами

AUBI

GU

MACO

Roto

Schüring

Siegenia

Winkhaus

Безимпостоные
(штульповые)
с защелкой створки

AUBI

GU

MACO

Roto

Schüring

Siegenia

Winkhaus

Безимпостоные
(штульповые)
с двумя оконными
ручками

AUBI

GU

Roto

Schüring

Siegenia
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Средне-пово-
ротные

GU

Hautau

Распашные
с открыванием наружу

AUBI

Fuhr

Roto

Siegenia

Winkhaus

Комбинированные
двери параллель-
но-сдвижные

AUBI

GU

Hautau

MACO

Roto

Schüring

Siegenia

Winkhaus

Комбинированные двери
(“гармошка”)

AUBI,

Fuhr,

GU,

Roto,

Schüring

Siegenia
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Входные двери BKS

Fuhr

GU

KFV

KIMA

Schlechtendahl

Schüring

Winkhaus

Безимпостные
входные двери

Fuhr

GU

Maco

Roto

Schüring

Winkhaus

Alumat

BKV

Schüring

Alumat

Athmer

Elton

Dr. Hahn

Dorma

GEZE

GU-BKS

Dorma

GEZE

GU-BKS

Normbau

Дверные пороги

Дверные уплотнители авто-
матические

Дверные доводчи-
ки верхние

Почтовые ящики

Дверные доводчи-
ки нижние
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Дверные петли
для входных дверей

Подпятник

Дверные петли
для межкомнатных дверей

Anuba

BKV

Breuer &�Schmitz

Haps & Sohn

MACO

Schüring

Simonswerk

Winkhaus

Anuba
BKV
Breuer &�Schmitz
Dr. Hahn
Haps & Sohn

MACO
Schüring
Simonswerk
Winkhaus

GEZE

GU

Hautau

Schüring

KBE

Дистанционное откры-
вание фрамуги

AUBI

Fuhr

GU

MACO

Roto

Siegenia

Winkhaus

Щелевой проветрива-
тель

Более подробную информацию запрашивайте у про-
изводителей фурнитуры



1 Требования к соединительным профилям и пилястрам

При необходимости соединения отдельных оконных и/или дверных бло-

ков между собой, а также для увеличения жесткости таких соединений, 

используют соединительные профили (соединители) и пилястры, уси-

ленные армирующими профилями. Соединительные профили и пиляст-

ры, как правило являются несущими элементами конструкции и должны

выбираться/расчитываться исходя из расчетной нагрузки на конструк-

цию.

Расчетную нагрузку определяют по методике указанной в 

СП20.13330.2011 Нагрузки и воздействия. См. также раздел 1.3.3.

Несущую способность соединительных профилей и пилястров опреде-

ляют по несущей способности усилительных вкладышей, моменты 

инерции которых приведены в разделах данного каталога.

2 Выбор конструктивного решения

2.1 Использование скрытого соединителя (рис.1)

Вариант установки: 

– вертикально или горизонтально.

Область применения:

– типовое решение для всех видов соединения оконных блоков между 

собой, где не требуется усиление стыка.

2.2 Соединители с усилителем (армирующим профилем) (рис.2)

Вариант установки: 

– вертикально.

Область применения: 

– соединение оконных/дверных блоков для передачи нагрузок на строи-

тельную конструкцию;

– соединение оконных/дверных блоков для компенсации изменений 

размеров вследствие термического расширения;

– соединение оконных/дверных блоков под углом отличным от 180°.

При этом крепление усилительного вкладыша (армирующего про

филя) соединителя в строительную конструкцию обязательно!

2.3 Пилястры (рис.3)

Вариант установки: 

– вертикально или горизонтально.

Область применения: 

– для увеличения жесткости отдельных элементов оконных/дверных 

блоков, соединений оконных/дверных блоков при ветровой и динамиче-

ской нагрузках.

При этом жесткость полученного соединения расчитывается в 

зависимости от того, закреплен ли усилительный вкладыш пиля

стра в строительную конструкцию или нет.
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Рис. 1 Соединение 2-х коробок (рам)

Рис. 2 Соединение с помощью соедини-

теля

Рис. 3 Применение пилястра
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3 Ограничения функциональности

На практике большинство конструкций может быть усилено/дополнено 

соединительными профилями или пилястрами.

При этом возможны некоторые ограничения функциональности кон-

струкций, которые необходимо заранее продумать. Чтобы предупредить

подобные ограничения, необходима тщательная проработка конструк

ции еще в период проектирования. Вот некоторые из вопросов для про-

работки:

– могут ли створки беспрепятственно открываться? (актуально для кон-

струкций, соединенных угловыми содинителями, как то 90°, 135° или

соединителем типа “труба”)?

– достаточно ли места для установки петель?

– есть ли место для соединителя порога в предусмотренном соедините-

ле?

4 Компенсация температурных деформаций

Так как ПВХ конструкции подвержены термическим расширениям при

изменении внешних температур, при использовании соединительных про-

филей, в стыках предусматривают зазоры для компенсации изменений

линейных размеров элементов конструкции ( Рис. 1).

Зазоры предусматривают, когда габаритные размеры конструкции состав-

ляют:

– для белых профилей > 3,5 м;

– для профилей с цветными лицевыми поверхностями > 2,5 м.

Компенсационные зазоры должены быть мин. 5 мм. ( Рис. 2).

5 Крепёж и перенос нагрузки

Усилительные вкладыши соединительных профилей для переноса нагруз-

ки должны крепиться к несущей стене. 

Используйте только те крепёжные элементы, которые указаны в рабочей 

документации.

Весь используемый крепёж должен быть с долговременной антикорро-

зионной защитой.

Рис. 1 Компенсационные швы

Рис. 2 Компенсационный шов (сечение)

Компенсационные швы
необходимы при ширине кон-
струкций от

>3,50 м для профилей белого
цвета

>2,5 м для профилей с цвет-
ными лицевыми поверхностя-

ми
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6 Соединение элементов конструкции с использованием соедините

лей

При монтаже элементов (оконных и дверных коробок) конструкции между 

собой с использованием соединителей крепление производят таким обра-

зом, чтобы крепежные элементы в обязательном порядке проходили/кре-

пились через/в усилительные вкладыши.

В местах установки крепежных элементов применяют опорные подкладки 

для предупреждения деформации профилей.

В качестве крепежных элементов, как правило, используют строительные 

или монтажные шурупы, минимальный диаметр шурупа 5 мм.

Расстояния между крепежными элементами в независимости от соедини-

тельного профиля (см.рис.1):

- первый крепежный элемент на расстоянии 150 мм от внутреннего угла;

- все последующие крепежные элементы с шагом 300-400 мм.

6.1 Порядок проведения работ при соединении элементов

При соединении элементов (коробок) с помощью соединителей, как пра-

вило, применяют следующий порядок действий:

- лицевые поверхности коробок (рам) окон/дверей, которые перекрывают-

ся соединителем освободить от защитной пленки;

- произвести разметку мест установки крепежных элементов согласно 

рис.1;

- коробку (раму) соединить с соединительным профилем с помощью вин-

товых или быстрозажимных струбцин;

- вторую коробку (раму) соединить с первой также с помощью винтовых 

или быстрозажимных струбцин, устанавливая в местах крепления дистан-

ционные подкладки;

- произвести сверление полученного соедиения по разметке диаметром 

меньшим, чем диаметр крепежного элемента (шурупа), например, при 

использовании шурупов Ø 5 мм, сверление производят Ø 4 мм;

- рассверлить отверстие со стороны установки крепежа диаметром рав

ным диаметру крепежного элемента, но только до последнего усилитель

ного вкладыша. Таким образом при завинчивании крепежного элемента- 

(шурупа) усилие сжатия будет прикладываться к шляпке крепежного эле-

мента и крайнему усилительному вкладышу, что исключает деформации 

ПВХ-профилей и усилительных вкладышей соединителя, и первой короб-

ки (рис.2 вверху);

- если полка усилительного вкладыша не доходит до внешней стенки 

коробки рассверлить отверстие до первой полки вкладыша со стороны 

установки крепежа диаметром равным диаметру шляпки крепежного эле-

мента (рис.2 внизу);

- произвести завинчивание крепежных элементов так, чтобы шляпка кре- 

пежа дошла до усилительного вкладыша;

- снять струбцины;

- на шляпки крепежа или отверстия в коробке установить декоративные 

заглушки.

Рис. 2 Примеры соединений

Рис. 1  Расстояния между крепежными

элементами



7 Установка дополнительных профилей

Соединительные профили всегда должны быть сплошными, без разрывов,

и должны крепиться непосредственно к несущей стене. Если необходимо, 

то доборные профили, такие как подставочные профили, расшири-

тели и подоконники, исполняют из 2-х и более частей примыкая их к 

соединителю (рис. 1).

Если доборные профили имеют клипсу для прищелкивания к коробке

(раме), то прищелкивание выполняют с помощью струбцин или безинер-

ционного пластикового молотка, нанося удары через подложку, в качестве

которой используют деревянный брусок. В противном случае велик риск

повреждений профилей, особенно в холодное время года.

8 Герметизация стыков

При использовании соединительных и доборных профилей необходимо

выдерживать те же требования воздухо- и водопроницаемости, что и для

оконых/дверных блоков. 

Стыки образованные примыканием ПВХ-профилей не являются статичны-

ми. Они подвижны в зависимости от температуры и вследствие большого

коэффициента линейного расширения ПВХ. При этом возникают микроза-

зоры, в которые может проникать влага из-за капиллярного эффекта.

Поэтому стыки коробок (рам) с соединительными и доборными профиля-

ми уплотняют/герметизируют по всей длине стыка. Герметизацию выпол-

няют с помощью уплотнительных лент (ПСУЛ), герметиков, уплотнитель-

ных шнуров и других подходящих для этой цели материалов.

Например:

- герметизация между соединительным профилем и оконной коробкой

(рамой);

- герметизация между подставочным профилем и нижней частью рамы;

- герметизация торцов соединителей и расширителей с целью изолиро-

вать центральную камеру (усилительный вкладыш).

В отдельных случаях, в зависимости от условий эксплуатации, могут

потребоваться дополнительные меры по герметизации.
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Расширитель

может уста-

навливаться

частями

Рис. 1 Соединительные профили все-
гда должны быть сплошными!

Соединитель

без разрывов!
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8.1 Примеры герметизации стыков

На рис.1 приведены варианты герметизации стыков различными способа-

ми.

9 Подготовка к монтажу в цехе

Все варианты исполнения конструкций требуют тщательного предвари-

тельного планирования, в том числе каждого этапа монтажных работ. 

В ряде случаев пилястры и соединительные профили могут быть частич-

но смонтированы в цехе перед отправкой на строительную площадку. Это

позволяет облегчить проведение работ и сократить время монтажа.

Во время планирования следует проработать, в том числе, следующие

вопросы:

- возможен ли раскрой отделочных профилей непосредственно на объ-

екте?

- возможно ли применение на объекте запланированных изоляционных

материалов?

- возможно ли применение на объекте запланированных крепежных эле-

ментов?

- где будут располагаться отверстия под крепёж?

- как проводить герметизацию?

Герметизация с помощью гер-
метика

Герметизация с помо-
щью коэкструдирован-
ного уплотнителя и гер-
метика

Герметизация с помощью гер-
метика в месте прищелкивания
расширителя

Герметизация с помо-
щью коэкструдирован-
ного уплотнителя рас-
ширителя

Рис. 1 Примеры герметизации стыков



Чтобы обеспечить поставку заказчикам оконных блоков, отвечающих уста-

новленным критериям качества, необходимо производить контроль каче-

ства входящих материалов, контроль в процессе изготовления (опера-

ционный контроль) и контроль качества готовых блоков. Это позволяет

своевременно выявлять, предупреждать, а также устранять брак в случае

его возникновения еще на производстве.

Для этой цели на производстве регламентируют операционный контроль и

организуют службу технического контроля готовых изделий, которая осу-

ществляет их приемку. Служба технического контроля принимает изделия,

проверяя на соответствие требованиям стандартов и ТУ принятых на про-

изводстве, а также условиям, определенным в договоре на изготовление и

поставку изделий. Одним из документов, который можно использовать для

органицации процесса контроля является ГОСТ 23166 Блоки оконные.

Общие технические условия.

Подтверждением приемки изделий является их маркировка и оформление

документа о приемке и качестве изделий - паспорта качества. В паспорте

качества указывают:

 наименование и адрес предприятия-изготовителя или его товарный

знак;

 условное обозначение изделия;

 данные о сертификации изделий;

 номер партии (заказа);

 количество изделий в партии;

 спецификацию комплектующих деталей;

 дату отгрузки.

2 Транспортировка и хранение

Готовые оконные и дверные блоки подлежат хранению и транспортировке

в соответствии с нижеследующим положениями:

 в упакованном виде;

 в вертикальном положении или под небольшим углом к вертикали (10-

15°);

 на соответствующем основании (например, на транспортной стойке

или паллете на деревянных или полимерных подкладках), надежно зафик-

сированными, защищенными от опрокидывания и/или соскальзывания;

 при длительном промежуточном хранении вне помещения изделия

хранить под навесом избегая прямого попадания солнечных лучей и атмо-

сферных осадков.

Другие требования по транспортировкеи хранению оконных и дверных

блоков - см. ГОСТ 23166.
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1 Входной контроль, операционный контроль и контроль качества

готовой продукции



Перечень контрольных вопросов

Подготовлено ли окно для выполнения технического задания?

Профиль соответствует заказу?

Цвет соответствует заказу?

Соответствует ли раскладка заказу?

Правильный ли притвор? (левый/правый)

Правильный ли тип открывания?

Подходит ли фурнитура?

Имеются ли вентиляционные отверстия и отверстия для осушения?

Правильно ли расположены вентиляционные отверстия и отверстия для

осушения?

Имеется ли заглушки водоотливов?

Правильная ли высота оконной/дверной ручки?

Хорошо ли зачищены углы?

Установлен ли соотвествующий уплотнитель?

Просверлены ли отверстия для дюбелей?

Установлен ли подходящий привод?

Соблюдено ли расстояние между крепежными элементами?

Совпадает ли положение запорных планок и роликовых цапф?

Имеется ли дистанционный вкладыш?

Расположен ли импост согласно документации?

Монтируются ли дополнительные элементы или доставляются по отдель-

ности?

Наличие балконной ручки двери?

Установлены ли колпачки на верхних и нижних петлях?

Подходящий ли подставочный профиль?

Подходящий ли расширитель?

Подходящий ли соединитель?

Нужны ли устройства визуальной защиты?

Соответствует ли выбранный штапик данной толщине стеклопакета? 

Правильно ли зачищен уплотнитель и не поврежден ли он?

Имеются ли на стекле оптические дефекты?

Подходящие ли подкладки для стеклопакета?

Работоспособность фурнитуры?
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■ Система внешнего уплотнения (AD) с монтажной глуби-

ной 58 мм.

■ Основные профили системы поставляются как без уплот-

нителя, так и со свариваемым PCE-уплотнителем черно-

го или серого цвета.

■ Высокая термостабильность благодаря специальной кон-

струкции внутренних камер.

■ Эффективный отвод конденсата и возможность несколь-

ких вариантов исполнения.

■ Простой и профессиональный монтаж благодаря широ-

кой палитре вспомогательных и дополнительных профи-

лей.

■ Возможность применения остекления толщиной от 16 до

32 мм.

■ Дополнительные приливы и утолщения в местах установ-

ки шурупов гарантируют надежное закрепление.

Особенности системы KBE_58mm Engine

Сопротивление теплопередачи 0,7 м ºС/Вт

Сопротивление ветровой нагрузке А

Сопротивление ливневой нагрузке (A) А

Воздухопроницаемость А

Звукоизоляция до 42 dB

Стойкость к взлому до RC 2 (WK 2)
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Рама 63 мм

Арт. № 907.P7

Импост 87 мм

Арт. № 937.P7P7

Створка 77 мм

Арт. № 917.P7

Уплотнители

Основные профили

Свариваемые
TPE-уплотнители

DP7 (G146)
DP6 (G145)

EPDM-уплотнители 
228 (G159)

PCE-уплотнители
P7
P6
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Профиль подставочный 30 мм

Арт. № 343R

Профиль подставочный 29 мм

Арт. № 343H

Профиль подставочный 30 мм

Арт. № 548

Расширитель 30 мм

Арт. № 144

Расширитель 45 мм

Арт. № 545

Расширитель 60 мм

Арт. № 546

Штапик 35 мм

Арт. № 2453

Штапик 33 мм

Арт. № 033.04

Штапик 25 мм

Арт. № 2434

Штапик 33 мм

Арт. № GF15

Штапик 14 мм

Арт. № 76505

Штапик 10 мм

Арт. № 010.04

Штапик 8 мм

Арт. № 008.04

Штапик 7 мм

Арт. № GF07

Штапик 6 мм

Арт. № 006.04

Доборные профили
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Соединитель балконный

Арт. № 150

Соединитель

Арт. № 577

Соединитель

Арт. № 576

Соединитель угловой

Арт. № 540

Соединитель угловой 90ᵒ

Арт. № 155

Профиль пилястровый

Арт. № 93002 (154)

Адаптер к арт. 540

Арт. № 541

Монтажный анкер

Арт. № S099

Соединитель 

Арт. № 153

Соединитель угловой 90ᵒ

Арт. № А153

Соединитель Н-образный

Арт. № 152

Анкер монтажный 

Арт. № S094 (AI152)

Анкер монтажный 

Арт. № S095 (AL152)

Анкер монтажный 

Арт. № S096 (AR152)

Доборные профили
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Усилитель

Арт. № V284 (207)

Ix=0,6 см4

Iw=1,8 см4

Усилитель

Арт. № S312215

Ix=1,1 см4

Iw=1,3 см4

Усилитель

Арт. № S312220

Ix=1,4 см4

Iw=2,4 см4

Усилитель

Арт. № V287 (655)

Ix=7,0 см4

Iw=7,0 см4

Усилитель

Арт. № V265 (640)

Ix=8,7 см4

Iw=8,7 см4

Усилитель

Арт. № V290 (614)

Ix=8,5 см4

Iw=12,0 см4

Усилитель

Арт. № 219

Ix=7,5 см4

Iw=4,8 см4

Усилитель

Арт. № S304020

Ix=5,6 см4

Iw=3,6 см4

Усилитель

Арт. № V277 (634)

Ix=2,8 см4

Iw=2,8 см4

Усилитель

Арт. № V288 (208)

Ix=0,7 см4

Iw=20,2 см4

Усилитель

Арт. № 209

Ix=2,5 см4

Iw=101,3 см4

Усилитель

Арт. № V396 (606)

Ix=0,4 см4

Iw=1,3 см4

Вкладыш фальцевый

Арт. № 171

Соединитель импоста

Арт. № V337

Усилители
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Рама арт.№  907

Усилитель арт.№  V284

Створка арт.№  917

Усилитель арт.№  V284
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Створка арт.№  907

Усилитель арт.№  V284

Импост арт.№  937

Усилитель арт.№  S322520
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Импост арт.№  937

Усилитель арт.№  S322520
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Рама арт.№  907

Усилитель арт.№  V284
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Импост арт.№  937

Усилитель арт.№  S322520

Соединитель импоста арт.№  V337

Шурупы 4x25 мм

Шурупы 4x25 мм

Шурупы 5x40 мм

Шуруп 5x60÷80 мм
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Штапики и стеклопакеты



Издание 2018

С правом технических изменений
Не в масштабе

Раздел

5

Страница

1

Максимальные размеры створок

KBE_58mm Engine Внешнее уплотнение

Фурнитура

Выбор фурнитуры производиться в зависимости от веса створки
(Учитывать требования производителя фурнитуры!)

При выборе фурнитуры учитывать требования раздела 1.3.4!

Максимальные расстояния между точками запирания

Для обеспечения нормальной работы оконных блоков расстояния между
точками запирания фурнитуры должны быть не более 70 см.

Армирование

Независимо от условий применения сторона петель створок должна обя-
зательно усиливаться армирующим металлом.

Оконные блоки из профилей с цветным (не белым) покрытием долж-
ны обязательно усиливаться армирующим металлов по всему пери-
метру!

Замечание:

Количество точек запирания на стороне петель должно соответствовать
количеству точек запирания на стороне ручки.
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Указания по весу створок и толщине стекла:

Начиная с суммарной толщины стекла стекла
12 мм необходимо ограничивать максималь-
ный размер створки.Ограничения касаются как
белого так и цветного профиля. При промежу-
точных значениях - округлять до ближайшего
большего (напр. 23 мм => 24 мм).

Суммарная толщина стекла определяется сло-
жением толщин всех стекол стеклопакета,
напр. для стеклопакета 4-12-4-12-4 суммарная
толщина стекла равна 4+4+4 = 12 мм.

Размеры створки должны проверятся исходя
из несущей способности фунитуры.

Ширина створки не должна превышать высоту
более чем на 25%. 

белый (толщина стекла = 8 мм)

пленка SST (толщина стекла = 8 мм)

Ограничение для толщины стекла 12 мм

Ограничение для толщины стекла 16 мм

Ограничение для толщины стекла 20 мм

Ограничение для толщины стекла 24 мм

Ограничение для толщины стекла 28 мм

12

16

20

24

28
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