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3

1.	О	КОМПАНИИ

	 Груп	па	ком	па	ний	ПРО	ПЛЕКС	яв	ля	ет	ся	од	ним	из	круп	ней	ших	уча	ст	ни	ков	рын	ка	со	вре	мен	ных	
окон	ных	кон	ст	рук	ций	в	Рос	сии	и	СНГ.

 Главная задача ПРО ПЛЕКС  обеспечение за во дов по сбор ке со вре мен ных окон и две рей профилем 
и комплектующими.

 ПРОПЛЕКС является еди ным центром за ку пок для всех своих парт не ров. Мы под би ра ем свой ас сор
ти мент так, что бы на ши парт не ры име ли воз мож ность по лу чить оп ти маль ный для ве де ния сво ей де я тель но
с ти на бор то ва ров, и ус луг. В на сто я щий мо мент наш ас сор ти мент состоит из то ва ров бо лее чем 30 за пад ных 
и 40 рос сий ских по став щи ков. Мы по став ля ем ПВХ про филь и подоконники собственного производства, 
фур ни ту ру, алю ми ни е вый про филь, ком плек та цию для стек ло па ке тов, от ли вы, ус та но воч ные ма те ри а лы и 
мно гое дру гое.

 Мы ак тив но раз ви ва ем ры нок окон ных кон ст рук ций, осу ще ств ляя по став ки обо ру до ва ния для окон
ных за во дов. Сов ме ст ное с за каз чи ком про ек ти ро ва ние за во да поз во ля ет по до брать оп ти маль ный ком плект 
обо ру до ва ния под раз лич ные мас шта бы про из вод ст ва. За счет то го, что шефмон таж и проб ный пуск но во го 
оконного за во да осу ще ств ля ет ся при поддержке на ши х опыт ны х спе ци а ли с тов, срок его со зда ния со став ля ет 
око ло 3х ме ся цев. Многолетняя практика в со зда нии за во дов и налаженные связи с производителями обо
рудования поз во ляют нам сни зить за тра ты на от кры тие нового оконного производства до 20 ты сяч евро (для 
про из во ди тель но с ти до 1015 окон в сме ну).

 От ли чи тель ной чер той ПРО ПЛЕКС яв ля ет ся большой опыт ра бо ты в окон ной от рас ли. Груп па про из
во дит  ПВХ про филь под тор го вой мар кой PROPLEX™, а так же осу ще ств ля ет пря мые по став ки всех не об хо
ди мых ком плек ту ю щих для окон ных за во дов. За счет тес но го со труд ни че ст ва с круп ней ши ми российскими 
окон ны ми ком па ни я ми ПРОПЛЕКС по лу ча ет бес цен ную ин фор ма цию об осо бен но с тях прак ти че с ко го при
ме не ния по став ля е мых то ва ров.

 ПРО ПЛЕКС ак тив но раз ви ва ет ся. Мы перенесли на наше производство самую современную австрий
скую технологию экструдирования пластикового профиля. Состав эктрузионного оборудования (австрий
ских A+G Extrusion Technology, Technoplast и немецкой компании Krauss Maffei) принадлежит к элитному 
классу в этой области. Рецептуру ПВХкомпозиции разработала специально для ПРОПЛЕКС австрийская 
фирма Chemson. Добавки к ПВХоснове, от которых зависит белизна и прочность профиля  аддитивы  
закупаются также у австрийских производителей. Производство оснащено  автоматизированной системой 
подготовки и транспортировки смеси ПВХ на экструзионные линии. К реализации проекта была привлечена 
немецкая фирма Reimelt  мировой лидер в решении подобных задач. Наличие этой системы позволяет стро
го соблюдать рецептуру входящей смеси, что является залогом высокого качества конечного продукта.

 Си с те ма окон ных про фи лей PROPLEX™ про шла про вер ку в са мых су ро вых ус ло ви ях Се ве ра и Юга 
Рос сии. На ши ок на сто ят в та ких го ро дах, как Сур гут, Са ле хард, Крас но ярск, Мур манск, Тю мень, Ар хан
гельск, Ма га дан, Ир кутск, РостовнаДону, Самара, Сочи, Анапа, Краснодар, ПетропавловскКамчатский, 
Хабаровск, Владивосток, Новосибирск. За 10 лет эксплуатации профиль показал себя с наилучшей стороны.

 Груп па ком па ний ПРО ПЛЕКС – един ст вен ная в рос сий ской окон ной про мы ш лен но с ти, ра бо та ю щая 
в со от вет ст вии со стан дар та ми ев ро пей ской эко ло ги че с кой про грам мы «От вет ст вен ность за за в т ра». Это 
под ра зу ме ва ет со блю де ние стро гих норм по эко ло ги че с кой бе зо пас но с ти, при ня тых в Ев ро пе.

 Пред ста вляем Вашему вниманию обновлённый ка та лог си с те мы ПВХ про фи лей PROPLEXOptima. 
Эта система трёхкамерных профилей была разработана и запатентована в 2000 году и стала наиболее попу
лярной среди переработчиков благодаря оптимальному соотношению цены и качества готового изделия. В 
марте 2002г. система PROPLEXOptima была удостоена Золотого Знака качества “Российская марка”.

1.1. Обращение к партнерам 
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2.	ОБЩАЯ	ИНФОРМАЦИЯ
2.1. Основные достоинства пластиковых окон

2.1.	Основные	достоинства	пла
стиковых	окон

ПВХ – это од ин из на и бо лее со вре
мен ных стро и тель ных ма те ри а лов. 
Пер вое пла с ти ко вое ок но бы ло из го
тов ле но все го лишь око ло по лу ве ка 
на зад. С то го мо мен та бы ла зна чи
тель но мо дер ни зи ро ва на и кон ст рук
ция про фи лей, и тех но ло ги че с кие 
ме то ды их  про из вод ст ва. Осо бен но 
ак тив но раз ви тие шло в по след ние 15 
лет. За это вре мя про изо шел пе ре ход 
от од но ка мер ных про фи лей к много
ка мер ным. Зна чи тель но вы рос срок 
служ бы ПВХ про фи ля  более 60 
ус лов ных лет экс плу а та ции.

Пла	с	ти	ко	вые	ок	на	об	ла	да	ют	боль
шим	чис	лом	до	сто	инств.

 Срок служ бы ос нов но го эле мен та 
пла с ти ко во го ок на — ра мы из ПВХ 
про фи лей — со став ля ет не ме нее 60 
ус лов ных лет экс плу а та ции.

 Ус той чи вость ко всем ти пам по год
ных воз дей ст вий – сы ро с ти, мо ро зам, 
по вы шен ной сол неч ной ак тив но с ти. 
Пла с тик не гни ет, не впи ты ва ет вла гу, 
инер тен по от но ше нию к боль шин ст ву 
стро и тель ных ма те ри а лов и веществ. 

 От лич ные по ка за те ли по теп ло и 
зву ко изо ля ции. Пла с ти ко вые ок на 
на деж но изо ли ру ют вну т рен нее про
ст ран ст во по ме ще ний от лю бых внеш
них воз дей ст вий. На при мер, уро вень 
шу ма по ни жа ет ся бо лее чем в 2,5 ра за 
по срав не нию с  обыч ны ми де ре вян
ны ми ок на ми. Со вре мен ные пла с ти
ко вые ок на так же го раз до луч ше удер
жи ва ют теп ло, поз во ляя су ще ст вен но 
эко но мить на обо гре ве по ме ще ний.

 Не тре бу ют ре мон та или по кра с ки в 
про цес се экс плу а та ции, со от вет ст вен
но, сбе ре га ет ся вре мя и день ги.

 Гер ме тич ность швов и сты ков. При
ме ня е мые ус та но воч ные ма те ри а лы  
ис клю ча ют воз мож ность про ник но ве
ния вла ги и хо ло да по пе ри ме т ру 
окон ной кон ст рук ции. 

 По жа ро бе зо пас ность. В со ста в ком
по зи ции,  из ко то рой из го тав ли ва ет ся 
про филь, входят антипирены, не под
держивающие горение.

 Эко ло ги че с кая чи с то та. Пла с тик 
име ет уни каль ную струк ту ру – его 
мо ле ку лы на деж но ок ру жа ют и фик
си ру ют все вхо дя щие в не го до бав ки, 
как в клет ке. Пла с тик да ет им дей ст во
вать, до бав ки по вы ша ют его ха рак те
ри с ти ки по проч но с ти и цве ту. Од на
ко, они ос та ют ся же ст ко свя зан ны ми и 
прак ти че с ки не вы де ля ют ся во внеш
нюю сре ду.

По сле то го, как пла с ти ко вые ок на ста
ли при ме нять ся в Рос сии, по тре бо ва
лась их мо дер ни за ция в со от вет ст вии 
с бо лее же ст ки ми кли ма ти че с ки ми 
ус ло ви я ми. Си с те ма про фи лей 
PROPLEX™ со зда ва лась с уче том опы
та луч ших ев ро пей ских об раз цов, 
од на ко при её создании особое вни
мание было уделено обес пе че нию 
не об хо ди мо го для Рос сии уров ня теп
ло за щи ты. Кроме того, в кон ст рук ции 
при ме нен ряд со вер шен но но вых тех
ни че с ких ре ше ний, раз ра бо тан ных 
сов ме ст но с опыт ны ми ев ро пей ски ми 
специалистами.

2.2.	Особенности	конструкции	
PROPLEX™

Конструкция си с те мы ПВХ про филей 
PROPLEX™ до ста точ но про ста и тех но
ло гич на и поз во ля ет из го тав ли вать 
ок на лю бых форм. Ус та нов лен ные  в 
квар ти ре, офи се или за го род ном 
до ме ок на PROPLEX™ обес пе чат 
от лич ный уро вень ком фор та, за щи тят 
от из лиш не го шу ма и поз во лят зна чи
тель но сократить энер го по треб ле ние. 

Си с те ма ПВХ про фи лей  
PROPLEX™ до ста точ но «ла ко нич на» 
по ко ли че ст ву про фи лей, не об хо ди
мых для из го тов ле ния всех ос нов ных 
ти пов окон. Это вы год но от ли ча ет ее 
от дру гих су ще ст ву ю щих на рын ке 
си с тем и поз во ля ет избежать си ту а
ции, при ко то рой Ваш за каз не бу дет 
вы пол нен в срок изза сбо ев с по став

ка ми ка кихто осо бых ви дов профи
ля.

2.2.1.	Технологические	особен
ности

1. Кон ст рук ция и рас по ло же ние ка мер 
им по с та ис клю ча ют воз мож ность про
мер за ния про фи ля. Ка ме ра ар ми ру ю
ще го про фи ля рас по ло же на меж ду 
дву мя ма лы ми ка ме ра ми, что пре дот
вра ща ет пе ре те ка ние теп ла по ме тал
лу. Сам ар ми ру ю щий про филь име ет 
с од ной сто ро ны зазор, пред наз на чен
ный для ком пен са ции из ме не ния 
ли ней ных раз ме ров при из ме не нии 
тем пе ра ту ры. Вну т ри про фи ля уси ли
тель ный вкла дыш рас по ла га ет ся про
резью к внеш ней сто ро не, так как 
имен но сна ру жи про ис хо дят рез кие 
скач ки тем пе ра ту ры (на грев от солн
ца, мо роз и проч.)

2. Спе ци аль ные ка нав ки на скры тых 
пло с ко стях про фи ля об лег ча ют кре
пление фур ни ту ры и уси ли тель но го 
вкла ды ша, не поз во ляя сры вать ся 
са мо ре зам и точ но обо зна чая ме с та 
креп ле ния.
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3. Шта пик из го тов ля ет ся с ко эк с т ру
ди ро ван ным уп лот не ни ем. Та кое 
уп лот не ние, в от ли чие от протянуто го,  
не умень ша ет ся в раз ме рах со вре ме
нем (не «ссы ха ет ся») и не трескается.

4. Кон ст рук ция шта пи ка обес пе чи ва ет 
бес сту пен ча тое со пря же ние с дру ги ми 
про фи ля ми (грязь не скап ли ва ет ся на 
сты ке).

5. Не тре бу ет ся ис поль зо ва ние пе ре
ход ных про фи лей под шта пи ки при 
про из вод ст ве глу хих окон. 

6. В окон ной си с те ме при ме ня ет ся 
все го два ти па ар ми ру ю щих про фи
лей, при том, что у дру гих си с тем их, в 
сред нем, око ло че ты рех.    

7. Боль шой раз мер пред ва ри тель ной 
ка ме ры импоста улуч ша ет по ка за те ли 
по  теп ло за щи те.

8. На ли чие при ли вов на створ ках 
обес пе чи ва ет на деж ное креп ле ние 
са мо ре зов для пе тель.

9. При ли вы во внеш ней ка ме ре окон
ной ра мы на деж но фик си ру ют са мо
ре зы креп ле ния фур ни тур ных за це
пов. 

2.2.2.	Дру	гие	осо	бен	но	с	ти

 Внеш ний вид про фи ля ре шен в 
со вре мен ном сти ле – без из лиш ней 
вы чур но с ти, в сдер жан ном тех но ло
ги че с ком клю че.

 Про из вод ст во про фи ля кон тро ли ру
ет ся спе ци аль но раз ра бо тан ной си с
те мой обес пе че ния ка че ст ва. Она 
вклю ча ет в се бя как кон троль соб ст
вен но про из вод ст вен но го про цес са 
(вход ной кон троль ка че ст ва сы рья и 
ма те ри а лов, кон троль на раз лич ных 
ста ди ях тех но ло ги че с ко го про цес са, 
кон троль го то вой про дук ции – все го 
21 точ ка про вер ки), так и под си с те мы 
обес пе че ния ка че ст ва всех об слу жи
ва ю щих и уп рав лен че с ких про цес сов. 

 Про филь в мас се снеж нобе ло го 
цве та с полуглянцевой (не бли ку ю
щей) по верх но с тью. 

 Ши ро кая гам ма до пол ни тель ных 
цве тов. По сколь ку мы име ем соб
ственный ламинационный цех, гам ма 
цве тов по став ля е мо го про фи ля весь
ма ши ро ка.

2.2.3.	По	ка	за	те	ли	ис	пы	та	ний

Под тверж де ни ем вы со ких ка честв 
си с те мы про фи лей PROPLEX™ яв ля
ют ся ре зуль та ты ис пы та ний, про ве
ден ных раз лич ны ми ла бо ра то ри я ми и 
ин сти ту та ми, в том чис ле Ис пы та тель
ной ла бо ра то ри ей пласт масс и по ли
ме ров НИ ИПМ и ИЦ “АТ Спец строй и с
пы та ния” (таб ли ца 1). 

Си с те ма про фи лей PROPLEX™ из го
тав ли ва ет ся на ос но ве рос сий ско й 
смолы ПВХ с при ме не ни ем аддитивов 
ав ст рий ско го производства.

2.2.4.	Состав	системы	оконных	
профилей	PROPLEXOptima

На бор про фи лей, вхо дя щих в си с те му 
Proplex, поз во ля ет со би рать все 
ос нов ные ви ды окон. При не об хо ди
мо с ти из го тов ле ния ус лож нен ных 
кон ст рук ций  мож но при ме нять про

фи ли не ко то рых дру гих про из во ди те
лей с под хо дя щи ми ге о ме т ри че с ки ми 
раз ме ра ми. Спи сок ар ти ку лов про фи
лей дру гих про из во ди те лей, ко то рые 
до пу с ка ет ся при ме нять сов ме ст но с 
про фи ля ми PROPLEX, мож но по лу
чить у на ших ме не д же ров.

2.2.5.	Ка	че	ст	во

Ка че ст во про фи ля PROPLEX™ на ча ло 
фор ми ро вать ся еще на эта пе за рож
де ния про ек та. В се ре ди не 1999 го да 
был сфор ми ро ван ин тер на ци о наль
ный кол лек тив опыт ней ших ев ро пей
ских и рос сий ских спе ци а ли с тов. 
Груп пой бы ли ис сле до ва ны име ю щи
е ся тех но ло ги че с кие воз мож но с ти 
про из вод ст ва про фи ля, раз ра бо та на 
кон ст рук ция са мо го про фи ля, со став
лен по дроб ный биз несплан. По ито
гам ра бот бы ло при ня то ре ше ние о 
за куп ке но вей ше го немецкого и ав ст
рий ско го обо ру до ва ния ведущих 
фирм Technoplast, Krauss Maffei, 
Cincinnati Extrusion, Greiner. Си ла ми 
специалистов ПРОПЛЕКС совместно с 
ве ду щими за пад ными фирмами раз
ра бо та на уни каль ная ре цеп ту ра ком
по зи ции с оп ти маль ным со дер жа ни
ем функ ци о наль ных до ба вок. В 
По доль ске под го тов ле но про из вод ст
вен ное зда ние, ко то рое бы ло обо ру
до ва но всем не об хо ди мым ком плек
сом ин фра ст рук ту ры – эф фек тив ной 
си с те мой вен ти ля ции, си с те ма ми 
за хо ла жи ва ния и по да чи во ды, эле к т
ро энер гии, теп ло снаб же ния. Ус та нов
ка и на лад ка обо ру до ва ния про во ди
лась спе ци а ли с та ми фирмпо став щи
ков обо ру до ва ния при не по сред ст
вен ном уча с тии пер со на ла ком па нии. 

По сле про ве де ния все го ком плек са 
ра бот по на лад ке и от ра бот ке ка че ст ва 
го то вой про дук ции, в на ча ле ап ре ля 
2000 го да за вод на чал про мы ш лен
ный вы пуск ПВХ про фи лей PROPLEX™. 

В но я б ре 2000 го да про из вод ст во 
ПРО ПЛЕКС пер вым из всех рос сий
ских про из водств ПВХ про фи лей бы ло 
при ня то го су дар ст вен ной ко мис си ей.

2.	ОБЩАЯ	ИНФОРМАЦИЯ
2.2. Особенности конструкции PROPLEX™
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Таблица	1.	Показатели	испытаний	профиля	PROPLEX
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2.	ОБЩАЯ	ИНФОРМАЦИЯ
2.2. Особенности конструкции PROPLEXТМ 

Про из вод ст вен ные и складские пло
ща ди за во да за ни ма ют 23 000 кв. ме т
ров. В компании работают бо лее 700 
че ло век. Про из вод ст вен ный пер со нал 
ком па нии  один из са мых опыт ных в 
Рос сии, мно гие име ют бо лее чем 
де ся ти лет ний опыт ра бо ты на экс тру
зи он ных про из вод ст вах.

Кон троль ка че ст ва осу ще ств ля ет ся по 
21 точ ке про из вод ст вен но го про цес са, 
на чи ная от тща тель ной про вер ки 
сы рья и ма те ри а лов и за кан чи вая 
кон тро лем ка че ст ва го то вой про дук
ци и. В марте 2002г. PROPLEX был удо
стоен Золотого Знака качества 
“Российская марка”, присуждаемого 
лучшим товарам.

2.2.6.	 Сертификация	 и	 испыта
ния

К из де ли ям из пла с ти ков предъ яв ля
ют ся по вы шен ные тре бо ва ния по 
бе зо пас но с ти при ме не ния. Эти тре бо
ва ния за став ля ют про из во ди те лей 

со зда вать на столь ко мо ди фи ци ро
ван ные пла с ти ки, что ча с то они пре
вос хо дят тра ди ци он ные ма те ри а лы. 

Так, на при мер, на пер вый взгляд 
слож но пред ста вить пла с тик, ко то рый 
го рит ху же де ре ва. Од на ко ПВХ про
филь PROPLEX™ дей ст ви тель но не 
го рит, но плавится и "дышит" толь ко в 
при сут ст вии от кры то го ог ня. Класс 
вос пла ме ня е мо с ти ПВХ про фи ля 
PROPLEX™ – B2 (уме рен но во спла ме
ня е мый) под тверж ден го су дар ст вен
ны ми ис пы та ни я ми.

Про фи ли PROPLEX ре ко мен до ва ны к 
ус та нов ке в жи лых, ле чеб нопро фи
лак ти че с ких и дет ских уч реж де ни ях, 
шко лах во всех кли ма ти че с ких рай о
нах Рос сии, в том чис ле в ус ло ви ях 
край не го Се ве ра (при ло же ние к сер
ти фи ка ту со от вет ст вия для ПВХ про
фи ля PROPLEX № РОСС RU. 0001. 
21АЯ78 от 15.11.10г.).

Ис пы та ни я ми под тверж де но, что дол
го веч ность про фи лей PROPLEX  60 
ус лов ных лет экс плу а та ции.

Спи	сок	основных	сер	ти	фи	ка	тов	
и	патентов

 Протокол испытания профиля 
PROPLEX на соответствие Единым 
санитарноэпидемиологическим и 
гигиеническим требованиям № 1104
0377 ДА от 04.04.2011г.

 Сер ти фи кат по жар ной бе зо пас но с ти 
№ СRU.ПБ37.В.00089 от 23.12.2009г.

 Сер ти фи кат со от вет ст вия РOСC 
RU.АЮ62.Н00592 от 04.04.2011г.

 Патент на изобретение № 2216631, 
действителен в течение 20 лет с 11 
июля 2003 г. 

 Свидетельство “Золотая марка” № 17 
от 29.01.2002.
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2.	ОБЩАЯ	ИНФОРМАЦИЯ
2.3. Список используемых терминов 

2.3.	Список	используемых	тер
минов

Термины и оп ре де ле ния при во дят ся в 
об ще при ня том в от рас ли по ни ма нии 
и в со от вет ст вии со сле ду ю щи ми го су
дар ст вен ны ми стан дар та ми: «Про фи
ли по ли ви нилх ло рид ные окон ные и 
двер ные» ГОСТ 3067399, «Бло ки 
окон ные из по ли ви нилх ло рид ных 
про фи лей» ГОСТ 3067499, «Бло ки 
окон ные» ГОСТ 2316699.

Про	филь	 – мер ный от ре зок из де лия  
с за дан ны ми фор мой и раз ме ра ми 
се че ния.

Глав	ный	про	филь – про филь, ко то
рый вы пол ня ет проч но ст ную функ цию 
в ка че ст ве со став ной ча с ти окон ных, 
бал кон ных и двер ных кон ст рук ций 
(про фи ли ко ро бок, ство рок, им по с
тов и, в от дель ных слу ча ях, штуль по
вые, со еди ни тель ные и рас ши ри тель
ные про фи ли).

До	полнительный	 про	филь – про
филь, ко то рый не вы пол ня ет проч но
ст ную функ цию в ка че ст ве со став ной 
ча с ти окон ных, бал кон ных и двер ных 
кон ст рук ций (со еди ни тель ные, рас
ши ри тель ные и штуль по вые про фи ли, 
шта пи ки, от ли вы, на лич ни ки, де ко ра
тив ные на клад ки, де та ли де ко ра тив
ных пе ре пле тов и др.).

Рам	ный	 про	филь – про филь, об ра
зу ю щий ко роб ку – сбо роч ную еди ни
цу окон но го или двер но го бло ка 
ра моч ной кон ст рук ции, ко то рая не по
движ но за креп ля ет ся в проеме.

Створочный	 профиль – про филь, 
об ра зу ю щий створ ку – сбо роч ную 
еди ни цу окон но го бло ка ра моч ной 
кон ст рук ции и со еди нен ную с ко роб
кой, как пра ви ло, по сред ст вом шар
нир ной или сколь зя щей свя зи.

Им	по	ст	ный	 про	филь	 (им	пост) – 
про филь, слу жа щий для при тво ра 
ство рок и на ве с ки ство рок в двух и 
более  с твор ча тых ок нах.

Штуль	по	вой	 про	филь	 (штульп) – 
на клад ной про филь, же ст ко за креп

ля е мый на створ ку и обес пе чи ва ю щий 
бе зим по ст ной при твор.

Уси	ли	тель	ный	 вкла	дыш	 (ар	ми	ру
ю	щий	 про	филь) – про филь ный 
си ло вой эле мент, ус та нав ли ва е мый 
во вну т рен нюю ка ме ру глав но го про
фи ля для вос при я тия экс плу а та ци он
ных на гру зок.

Шта	пик – про филь, пред наз на чен
ный для креп ле ния стек ло па ке та.

Со	еди	ни	тель	ный	 про	филь	 (со	еди
ни	тель) – про филь, пред наз на чен
ный для бло ки ров ки окон ных и двер
ных ко ро бок друг с дру гом в кон ст рук
ци ях, сос то я щих из двух и бо лее из де
лий. Со еди ни те ли мо гут со еди нять 
про фи ли ко ро бок под раз ны ми уг ла
ми и под би ра ют ся с уче том проч но ст
ных тре бо ва ний.

Рас	ши	ри	тель	ные	про	фи	ли	(рас	ши
ри	те	ли) – про фи ли, пред наз на чен
ные для уве ли че ния вы со ты окон ной и 
дверной ко роб ки.

Гор	быль	ки	 (де	ко	ра	тив	ная	 рас
клад	ка)	 – про фи ли, пред наз на чен
ные для де ле ния по лей ос тек ле ния 
ство рок.

Де	ко	ра	тив	ные	 на	клад	ки – на клад
ные де ко ра тив ные про фи ли, на кле и
ва е мые на стек ло па кет с вну т рен ней и 
на руж ной сто ро ны и об ра зу ю щие 
фальшпе ре плет.

Наплав — выступ в узле притвора, 
образованный выступающей частью 
створки и перекрывающий раму.

Ши	ри	на	 про	фи	ля – на и боль ший 
раз мер по пе реч но го се че ния про фи ля 
меж ду ли це вы ми по верх но с тя ми.

Вы	со	та	про	фи	ля – на и боль ший раз
мер по пе реч но го се че ния про фи ля в 
на прав ле нии, пер пен ди ку ляр ном 
ши ри не про фи ля.

Про	филь	ная	си	с	те	ма – на бор (ком
плект) глав ных и до бор ных про фи
лей, об ра зу ю щих за кон чен ную кон ст
рук тив ную си с те му окон ных (двер

ных) бло ков, от ра жен ную в тех ни че с
кой до ку мен та ции на ее из го тов ле
ние, мон таж и экс плу а та цию.

Ка	ме	ра – за мк ну тая вну т рен няя 
по лость (си с те ма по ло с тей) ПВХпро
фи ля, рас по ло жен ная пер пен ди ку
ляр но на прав ле нию теп ло во го по то ка. 
Ка ме ра мо жет со сто ять из ря да под ка
мер, раз де лен ных пе ре го род ка ми.

При	твор – ме с то со еди не ния створ ки 
с ра мой ко роб ки (ос нов ной при твор), 
с им по с том (им по ст ный при твор) или 
со створ кой (бе зим по ст ный, или 
штуль по вой при твор).

Ком	би	на	ция	 про	фи	лей – уз лы 
со еди не ния со пря га е мых про фи лей 
(на при мер, про филь ко роб ки – про
филь створ ки со шта пи ком), оп ре де
ля ю щие ос нов ные тех ни че с кие па ра
ме т ры про филь ной си с те мы.

Ар	ти	кул	 про	фи	ля – бук вен ноци ф
ро вое обо зна че ние кон крет ной кон ст
рук ции про фи ля, вхо дя ще го в про
филь ную си с те му, ус та нав ли ва е мое в 
тех ни че с кой до ку мен та ции.
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2.	ОБЩАЯ	ИНФОРМАЦИЯ
2.4. Наименование деталей окна



10

3.	ПРОГРАММА	ПОСТАВОК
3.1. Основной профиль

Рама оконная 63 мм

Арт.	PR	1.063

Рама дверная 71 мм

Арт.	PR	1.071

Рама оконная широкая

Арт.	PR	1.127

Створка 77 мм

Арт.	PR	2.077

Створка дверная 116 мм

Арт.	PR	2.116

Створка дверная 96 мм

Арт.	PR	2.096

Створка 77 мм (с уплотнением 255)

Арт.	PR	2.077.255
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Штапик 8 мм 
(с уплотнением)

Арт.	PR	4.008

Штапик 6 мм 
(с уплотнением)

Арт.	PR	4.006

Штапик 14 мм 
(с уплотнением)

Арт.	PR	4.014

Штапик 13 мм 
(с уплотнением)

Арт.	PR	4.013

Штапик 33 мм 
Арт.	PR	4.033

Штапик 22 мм 
(с уплотнением)

Арт.	PR	4.022

3.	ПРОГРАММА	ПОСТАВОК
3.1. Основной профиль

Импост 82 мм

Арт.	PR	3.082

Штульп

Арт.	PR	3.065

8

25
,3

22

20

13

18,5

19

8,5

14,5

18
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3.	ПРОГРАММА	ПОСТАВОК
3.2. Дополнительный профиль

30,6

18

30 37
,7

66

21

58

58

22

58

44
,4

94

Расширитель 35 мм

Арт.		PR	5.035

Донный профиль

Арт.	PR	5.030

Донный профиль

Арт.	PR	5.030.2

Соединительный профиль

Арт.	PR	5.021

Угловой соединитель 900

Арт.	PR	5.058

Пилястровый профиль

Арт.	154

Порожек

Арт.	788_PR

Hобразный соединительный профиль

Арт.	PR	5.044

Труба 56 мм

Арт.	PR	5.056

Переходник к трубе 

Арт.	PR	5.022

20

58

35 40
,9

65

52

Наличник самоклеющийся

Арт.	750F30	(30	мм)
Арт.	750F40	(40	мм)
Арт.	750F50	(50	мм)
Арт.	750F60	(60	мм)

30

17

17

Защитный козырекотлив 
17 мм х 17 мм

Арт.	PR_5.174
Уголок 40 мм х 25 мм

Арт.	W4025
Зажимная планка 

Арт.	773

Уплотнение 
дверного порожка

Арт.	782

10

10

26
1,5

Самоклеющийся 
фальшпереплет

Арт.SP	751
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3.	ПРОГРАММА	ПОСТАВОК
3.3. Штучная комплектация

Соединитель импоста

Арт.	V715

Соединитель порога и импоста

Арт.	SH132

Соединитель импоста

Арт.	PR	V082

Альтернатива:

Арт.	PRMP_V082

Арт.	PRP_V082

Соединитель порога и рамы

Арт.	SH306

Соединитель углов двери 

Арт.	198	N

Соединитель порога и импоста

Арт.	SH715

Заглушка для дренажного паза

Арт.	195

Заглушка для штульпа

Арт.	K734

Подкладка 100 мм

Арт.	171

Заглушка для козырькаотлива

Арт.	K174

Направляющая 
подкладка

Арт.	199

Рихтовочная 
подкладка под с/п

12/22/32/40

Монтажный анкер

Арт.	220

Ключ для соединителя углов двери

Арт.	198	N_6

Размер h: 1, 2, 3, 4, 5, 6
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3.	ПРОГРАММА	ПОСТАВОК
3.4. Уплотнители

Уплотнение притворное

Арт.	227

Уплотнение притворное

Арт.	228

Уплотнение стеклопакета В 4 мм

Арт.	255

Уплотнение переходника (к арт. PR 5.022)

Арт.	251

Уплотнение стеклопакета А 2 мм

Арт.	254

Материал

Этилполиендимономер (EPDM). 
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Материал:	оцинкованная сталь 
Толщина	антикоррозионного	покрытия:	1840 мкм, 258570 г/м2 по ГОСТ 1491880

3.	ПРОГРАММА	ПОСТАВОК
3.5. Армирующий профиль

Арт.	200	 Iх=0,8 см4

  Iy=1,6 см4

Для арт. PR 1.071

Арт.	201		 Ix=3,1 см4

  Iy=3,2 см4

Для арт. PR 1.071

Арт.	207	 Ix=0,53 см4

  Iy=1,6 см4

Для арт.  PR 1.063
 PR 2.077

Арт.	203.02	 Ix=1,05 см4

  IY=1,99 см4

Для арт. PR 3.082, PR 5.035,

 PR 3.065

Арт.	203	 Ix=0,84 см4

  IY=1,57 см4

Для арт. PR 3.082, PR 5.035
 PR 3.065

Арт.	614	 Ix=12 см4

 Iy=8,5 см4

Для арт. PR 2.116

Арт.	643	 Ix=Iy=1,8 см4

Для арт. PR 5.056

Арт.	655	 Ix=7,0 см4

  Iy=7,0 см4

Для арт. PR 5.058

Арт.	208

Ix=0,7 см4

Iy=20,4 см4

Для арт. PR 5.044

Арт.	614	NW			 Ix=12 см4

  Iy=8,5 см4

Для арт. PR 2.116
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4.	ОКОННЫЕ	КОНСТРУКЦИИ
4.1. Техническая информация по оконным системам

1. В про фи ли мож но мон ти ро вать стек ла, одно,  и 
двукамерные стек ло па ке ты, сэндвичи или фи лен ки 
тол щи ной до 32 мм.

2. Пре иму ще ст ва шта пи ков: про сто та мон та жа и 
за ме ны стек ло па ке тов. Конструкция штапика 
обеспечивает бесступенчатое сопряжение с рамой 
(грязь не скапливается на стыке).

3. Подкладки под стеклопакеты обеспечивают 
оптимальное распределение нагрузок на торец 
стеклопакета.

4. По го до и из но со ус той чи вые уп лот не ния пре пят
ству ют проникновению во ды в фальц стек ло па ке та.

5. Коэкструдированное уплотнение штапика, в 
отличие от протянутого, не высыхает и не трескается, 
не уменьшается в размерах со временем, что 
обеспечивает долговечную герметичность.

6. Притворные уп лот не ния плотно прилегают и не 
те ря ют сво их функ ци о наль ных свойств дол гие го ды, 
бла го да ря  эла с тич но с ти обес пе чи ва ют лег кое 
от кры вание и за кры вание ство рок (сжа тие на 3 мм).

7. Края про фи ля за круг ле ны. Во да не за дер жи ва ет ся 
на вы сту пах и лег ко сте ка ет вниз.

8. Рама, створка, импост и штульп усиливаются 
металлическими вкладышами. Это поз во ля ет кон ст
рук ции вы дер жи вать ве т ро вую на груз ку и пре пят ст
во вать про ги ба нию створ ки под весом стек ло па ке
тов. Камера усилительного вкладыша расположена между двумя малыми камерами, что предотвращает перетекание 
холода по металлу.

9. Рама, створка, импост и штульп яв ля ют ся трех ка мер ны ми про фи ля ми. Наличие внутренних камер предотвращает 
промерзание профиля.

10. Дренажные отверстия в створ ке и ра ме обес пе чи ва ют кон тро ли ру е мую вен ти ля цию, а так же отвод во ды и вы па да ю
ще го кон ден са та. Имеется возможность скрыть отверстия дренажными крышками.

11. Отверстия для осушения полости между кромками стеклопакета и фальцами профилей.

12. Приливы во внешних камерах профилей надежно фиксируют саморезы крепления элементов фурнитуры.

13. Отвод конденсата осуществляется по наклонному фальцу профиля.

2

2



С правом технических изменений    PROPLEX    2011 г.
17

 Артикул Артикул
 профиля ПВХ усилит. вкладыша
 PR 1.063 207

 PR 2.077 207

77

4.	ОКОННЫЕ	КОНСТРУКЦИИ
4.2. Комбинация рамы и створки

Оконная	конструкция

 Высота профильной системы 112 мм

97*  расстояние от рамы до стеклопакета
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77

Оконная	конструкция

 Импостный притвор неоткрывающихся и 
открывающихся элементов

26*  расстояние от оси импоста до стеклопакета

 Артикул Артикул
 профиля ПВХ усилит. вкладыша
 PR 2.077 207

 PR 3.082 203.02

4.	ОКОННЫЕ	КОНСТРУКЦИИ
4.3. Неподвижная/подвижная конструкция
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77
77

4.	ОКОННЫЕ	КОНСТРУКЦИИ
4.4. Комбинация с импостом в средней части

Оконная	конструкция

 Импостный притвор

75*  расстояние от оси импоста до стеклопакета

 Артикул Артикул
 профиля ПВХ усилит. вкладыша
 PR 3.082 203.02

 PR 2.077 207
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4.	ОКОННЫЕ	КОНСТРУКЦИИ
4.5. Комбинация с штульпом в средней части

шуруп 5х60

Оконная	конструкция

 Штульповой (безимпостный) притвор

66,5*  расстояние от оси штульпа до стеклопакета

 Артикул Артикул
 профиля ПВХ усилит. вкладыша
 PR 2.077 207

 PR 3.065 203
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4.	ОКОННЫЕ	КОНСТРУКЦИИ
4.6. Комбинация широкой рамы и створки

Оконная	конструкция

 Высота профильной системы 112 мм

97*  расстояние от рамы до стеклопакета

 Артикул Артикул
 профиля ПВХ усилит. вкладыша
 PR 1.127 207

 PR 2.077 207
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 Сва ри ва е мые со еди ни те ли уг лов, фик си ру е мые в уси ли тель
ном вкла ды ше

 Соединители порогов “тон в тон”

 Разнообразные варианты декора

 Возможно применение тех же рам, что и для окон (с учетом 
статики)

 Усиленный армирующий профиль, цельносваренный, 50 мм 
x 40 мм

 Осевое расстояние 9 мм (для размещения противовзломной 
фурнитуры)

5.	ДВЕРНЫЕ	КОНСТРУКЦИИ
5.1. Техническая информация по дверным системам

Комбинация	дверной	створки	и	порога
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5.	ДВЕРНЫЕ	КОНСТРУКЦИИ
5.2. Комбинация рамы и створки

Дверная	конструкция

 Высота профильной системы 159 мм

144*  расстояние от рамы до стеклопакета

 Артикул Артикул
 профиля ПВХ усилит. вкладыша
 PR 1.071 201

 PR 1.071 200

 PR 2.116 614



24

5.	ДВЕРНЫЕ	КОНСТРУКЦИИ
5.3. Комбинация рамы и створки

 

Дверная	конструкция

 Высота профильной системы 139 мм

 Артикул Артикул
 профиля ПВХ усилит. вкладыша
 PR 1.071 201

 PR 1.071 200

 PR 2.096 201

 PR 2.096 200

124*  расстояние от рамы до стеклопакета
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5.	ДВЕРНЫЕ	КОНСТРУКЦИИ
5.4. Комбинация створки и импоста

203

Дверная	конструкция  Артикул Артикул
 профиля ПВХ усилит. вкладыша
 PR 3.082 203

 PR 3.082 203,02

 PR 2.096 201

 PR 2.096 200

94*  расстояние от оси импоста до стеклопакета
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5.	ДВЕРНЫЕ	КОНСТРУКЦИИ
5.5. Комбинация с импостом в средней части

Дверная	конструкция

 Импостный притвор

131*  расстояние от оси импоста до стеклопакета

 Артикул Артикул
 профиля ПВХ усилит. вкладыша
 PR 2.116   614
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5.	ДВЕРНЫЕ	КОНСТРУКЦИИ
5.6. Комбинация со штульпом в средней части

Дверная	конструкция

 Штульповой (безимпостный) притвор

105,5*  расстояние от оси штульпа до стеклопакета

 Артикул Артикул
 профиля ПВХ усилит. вкладыша
 PR 2.116 614/614 NW

 PR 3.065 203
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6.	МЕХАНИЧЕСКИЕ	СОЕДИНИТЕЛИ
6.1. Механические соединители оконных систем

 Соединитель импоста арт. PR V082

 Для импоста арт. PR 3.082

 Обязательный крепеж шурупами в армирующий профиль
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6.	МЕХАНИЧЕСКИЕ	СОЕДИНИТЕЛИ
6.2. Механические соединители дверных систем

 Для импоста арт. PR  2.116

 Соединитель импоста арт. V715

 Обязательный крепеж шурупами в сталь
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6.	МЕХАНИЧЕСКИЕ	СОЕДИНИТЕЛИ
6.2. Механические соединители дверных систем

 Для порогов арт. 788_PR в комбинации с рамой арт. PR 1.071

 Соединитель порога арт. SH 306
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 Для порогов арт. 788_PR в комбинации с импостом арт. PR 3.082

 Соединитель порога арт. SH 132

6.	МЕХАНИЧЕСКИЕ	СОЕДИНИТЕЛИ
6.2. Механические соединители дверных  систем
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6.	МЕХАНИЧЕСКИЕ	СОЕДИНИТЕЛИ
6.2. Механические соединители дверных систем

 Для порогов арт. 788_PR в комбинации с импостом арт. PR 2.116

 Соединитель порога арт. SH 715
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6.	МЕХАНИЧЕСКИЕ	СОЕДИНИТЕЛИ
6.2. Механические соединители дверных систем

 Соединитель углов двери арт. 198 N
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7.	УНИВЕРСАЛЬНЫЕ	КОМПЛЕКТУЮЩИЕ
7.1. Донный профиль

 Донный профиль

 Арт. PR 5.030.2
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7.	УНИВЕРСАЛЬНЫЕ	КОМПЛЕКТУЮЩИЕ
7.2. Расширитель

 Расширитель 35 мм

 Арт. PR 5.035

 Усилительный вкладыш  

 Арт. 203 или 203.02

 Артикул Артикул
 профиля ПВХ усилит. вкладыша
 PR 5.035  203

  203.02

203.02

PR 5.035
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7.	УНИВЕРСАЛЬНЫЕ	КОМПЛЕКТУЮЩИЕ
7.3. Защитный козырекотлив

 Защитный козырекотлив

 Арт. 174

 Зажимная планка

 арт. 773
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7.	УНИВЕРСАЛЬНЫЕ	КОМПЛЕКТУЮЩИЕ
7.4. Пилястровый профиль

 Пилястровый профиль

 Арт. 154

 Усилительный вкладыш 

 Арт.614/614 NW

 В каждом случае учитывать требования по статике!  

 Соединители для распределения нагрузок

 должны крепиться к несущим конструкциям!

 Артикул Артикул
 профиля ПВХ усилит. вкладыша
 154  614/614 NW

 PR 3.082 203.02
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 Артикул Артикул
 профиля ПВХ усилит. вкладыша
 PR 5.058  655

7.	УНИВЕРСАЛЬНЫЕ	КОМПЛЕКТУЮЩИЕ
7.5. Угловые соединители

 Угловой соединитель 90 мм

 PR 5.058

 Усилительный вкладыш 

 Арт.655

 В каждом случае учитывать требования по статике!  

 Соединители для распределения нагрузок

 должны крепиться к несущим конструкциям!
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7.	УНИВЕРСАЛЬНЫЕ	КОМПЛЕКТУЮЩИЕ
7.5. Угловые соединители

 Артикул Артикул 
 профиля ПВХ усилит. вкладыша 
 PR 5.056 643 

PR 5.022

PR 5.056

 Труба. PR 5.056

 Переходник к трубе. PR 5.022

 Усилительный вкладыш арт. 643

 В каждом случае учитывать требования по статике!

 Соединители для распределения нагрузок должны 
крепиться к несущим конструкциям!

 β	 x,	мм	 y,	мм

 85° 68,8 5,6

 90° 66 8

 105° 59,1 14,6

 120° 53,4 19,9

 135° 48,5 24,5

 150° 44,1 28,6

 165° 40 32,3

 180° 36 36 

Допуск +/ 0,5 мм
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7.	УНИВЕРСАЛЬНЫЕ	КОМПЛЕКТУЮЩИЕ
7.6. Простое соединение

 Соединительный профиль. Арт. PR 5.021

 В горизонтальном применении зацепы снизу вверх (как на приведённой схеме).

 В каждом случае учитывать требования по статике! 
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7.	УНИВЕРСАЛЬНЫЕ	КОМПЛЕКТУЮЩИЕ
7.6. Простое соединение

 Соединительный профиль. Арт. PR 5.016

 В каждом случае учитывать требования по статике! 
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94

44
,4

13
,5

13
,5

7.	УНИВЕРСАЛЬНЫЕ	КОМПЛЕКТУЮЩИЕ
7.7. Соединители, усиленные армирующим профилем

 Hобразный соединительный профиль

 Арт. PR 5.044

 Усилительный вкладыш 

 Арт. 208

 Для улучшения статических показателей можно  применять 
полосовую сталь, 70 х 8 мм

 В месте крепления шурупами необходимо обеспечить 
компенсационный зазор 3 мм (с помощью прокладки)

 Для обеспечения герметичности — установить предварительно 
сжатую уплотнительную ленту. 

 В каждом случае учитывать требования по статике! 

 

 Соединители для распределения нагрузок должны крепиться к 
несущим конструкциям!

Артикул
профиля ПВХ

PR 5.044

Артикул
усилит. вкладыша

208
полоса, 70 х 8 мм
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8.	ТЕХНИЧЕСКАЯ	ИНФОРМАЦИЯ
8.1. Максимальные размеры створки

Максимальные	размеры	дверной	створки	арт.	PR	2.116

Максимальные	размеры	створки	арт.	PR	2.077,	арт.	PR	2.096

	 	 	 Ширина	х	высота	(мм	х	мм)

	 Одностворчатая,	белая;   1200 х 2400
	 при применении усилительного вкладыша арт. 614 (614 NW),
 соединителя углов дверей арт. 198 N

	 Одностворчатая,	ламинированная	 	 	 1100 х 2400
	 или	штульповая,	белая;
 при применении усилительного вкладыша арт. 614
 и соединителя углов дверей арт. 198 N

	 Штульповая,	белая;	 	 	 1000 х 2400
	 при применении усилительного вкладыша арт. 614
 и соединителя углов дверей арт. 198 N

 Штульповая,	ламинированная;	 	 	 1000 х 2250
 при применении усилительного вкладыша арт. 614
 и соединителя углов дверей арт. 198 N
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8.	ТЕХНИЧЕСКАЯ	ИНФОРМАЦИЯ
8.2. Остекление.

Тип	уплотнения

А

Тип	уплотнения

В

 Створка: PR 2 .077, PR 2.116

 Рама: PR 1.063, PR 1.071

 Импост: PR 3.082   

Арт. 254

Арт. 255

26

14

22

24

26

24

4

6

33

18

16

8

6

30

32

32

34

PR 4.014

PR 4.008

PR 4.033

PR 4.022

PR 4.013

PR 4.006
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8.	ТЕХНИЧЕСКАЯ	ИНФОРМАЦИЯ
8.3. Технологические размеры

  Комбинация Артикул

 рама PR 1.063
 створка PR 2.077

 a X—70

 b X—110

 c X—184

 d X—194

 e X—224

 f X—126

 g

 h

 i

 Комбинация Артикул

 “Глухое окно” PR 1.063  

 a

 b 

 c X  86

 d Х  96

 e 

 f X  126

 g Х  96

 h

 i

Одностворчатое	окно	(открывание	вовнутрь)

“Глухое	остекление”
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8.	ТЕХНИЧЕСКАЯ	ИНФОРМАЦИЯ
8.3. Технологические размеры

 Комбинация Артикул

 рама PR 1.063
 створка PR 2.077
 штульп PR 3.065

 a Y—39,5

 b Y—32,5

 c  Y—153,5

 d  Y—163,5

 e  Y—193,5

 f Y—95,5

 g

 h

 i X—138

 Комбинация Артикул

 рама PR 1.063
 створка PR 2.077
 импост PR 3.082

 a Y—48

 b Y—88

 c Y—162

 d Y—172

 e Y—202

 f Y—104

 g

 h X—86+(y)*

 i 

* где (y)  припуск на шип

Двухстворчатое	окно	(с	штульпом)

Двухстворчатое	окно	(с	импостом)

h  высота импоста
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 Комбинация Артикул

 рама PR 1.071
 створка PR 2.116
 a Х—86

 b Х—126

 c  Х—318

 d  Х—288

 e  Х—278

 f Х—142

______________________

* все данные без допусков на    сварку

 Комбинация Артикул

 рама PR 1.071
 створка PR 2.116
 штульп PR 3.065

 a Y—47

 b Y—87

 c  Y—239

 d  Y—249

 e  Y—358

 f Y—103

 g

 h

                 i      = высота створки  70

Дверь	наружная	со	створкой	PR	2.116

Дверь	штульповая	со	створкой	PR	2.116

8.	ТЕХНИЧЕСКАЯ	ИНФОРМАЦИЯ
8.3. Технологические размеры

d - размер стеклопакета в створке

e - длинна штапика

c - размер створки в свету

f - размер коробки в свету

X - размер изделия - наружный размер коробки

a - наружный размер створки

b - размер фальца створки

d - размер стеклопакета в створке

e - длинна штапика

c - размер створки в свету

f - размер коробки в свету

Y - разделительный размер Y - разделительный размер

a - наружный размер створки

b - размер фальца створки
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 Комбинация Артикул

 рама PR 1.071
 створка PR 2.096
 a Х—86

 b Х—126

 c  Х—238

 d  Х—244

 e  Х—278

 f Х—142

______________________

* все данные без допусков на    сварку

 Комбинация Артикул

 рама PR 1.071
 створка PR 2.096
 штульп PR 3.065

 a Y—47

 b Y—87

 c  Y—199

 d  Y—209

 e  Y—239

 f Y—103

 g

 h

                 i      = высота створки  70

Дверь	наружная	со	створкой	PR	2.096

Дверь	штульповая	со	створкой	PR	2.096

8.	ТЕХНИЧЕСКАЯ	ИНФОРМАЦИЯ
8.3. Технологические размеры

d - размер стеклопакета в створке

e - размер створки в свету

c - длинна штапика

f - размер коробки в свету

X - размер изделия - нужный размер коробки

a - наружный размер створки

b - размер фальца створки

d - размер стеклопакета в створке

e - размер створки в свету

c - длинна штапика

f - размер коробки в свету

Y - разделительный размер Y - разделительный размер

a - наружный размер створки

b - размер фальца створки
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9.1.	Указания	по	обработке	
белого	профиля

9.1.1.	Скла	ди	ро	ва	ние

Про филь по став ля ет ся с на не сен ной 
на ли це вых сто ро нах за щит ной плен
кой. При из го тов ле нии и ус та нов ке 
го то вых из де лий сле ду ет об ра щать 
вни ма ние на це ло ст ность за щит ной 
плен ки. По сле пол ной ус та нов ки из де
лия плен ку не об хо ди мо ак ку рат но 
уда лить в десятидневный срок.

При транс пор ти ров ке и скла ди ро ва
нии про филь сле ду ет раз ме щать 
та ким об ра зом, что бы ис клю чить воз
мож ность его де фор ма ции и по вреж
де ния. Во вре мя раз груз ки зап ре ща ет
ся бро сать и силь но из ги бать про
филь ные план ки.

Во из бе жа ние вред но го воз дей ствия 
вла ги, гря зи и УФизлучения неже ла
тель но скла ди ро вать про филь на 
от кры тых пло щад ках. Ес ли из бе жать 
это го не воз мож но, то пе ред об ра бот
кой про филь сле ду ет выдержать сут ки 
в теп лом по ме ще нии с от кры той тор
це вой ча с тью упа ков ки.

Тем пе ра ту ра про фи ля к мо мен ту 
на ча ла его об ра бот ки долж на быть не 
ме нее 17 °С.

Скла ди ро вать лю бые про фи ли, вклю
чая уже раз ре зан ные, но не сва рен
ные, ре ко мен ду ет ся с опо рой по всей 
дли не. Луч ше все го для это го под хо
дят стел ла жи с рас сто яни ем меж ду 
опо ра ми ме нее 100 см и с пло с ким 
по кры ти ем по всей дли не. Не до пу с
ка ет ся дли тель ное хра не ние про фи ля 
на под клад ках, так как это мо жет при
ве с ти к не ис пра ви мой де фор ма ции.

При хра не нии нель зя до пу с кать воз
дей ст вия на про филь силь ных ис точ
ни ков теп ла, на при мер, сол неч ных 
лу чей, радиаторов отопления и других 
нагревательных приборов.

9.1.2.	Рез	ка	про	фи	ля

Ка че ст во вы пу с ка е мых из де лий зак
ла ды ва ет ся уже на эта пе за го тов ки. 
Точ ная рез ка  ус ло вие оп ти маль ной 
свар ки.

На рез ка за го тов ок ПВХ про из во дит ся 
с уче том технологических допусков. 
Необ хо ди мо вы дер жать точ ность 
 ре за, как в го ри зон таль ной, так и 
вертикальной плоскости.

Не ре ко мен ду ет ся ис поль зо вать уни
вер саль ные диски для на рез ки пла с
ти ко вых про фи лей. Луч ше все го для 
этой це ли под хо дят дис ки с на пай ка
ми из твер до го спла ва и от ри ца тель
ны ми уг ла ми ре за ния.

Рез ка про фи ля про из во дит ся на спе
ци аль ном станке, где обес пе чи ва ет ся 
по да ча режущего инструмента под 
лю бым уг лом. За пре ща ет ся ис поль зо
ва ние сма зоч ных ма те ри а лов при рез
ке про фи лей ПВХ, так как они за труд
ня ют впос лед ст вии про цесс свар ки.

Рас пи лен ный про филь дол жен быть 
пе ре ра бо тан не по зд нее 48 ча сов 
по сле рез ки. Сле ду ет из бе гать 
по вреж де ния поверхностей при хра
не нии и транс пор ти ров ке.

9.1.3.	Уси	ле	ние	ар	ми	ру	ю	щим	
про	фи	лем

Для из го тов ле ния ар ми ру ю ще го про
фи ля ис поль зу ет ся оцин ко ван ная 
сталь. Ар ми ру ю щий про филь на ре за
ет ся на ча с ти согласно бланку заказа, 
в со от вет ст вии с фор мой и раз ме ра ми 
изделий. Об ре зан ные торцы про фи ля 
под ле жат спе ци аль ной ан ти ко ро зи
он ной об ра бот ке (покраске).

Нуж но со блю дать оп ре де лен ные пра
ви ла раз ме ще ния ар ми ру ю ще го про
фи ля. Ин тер вал меж ду шу ру па ми 
дол жен быть не бо лее 300 мм при 
армировании окон белого цвета и не 
более 200 мм при армировании 
дверей и цветных окон. При этом 
первый и последний шурупы 
вворачиваются на расстоянии не 
более 30 мм от края армирования. 
Со еди ни те ли им по с та долж ны кре
пить ся через ар ми ру ю щий профиль. 

Раз ме ры кон ст рук ций, под ле жа щих 
уси ле нию, на хо дят ся в до ку мен та ции 
по от дель ным си с те мам или, ес ли они 
от сут ст ву ют, то сле ду ет ис поль зо вать 
сле ду ю щие стан дарт ные ука за ния.

	Створ ки.	По ши ри не — от 0,7 м, по 
вы со те — от 0,7 м. Обя за тель но уси
ле ние створ ки в слу чае при ме не ния 
пе ре пле тапо пе ре чи ны.

	 Ра мы. Обя за тель но му уси ле нию 
под ле жат про емы, мон ти ру е мые без 
чет вер ти, а так же эле мен ты, на хо дя
щи е ся в об ла с ти сты ков.

 Уси ле ние не об хо ди мо при кре пе же 
им по с та в ко роб ке по сред ст вом ме ха
ни че с ких со еди ни те лей.

 Уси ле ние обя за тель но, ког да не из
ве ст ны ус ло вия мон та жа го то вых 
из де лий.

 Им по с ты/штуль пы под ле жат обя за
тель но му уси ле нию.

 Цвет ные про фи ли под ле жат обя за
тель но му уси ле нию.

 Створ ки вход ных две рей под ле жат 
обя за тель но му уси ле нию. Про филь 
ре жет ся на усо рез ной пи ле и со еди ня
ет ся спе ци аль ны ми вкладышами.

В слу чае при ме не ния тя же лых ство рок 
не об хо ди мо сле до вать ука за ни ям 
по став щи ков фур ни ту ры.

9.1.4.	Фре	зеровка	
технологических	отверстий

Про из во дит ся фре зе ров ка не об хо ди
мых от вер стий в за го тов ках ПВХ (дре
наж ные и вен ти ля ци он ные от вер стия, 
от вер стия под ус та нов ку основного 
запора, от вер стия под ответные план
ки замков на две рях). Требования к 
функциональным отверстиям опреде
лены в п.10. На рын ке в данный 
момент при сут ст ву ет мно же ст во ти пов 
фре зер ных стан ков. О при год но с ти 
режущего инструмента и воз мож но с
тях стан ков нуж но кон суль ти ро вать ся 
с по став щи ком обо ру до ва ния.
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 Использовать саморезы 3,94,1 мм х 1319 мм

Дверная створка PR 2.116
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9.1.5.	Уда	ле	ние	вла	ги	из	
коробки	и	вен	ти	ля	ция	ство	рок

По сле ус та нов ки со вре мен ных окон в 
от дель ных слу ча ях мо жет по яв лять ся 
кон ден сат на уч а ст ках, не по сред ст
вен но при ле га ющих к ок ну. Что бы 
из бе жать зас та и ва ния воз ду ха и обес
пе ч ить вы рав ни ва ние дав ле ния, 
не об хо ди мо обес печ ить уда ле ние 
вла ги из ра мы и вен ти ля цию створ ки 
по фаль цу стеклопакета.

Для это го в верх нем притворе ра мы 
пре ду с мо т ре ны спе ци аль ные от вер
стия. Эти от вер стия мо гут быть сде ла
ны пу тем фре зе ров ки, свер ле ния или 
пу тем уда ле ния уп лот не ния на уч а ст ке 
дли ной до З см.

Ин тер вал меж ду во до от во дя щи ми и 
вен ти ля ци он ны ми про ре зя ми не дол
жен пре вы шать 600 мм.

Плот ность по сад ки уп лот не ний стек
ло па ке тов в уг лах обес пе ч и ва ет ся 
при ме не ни ем клея, так как 
непроклеенный стык не обеспечивает 
не об хо ди мой гер ме ти за ции.

9.1.6.	Свар	ка

Свар ка про фи лей про из во дит ся при 
по мо щи спе ци аль ных машин. На рын
ке сейч ас пред став ле но мно же ство 
сва рочных аг ре га тов с раз лич ны ми 
прин ци па ми дей ст вия. Наи бо лее 
удоб ным сч и та ет ся че ты рех го ло воч
ный сва ро ч ный ста нок, так как про
цесс свар ки из де лия про ис хо дит за 
один цикл.

При вы бо ре обо ру до ва ния не об хо ди
мо об ра тить вни ма ние на воз мож
ность ре гу ли ров ки сле ду ю щих па ра
ме т ров.

 Тем пе ра ту ра на гре ва тель ной пла с
ти ны

 Давление плавления

 Время плавления

 Давление сварки

 Время сварки

 Давление прижимов заготовки и др.

Заготовки под во дят ся к цу ла гам, ко то
рые по вто ря ют кон фи гу ра цию про фи
ля и закреплены к упо рам сва ро ч ной 
ма ши ны. Дав ле ние при жи ма долж но 
быть та ким, что бы ис ключ ить воз
мож ность сме ще ния и де фор ма ции 
заготовок во вре мя свар ки.

Те ф ло но вое по кры тие на на гре ва
тель ных эле мен тах сле ду ет обе ре гать 
от гря зи и смаз ки, про ти рать его чи с
той хлопчатобумажной тканью каж
дый час работы (за пре ща ет ся ис поль
зо ва ние ра ство ри те лей или син те ти
че с ких тка ней).

Не об хо ди мо пе ри о ди че с ки кон тро ли
ро вать тем пе ра ту ру на гре ва тель ных 
эле мен тов спе ци аль ны ми кон такт ны
ми тер мо ме т ра ми.

Ка че ст во свар ки име ет очень боль шое 
зна че ние для ка че ст ва ок на в це лом. 
Для обес пе че ния вы со ко го ка че ст ва 
шва, а зна чит дол го веч но с ти изделия 
в целом, не об хо ди мо стро го вы дер
жи вать ус ло вия свар ки. Так как ус та
но воч ные па ра ме т ры силь но за ви сят 
от ти па стан ка, мож но дать лишь 
об щие ука за ния.

 Тем пе ра ту ра нагревательной 
пластины 235 255 °С

 Дав ле ние прижимов 6,0  8,0 bar

 Дав ле ние плавления 2,0  4,0 bar

 Давление свар ки 6,0  8,0 bar

 Вре мя плавления 18  40 сек

 Время сварки 25  40 сек.

При пра виль но вы дер жан ных ус ло ви
ях свар ки не долж но быть из ме не ний 
цве та ма те ри а ла. Ес ли сва роч ный шов 
име ет жел тый или ко рич не вый цвет, 
это зна чит, что про изо ш ло раз ру ше
ние ма те ри ала под воз дей ст ви ем 
слиш ком вы со кой тем пе ра ту ры, ес ли 
же шов гру бый и по ри с тый, то тем пе
ра ту ра бы ла слиш ком низ кой. В та ком 
слу чае мо жет про изой ти раз рыв шва 
при на груз ке.

Тем пе ра ту ра в про из вод ст вен ных 
по ме ще ни ях не долж на опу с кать ся 
ни же 17 °С. Не об хо ди мо обес пе чить 
за щи ту по ме ще ния от сквоз ня ков.

Вре мя ох лаж де ния долж но быть ори
ен ти ро воч но 34 мин., что бы при уда
ле нии об лоя не ос та ва лось уг луб ле
ний.

При на лад ке сва роч но го аг ре га та 
долж ны про во дить ся ис пы та ния с 
це лью оп ре де ле ния проч но с ти уг лов и 
их точ но с ти, ус та нов ле ния ве ли чи ны 
сва роч но го до пу с ка.

9.1.7.	Об	ра	бот	ка	свар	ных	швов

Об ра бот ку свар ных швов (уда ле ние 
об лоя) про из во дят ли бо вруч ную, 
ли бо на спе ци аль ном ап па ра те для 
за чи ст ки. Для ручной за чи ст ки при ме
ня ют ста ме с ку с уз ким лез ви ем или 
спе ци аль ный нож сер по вид ной фор
мы для то го, что бы не по вре дить 
по верх ность про фи ля. Гладкость 
поверхности вос ста нав ли ва ет ся по ли
ро воч ным ва ли ком из си за ле во го 
во лок на.

Руч ное уда ле ние об лоя вну т ри со еди
не ний сле ду ет про во дить толь ко 
по сле об ра бот ки по верх но с тей, по то
му что вбли зи уг ло вых со еди не ний 
воз ни ка ют по ля на пря же ний, ко то рые 
в слу чае из бы точ но го дав ле ния ин ст
ру мен та мо гут при вес ти к по яв ле нию 
не ви ди мых ми к ро тре щин, ко то рые 
ста но вят ся яв ны ми лишь при на груз ке 
во вре мя экс плу а та ции.

Меж ду раз лич ны ми эта па ми об ра бот
ки сле ду ет со блю дать па у зы, что бы не 
про ис хо ди ло ра зо гре ва, ко то рый 
мо жет вы звать по яв ле ние труд но ус т
ра ни мых за ти ров или уг луб ле ний.

9.1.8.	Со	еди	не	ние	им	по	с	тов

Им по с ты мо гут сва ри вать ся или при
со е ди нять ся при по мо щи ме хани че с
ких со еди ни те лей. Луч ше все го в слу
чае ме ха ни че с ко го со еди не ния при
ме нять шу ру пы с ан ти кор ро зи он ным 
цин ко вым по кры ти ем.

 В про фи ле им по с та уже име ют ся 
спе ци аль ные каналы, в ко то рые 
заворачиваются шурупы (4х40) для 
закрепления соединителя импоста PR 
V082.
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 Раз мет ку мест ус та нов ки им по с та 
нужно про из во дить от од но й стороны 
коробки, кон тро ли ру я размеры с дру
гой сто ро ны.

 По спе ци аль но му кон дук то ру свер
лят ся от вер стия под крепёж.

 Им пост с при креплённым со еди ни
те лем за во дит ся внутрь ра мы и ус та
нав ли ва ет ся стро го по раз мет ке.

 Со еди ни тель им по с та при креп ля ет
ся к рам но му про фи лю при по мо щи 
4х са мо ре зов 4х25.

 В за ра нее про свер лен ное от вер стие 
в рам ном про фи ле за во ра чи ва ет ся 
са мо рез 5х70.

 По сле    ус та нов ки    им по с та    сле ду
ет про тя ги ва ние уплотнителей.

9.1.9.	Уплотнение	коробки	и	
створок

Уплотнители долж ны со че тать ся с 
па за ми под уплотнитель и со от вет ст
во вать тре бо ва ни ям ка че ст ва. Об лой 
из  па за под уплотнитель нуж но уда
лять спе ци аль ным ин ст ру мен том.

Уп лот не ние в ство роч ной кон ст рук
ции про из во дит ся еди ным отрезком 
уп лот ни тель ной ре зи ны. По гру же ние 
уп лот не ния в паз на чи на ет ся, в боль
шин ст ве слу ча ев, в се ре ди не верх ней 
пе ре кла ди ны кон ст рук ции. Уп лот ни
тель ная ре зи на вруч ную вво дит ся в 
паз та ким об ра зом, что бы не про ис хо
ди ло рас тя же ния. Сты ку ет ся уп лот ни
тель при по мо щи спе ци аль но го клея.

9.1.10.	Фур	ни	ту	ра

Сле ду ет ис поль зо вать спе ци аль но 
раз ра бо тан ную для пла с ти ко вых кон
ст рук ций фур ни ту ру, ко то рая со от вет
ст ву ет оп ре де лен ной окон ной си с те ме 
(12/20  9). За щи та от кор ро зии дол
жна быть оп ти маль ной. Схе мы и шаб
ло ны для мон та жа фур ни ту ры по став
ля ют ся про из во ди те лем по запросу.

При из го тов ле нии из де лия с ис поль
зо ва ни ем спе ци аль ных ти пов фур ни
ту ры не об хо ди мо кон суль ти ро вать ся 
как с про из во ди те лем фур ни ту ры, так 
и с про из во ди те лем про фи ля.

При мон та же из де лия нуж но об ра тить 
вни ма ние на до пу с ти мые на груз ки, 
ко то рые ука зы ва ет по став щик для 
дан но го ти па фур ни ту ры. Раз ме ры 
ство рок или окон не дол жны пре вы
шать мак си маль но до пу сти мых раз
ме ров (см. пункт 4.10)

До пу с ти мый ин тер вал для за пор ных 
уз лов дол жен быть не бо лее 700мм. 
Фур ни ту ра кре пит ся саморезами 4х25.

В не су щих ча с тях саморезы за вин чи
ва ют ся че рез од ну пла с ти ко вую и од ну 
сталь ную стен ку, или че рез две пла с
ти ко вые в за ви си мо с ти от кон струк
ции из де лия.

Ес ли при ре мон те воз ни ка ет си туа ция, 
ког да ди а метр от вер стия боль ше ди а
ме т ра самореза, то мож но ли бо 
ис поль зо вать “ре монт ный саморез” с 
не мно го боль шим ди а ме т ром, ли бо, 
за кле ив ста рое от вер стие, ввер нуть 
саморез в дру гом ме с те. 

9.1.11.	Склей	ка	про	фи	ля

При скле и ва нии ПВХ про фи ля луч ше 
все го ис поль зо вать клей, ко то рый не 
об ра зу ет плен ки по сле на не се ния и поз
во ля ет кор рек ти ро вать по верх но с ти.

Скле и ва е мые по верх но с ти пе ред 
на не се ни ем клея сле ду ет тща тель но 
за чи с тить. Ес ли скле и ва ют ся по верх
но с ти боль шой пло ща ди, то луч ше 
ис поль зо вать спе ци аль ные прес сы 
для то го, что бы мож но бы ло за фик си
ро вать и сжать их, по ка клей не схва
тит ся.

9.1.12.	Установка	подкладок	под	
стек	ло	па	кет

Из го тов ле ние окон и две рей ПВХ про
фи лей вы пол ня ет ся в со от вет ст вии с 
тре бо ва ни я ми: ГОСТ 3067499 “БЛО
КИ ОКОН НЫЕ ИЗ ПО ЛИ ВИ НИЛХ ЛО
РИД НЫХ ПРО ФИ ЛЕЙ” и ГОСТ 2316699 

“ОБ ЩИЕ ТЕХ НИ ЧЕ С КИЕ УС ЛО ВИЯ”.

Стек ло па ке ты (стек ла) ус та нав ли ва ют 
в фальц створ ки или ко роб ки на под
клад ках, ис клю ча ю щих ка са ние кро
мок стек ло па ке та (стек ла) вну т рен них 
по верх но с тей фаль цев ПВХ про фи лей 
и ме ха ни че с ких со еди ни те лей.

В за ви си мо с ти от функ ци о наль но го 
на зна че ния под клад ки под раз де ля ют 
на ба зо вые, опор ные и дис тан ци он
ные. Для обес пе че ния оп ти маль ных 
ус ло вий пе ре но са ве са стек ло па ке та 
на кон ст рук цию из де лия при ме ня ют 
опор ные под клад ки, а для обес пе че
ния но ми наль ных раз ме ров за зо ра 
меж ду кром кой стек ло па ке та и фаль
цем створ ки  дис тан ци он ные под
клад ки.

Ба зо вые под клад ки при ме ня ют для 
вы рав ни ва ния ско сов фаль ца и ус та
нав ли ва ют под опор ны ми и дис тан ци
он ны ми под клад ка ми. Ши ри на ба зо
вых под кла док долж на быть рав на 
ши ри не фаль ца, а дли на  не ме нее 
дли ны опор ных и дис тан ци он ных 
под кла док.

Опор ные и дис тан ци он ные под клад ки 
мо гут сов ме щать функ ции ба зо вых.
Дли на опор ных и дис тан ци он ных под
кла док долж на быть от 80 до 100 мм, 
ши ри на под кла док  не ме нее чем на 2 
мм боль ше тол щи ны стек ло па ке та.

Спо со бы ус та нов ки и (или) кон ст рук
ции под кла док долж ны ис клю чать 
воз мож ность их сме ще ния во вре мя 
транс пор ти ров ки и экс плу а та ции 
из де лий.

Рас сто я ние от под кла док до уг лов 
стек ло па ке тов долж но быть, как пра
ви ло, 5080 мм. При ши ри не стек ло
па ке та бо лее 1,5 м ре ко мен ду ет ся уве
ли чи вать это рас сто я ние до 150 мм.

В бал кон ных двер ных бло ках и в из де
ли ях с уси лен ны ми за пи ра ю щи ми 
при бо ра ми ре ко мен ду ет ся ус та нов ка 
до пол ни тель ных под кла док в ме с тах 
за пи ра ния.
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Ос нов ные схе мы рас по ло же ния опор
ных и дис тан ци он ных под кла док при 
мон та же стек ло па ке тов в за ви си мо с ти 
от ви да от кры ва ния окон ных бло ков 
при ве де ны на ри сун ке 1.

9.1.13.	Мон	таж	окон

Мон таж окон осу ще ств ля ет ся в со от
вет ст вии с тре бо ва ни я ми ГОСТ  
309712002 и ТР 15205, ГОСТ 52749
2007.
Кон ст рук ции мон таж ных швов ус та
нав ли ва ют в ра бо чей до ку мен та ции 
на мон таж ные уз лы при мы ка ния кон
крет ных ви дов окон ных бло ков к сте
но вым про емам с уче том дей ст ву ю
щих стро и тель ных норм, пра вил и 
тре бо ва ний.

Дол го веч ность ма те ри а лов (срок 
служ бы), при ме ня е мых для ус т рой ст
ва мон таж но го шва, долж на быть не 
ме нее 20 ус лов ных лет и  иметь са ни
тар ноэпи де ми о ло ги че с кое за клю че
ние ор га нов Гос сан эпид над зо ра.

Мон таж ные ра бо ты долж ны вы пол
нять ся при тем пе ра ту ре не ни же ре ко
мен ду е мых по став щи ком мон таж ных 
ма те ри а лов и со от вет ст во вать тем пе
ра тур но му ди а па зо ну при ме не ния и 
экс плу а та ции ма те ри а лов

Не ре ко мен ду ет ся вы пол нять мон таж
ные и сбо роч ные ра бо ты:
 в не о тап ли ва е мых по ме ще ни ях при 
тем пе ра ту ре на руж но го воз ду ха ни же 
10ОС
 в отап ли ва е мых по ме ще ни ях при 
тем пе ра ту ре на руж но го воз ду ха ни же 
15ОС.

Про из во ди тель ра бот дол жен га ран
ти ро вать со от вет ст вие мон таж ных 
швов тре бо ва ни ям при ус ло вии, что 
экс плу а та ци он ные на груз ки на мон
таж ные швы не пре вы ша ют рас чет ные 
и за дан ные в про ект ной до ку мен та
ции. Га ран тий ный срок мон таж но го 
шва ус та нав ли ва ют в до го во ре меж ду 
про из во ди те лем ра бот и за каз чи ком, 
но не ме нее 5 лет со дня под пи са ния 
ак та сда чипри ем ки (ГОСТ  
309712002).

9.1.14.	 Упа	ков	ка,	 транс	пор	ти
ров	ка	и	хра	не	ние

Упа ков ка из де лий долж на обес пе чи
вать их со хран ность при хра не нии, 
по гру зоч нораз гру зоч ных ра бо тах и 
транс пор ти ров ке. Ре ко мен ду ет ся упа
ко вы вать из де лия в по ли эти ле но вую 
плен ку.

Не ус та нов лен ные на из де лия при бо
ры или ча с ти при бо ров долж ны быть 
упа ко ва ны в по ли эти ле но вую плен ку 
или в дру гой упа ко воч ный ма те ри ал, 
обес пе чи ва ю щий их со хран ность, 
проч но пе ре вя за ны и по став ле ны 
ком плект но с из де ли я ми.

От кры ва ю щи е ся створ ки из де лий 
пе ред упа ков кой и транс пор ти ров кой 
долж ны быть за кры ты на все за пи ра
ю щие при бо ры. Транс пор ти ро вать  
окон ные бло ки  ре ко мен ду ет ся в вер
ти каль ном  по ло же нии,  за ис клю че
ни ем двер ных бло ков.

Из де лия транс пор ти ру ют все ми ви да
ми транс пор та в со от вет ст вии с пра ви
ла ми пе ре воз ки гру зов, дей ст ву ю щи
ми на дан ном ви де транс пор та.

Из де лия хра нят в вер ти каль ном по ло
же нии под уг лом 1015° к вер ти ка ли на 
де ре вян ных под клад ках, под до нах 

поворотная створка поворотно
наклонная створка

наклонная створка
с осью вверху

окно “швиг” “глухое” окно

наклонная створка 
с осью внизу

Ри	сун	ок	1. Установка подкладок под стеклопакет



54

или в спе ци аль ных кон тей не рах в кры
тых по ме ще ни ях без не по сред ст вен
но го кон так та с на гре ва тель ны ми при
бо ра ми. Температура воздуха в поме
щении должна быть не ниже +5 °С

9.1.15.	Уход	и	экс	плу	а	та	ция

Ес ли Вы бу де те пра виль но уха жи вать 
за ок ном и стек ла ми, Вы про дли те 
срок служ бы из де лия.

Для ухо да ис поль зуй те чи с тя щие 
сред ст ва без аб ра зи вов и рас тво ри те
лей. Для уда ле ния за гряз не ния, по лу
чен но го при мон та же, луч ше все го 
при ме нять спе ци аль ные сред ства по 
тех но ло гии, ука зан ной на упа ков ке.

Уп	лот	не	ния
Уп лот не ния, из го тов лен ные из со вре
мен ных ма те риа лов, под вер же ны 
ес те ст вен но му ста ре нию и, для то го 
что бы сох ра нить их свой ст ва на дол
гие го ды, сле ду ет раз в год вти рать в 
них спе ци аль ные сред ст ва  си ли ко
но вое мас ло или тальк. Из бе гай те 
при ме не ния кон цен т ри ро ван ных рас
тво ри те лей.

Окон	ная	ру	ч	ка
Ес ли ру ч ка раз бол та лась, при под ни
ми те за глуш ку, по вер ни те ее из вер ти
каль но го в го ри зон таль ное по ло же
ние и под тя ни те винты.

Во	до	от	вод
В каж дом пла с ти ко вом ок не пре ду с
мо т ре ны во до от во дя щие па зы, ко то
рые мож но уви деть с внеш ней сто ро
ны ко роб ки. Ре ко мен ду ет ся про чи
щать их не ре же од но го ра за в год.

Фур	ни	ту	ра
Ок на снаб же ны вы со ко ка ч е ст вен ной 
фур ни ту рой, но со став ля ю щие ее 
ме ха низ мы под вер же ны ес те ст вен но
му из но су. Ре ко мен ду ем не ре же 2 раз 
в год сма зы вать все со став ля ю щие 
ча с ти фур ни ту ры спе ци аль ной смаз
кой.

По во про сам об ухо де за ок на ми мож
но про кон суль ти ро вать ся у про из во

ди те лей окон и не по сред ст вен но в 
ком па нии ПРО ПЛЕКС.

9.2.	Ука	за	ния	по	об	ра	бот	ке	
цвет	но	го		(ламинированного)			
про	фи	ля

На складе ПРОПЛЕКС имеется про
филь 17 основных цветов в одно и 
двустороннем исполнении:

  Махагони (арт. 2097013);

  Светлый дуб (арт. 3156003);

  Натуральный дуб (арт. 3118076);

  Золотой дуб (арт. 2178001);

  Темный дуб (арт. 2140006);

  Болотный дуб (арт. 2052089);

  Красный (арт. 305405);

  Синий (арт.F4265007);

  Зеленый (арт. 611005);

  Серый (арт. 715505);

 Светлосерый (арт. 725105);

 Антрацитовосерый (арт. 701605);

  Коричневый (арт. 887505);

 Полосатый дуглас (арт. 3152009;

 Орегон (арт. 1192001);

 Горная сосна (арт. 3069041);

 Виннокрасный (арт. 300505).

Ассортимент основных цветов перио
дически пополняется. Остальные 
цвета программы RENOLIT поставля
ются на заказ. Сроки и минимальный 
объем оговариваются дополнительно. 
Возможна ламинация под заказ любо
го профиля в одно и двустороннем 
исполнении.

9.2.1.	Осо	бые	ука	за	ния

Ука за ния по об ра бот ке пол но стью 
при ме ни мы к цвет ным про фи лям.

Су ще ст ву ет раз ли ч ие в тем пе ра тур
ном рас ши ре нии бе ло го и цвет но го 
про фи ля. Чем тем нее про филь, тем 
вы ше его тем пе ра ту ра на гре ва на 
солн це. Это обя за тель но нуж но уч и
ты вать как при кон ст ру и ро ва нии 
окон, так и при их мон та же. Ре ко мен
ду ем при ме нять цвет ной про филь 
темных тонов толь ко в ре ги о нах уме
рен ных ши рот.

Обязательное выполнение технологи
ческих отверстий обеспечивает сни
жении нагревания цветного профиля 
(в соответствии с п.10.4).

При ми те во вни ма ние, что при про из
вод ст ве цвет но го про фи ля не из беж ны 
оп ре де лен ные от кло не ния цве та, 
по это му нуж но об ра тить вни ма ние на 
под бор про фи ля из раз ных по ста вок.

Пе ред гиб кой про фи ля с цвет ным 
де ко ром сле ду ет дер жать его на хо ро
шо вен ти ли ру е мом скла де не ме нее 3 
ме ся цев для то го, что бы из бе жать 
по яв ле ние пу зырь ков. Ре ко мен ду ем 
об раз цы та ко го про фи ля ис пы ты вать 
на “гиб кость”. Ес ли на об раз це по яв
ля ют ся пу зырь ки, зна чит про филь еще 
не “вы ле жал ся”.

9.2.2.	Об	ра	ще	ние	с	про	фи	лем

Несмо т ря на то, что про филь ПВХ 
по крыт за щит ной плен кой, ко то рая 
удаляется по сле мон та жа, цвет ные 
про фи ли тре бу ют осо бо ос то рож но го 
об ра ще ния, так как лю бые по вреж де
ния го раз до бо лее за мет ны на его 
по верх но с ти.

9.2.3.	Скла	ди	ро	ва	ние

При ме ни мы об щие ре ко мен да ции по 
скла ди ро ва нию бе ло го про фи ля.

Ни в ко ем слу ч ае нель зя хра нить цвет
ной про филь на от кры том воз ду хе. 

9.	УКАЗАНИЯ	ПО	ОБРАБОТКЕ
9.2. Указания по обработке цветного профиля
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9.	УКАЗАНИЯ	ПО	ОБРАБОТКЕ
9.2. Указания по обработке цветного профиля

Цвет ной про филь не дол жен под вер
гать ся воз дей ст вию сол неч ных лу ч ей.

9.2.4.	Мак	си	маль	ные	раз	ме	ры			
окон	из	цвет	но	го	про	фи	ля

Мак си маль ные раз ме ры окон из цвет
но го про фи ля оп ре де ля ют ся по спе ци
аль ным таб ли цам.

При ус та нов ке пе тель в ме с тах со еди
не ния сле ду ет уч и ты вать воз мож ность 
рас ши ре ния цвет но го про фи ля, мак
си маль ное зна че ние ко то ро го рав но 
2,5 мм на 1 м дли ны.

Ста ти че с кие со еди ни те ли обя за тель
но долж ны быть за креп ле ны в сте не.

9.2.5.	Рез	ка	про	фи	ля

Пол но стью со от вет ст ву ет ука за ни ям 
по рез ке бе ло го про фи ля.

9.2.6.	Уси	ле	ние	ар	ми	ру	ю	щим	
про	фи	лем

Все цвет ные про фи ли, неза ви си мо от 
их раз ме ров, уси ли ва ют ся ар ми ру ю
щим про фи лем.

Ин тер вал меж ду со еди ни тель ны ми 
шу ру па ми дол жен быть 200  250 мм.

9.2.7.	Свар	ка

Цвет ные про фи ли со сло ем де ко ра 
сва ри ва ют ся при тех же тем пе ра тур
ных ус ло ви ях, что и бе лые.

Рекомендуется ог ра ни ч ить тол щи ну 
об лоя до 0,2 мм, с по сле ду ю щим уда
ле ни ем сер по вид ным но жом, или до 
1,5 мм с по сле ду ю щим при ме не ни ем 
спе ци аль но го но жа.

9.2.8.	Об	ра	бот	ка	сварных	швов

Об ра бот ку швов ре ко мен ду ем вес ти 
без ис поль зо ва ния шли фов ки, так как 

цвет ной про филь бо лее чув стви те лен 
к раз ли чно го ро да по вреж де ни ям.

По этой при ч и не ре ко мен ду ем импо
сты и пе ре пле ты сты ко вать с по мо щью 
спе ци аль ных со еди не ний. При за ч и
ст ке швов на стан ке сле ду ет из бе гать   
не кон тро ли ру е мо го кон так та с вра ща
ю щи ми ся фре за ми.

Ка нав ки, об ра зо вав ши е ся при за чи
стке, нуж но об ра бо тать спе ци аль ным 
фло ма с те ром.

9.2.9.	Фур	ни	ту	ра

Мон таж фур ни ту ры на цвет ном про
фи ле со от вет ст ву ет мон та жу на бе лом.

При мон та же зам ков по вы шен ной 
бе зо пас но с ти сле ду ет со блю дать пре
дель ные до пу с ки.

9.2.10.	Склейка	ПВХ	профиля

Для цвет но го про фи ля при ме ня ет ся 
спе ци аль ный клей, так на зы вае мый 
аце тат ный клей.

9.2.11.	Ос	тек	ле	ние

Со от вет ст ву ет ука за ни ям для бе ло го 
профиля.

9.2.12.	Транспортировка	и	мон
таж

Так как цвет ной про филь име ет боль
ший ко эф фи ци ент рас ши ре ния, при 
мон та же нуж но обес пе ч ить со от вет ст
ву ю щие за зо ры.

В ос нов ном ука за ния по мон та жу окон 
из цвет но го про фи ля со от вет ству ют 
ука за ни ям по из де ли ям из бе ло го 
про фи ля.

В про еме ок но кре пит ся так же с по мо
щью дю бе лей или ан ке ров. При 
ис поль зо ва нии цвет но го про фи ля 
рас сто я ние от ан ке ров до вну т рен них 
уг лов долж но быть не ме нее 150 мм. 

Ин тер вал меж ду ни ми не дол жен пре
вы шать 600 мм.

Ан ке ра и дю бе ли долж ны быть раз ме
ще ны в ме с тах рас по ло же ния пе тель и 
за пор ных уз лов. Не ре ко мен ду ет ся 
кре пить ок но в ме с тах при со е ди не ния   
им по с тов и пе ре пле тов. Сле ду ет 
ра счи с тить в этих ме с тах про ем от 
ос тат ков мон таж ных кли нь ев и рас
тво ра. Это от но сит ся к лю бым дру гим 
раз де ли те лям кон ст рук ции.

 При мон та же сле ду ет ос та вить за зо
ры для рас ши ре ния про фи ля. Свой ст
во цвет но го про фи ля рас ши рять ся 
силь нее, чем бе лый, нуж но так же уч и
ты вать при ус та нов ке пе тель.

То же мож но ска зать и про со еди
нители из цвет но го про фи ля, ко то рые 
долж ны обес пе ч ить воз мож ное рас
ши ре ние эле мен тов окон ных кон ст
рук ций.

Ок но долж но кре пить ся к не су щей 
кон ст рук ции.

 Учи ты вая чув ст ви тель ность цвет но го 
про фи ля, сле ду ет бо лее тща тель но 
обе ре гать по верх ность от раз но го 
ро да по вреж де ний при транс пор ти
ров ке и мон та же.

За щит ная плен ка уда ля ет ся по сле пол
ной ус та нов ки из де лия.

 В слу ч а ях, ког да вы рав ни ва нию дав
ле ния пре пят ст ву ет об лой в об ла с ти 
уг лов, ре ко мен ду ет ся про свер ли вать 
до пол ни тель ные от вер стия для ча с тей 
окон ных кон ст рук ций, под вер жен ных 
сол не ч но му об лу че нию.



56

10.	СИСТЕМА	ФУНКЦИОНАЛЬНЫХ	ОТВЕРСТИЙ
10.1. Отверстия при глухом остеклении

10.1.1	Отверстия	для	снижения	ветрового	давления	при	глухом	остеклении

10.1.2	Отверстия	для	удаления	воды	при	глухом	остеклении

10.1.3	Рекомендуемая	схема	выполнения	отверстий	паза	дренажа	на	фальце	профилей

Отверстия в раме выполняются в виде двух одинарных отверстий диаметром 6 мм по углам оконного 
проёма.
Если ширина оконного проёма меньше 700 мм, отверстия можно не выполнять.

Дренажные отверстия выполняются в виде комбинации двух пазов 5х20 мм с шагом 600 мм по всей 
ширине нижнего рамного профиля.
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10.	СИСТЕМА	ФУНКЦИОНАЛЬНЫХ	ОТВЕРСТИЙ
10.2. Отверстия для комбинации рамастворка

10.2.1	Отверстия	для	снижения	ветрового	давления	для	комбинации	рамастворка

10.2.2	Отверстия	для	осушения	зоны	между	торцом	стеклопакета	и	фальцем	створки

Отверстия диаметром 6 мм выполняются в верхнем 
рамном профиле только по углам оконного проёма.
Если ширина оконного проёма меньше 700 мм, 
отверстия можно не выполнять.

Отверстия выполняются в виде фрезерного паза 5х20 мм или группой отверстий диаметром 5 мм (по три 
отверстия в группе).
Разметка отверстий в верхней и нижней створке идентична.
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10.	СИСТЕМА	ФУНКЦИОНАЛЬНЫХ	ОТВЕРСТИЙ
10.3. Отверстия для импоста

Дренажные отверстия для удаления воды в импосте выполняются в виде комбинации двух пазов 5х20 мм 
с шагом 600 мм.

Стандартное исполнение  косая фрезеровка в зоне 
фальца (паз 5х20 мм) и фрезеровка паза (5х20 мм) 
на лицевой стороне. Рис. 1

При изготовлении дверных конструкций рекомендуется выполнять косые пазы (5х20 мм) и одинарные 
отверстия диаметром 6 мм под слив. Рис. 2

10.3	Схема	выполнения	дренажных	отверстий	для	профиля	импост

Рис.1

Рис.2
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10.	СИСТЕМА	ФУНКЦИОНАЛЬНЫХ	ОТВЕРСТИЙ
10.3. Отверстия для импоста

При изготовлении витражных конструкций с большим размером нижнего проёма рекомендуется 
выполнять стандартный дренаж и одинарные отверстия диаметром 6 мм (по схеме снижения ветрового 
давления). Рис. 3

Отверстия выполняются, если поверхность профиля со стороны улицы покрыта цветным ламинатом. 
Отсутствие отверстий может привести к перегреву и деформации рамного профиля
Отверстия выполняются только в верхнем профиле рамы с помощью кондуктора сверловки 
компенсационных отверстий. Сверловка выполняется только по углам рамного блока. Рис. 4

10.4	Схема	выполнения	технических	отверстий	для	снижения	нагревания	цветного	профиля

Рис.3

Рис.4
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10.	СИСТЕМА	ФУНКЦИОНАЛЬНЫХ	ОТВЕРСТИЙ
10.5. Отверстия для широкой рамы PR 1.127

10.5.	Схема	дренажных	и	компенсационных	отверстий	в	рамном	профиле	PR	1.127

Компенсационные ветровые отверстия

Дренажные отверстия

Дренажные, компенсационные отверстия и отверстия для снижения нагревания цветного профиля PR 1.127

Примечание: остальные размеры в плане проёма соответствуют стандартной типовой разметке для профиля PR 1.063, 
т.е. расстояние между группами отверстий по фронту окна  600 мм.
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Минск
Компания "Профильный мир"
ул.Октябрьская, д.19 к.2 оф.311
Тел./факс: +(375)-29-602-87-69
E-mail: info@proplex.by

Находка
ул.Угольная, 13, офис 23
Тел./факс (4236) 690-748 
Компания "Европром"

Нижний Новгород, 603028
Московское шоссе, д.22
Т.: (831) 275-99-87, 275-01-84
E-mail: fedorov@nn.proplex.ru

Новосибирск, 630041
ул.Тайгинская, д.19, оф.9
(383) 363-18-55 (многоканальный)
E-mail: sale1@novosib.proplex.ru

Омск
г.Омск, ул.Декабристов, 114
+7 (3812) 37-12-86
Моб. +7-923-150-77-00
E-mail: director@avangard55.net
www.avangard55.net
ООО "Авангард"
Официальный представитель ПРОПЛЕКС

Оренбург, 460003
ул.Станочный Переулок, д.11
Тел. (3532) 35-62-69, 35-37-01
director@orenburg.proplex.ru

Пермь, 614000
ул.Героев Хасана, д.76, офис 3
Тел.: (342) 240-8240, 240-9601
E-mail: sale1@perm.proplex.ru

Подольск, 142 111
ул.Вишневая, д.3
Тел.: (495) 933-19-29, факс: 933-19-10
E-mail:connect@proplex.ru 

Ростов-на-Дону, 344029
ул. Монтажная, д.8
Тел./факс: (863) 273-26-86 (87), (90), (91)
E-mail:kdirector@rostov.proplex.ru

Санкт-Петербург, 192029
пр.Обуховской Обороны, д.70, корп.3, литер А 
Бизнес-центр “Фидель”, офис 402
Тел.: (812) 313-12-34 (35), (37)
E-mail: nop@neva.proplex.ru

Самара, 443017
ул.Структурная, д.82 
Тел.: (846) 979-74-90 (91), (92)
E-mail:kdirector@samara.proplex.ru

 Саратов, 410059
ул.Азина, д.60
Тел.: (8452) 92-71-44, 92-73-40
E-mail: director@saratov.proplex.ru

Тюмень, 625017
ул.Ветеранов Труда, д.6, к.2, стр.1
тел. (3452) 48-96-20, 48-96-24, 48-95-96
E-mail:  director@tumen.proplex.ru

Уссурийск
ул.Некрасова, 221Б
Тел./факс (4234) 307-306, 319-222 
Компания "Европром"

Уфа, 450027
Индустриальное шоссе, д.112/1 к.5
Тел.: (347) 238-26-21, 292-46-72
E-mail: nop@ufa.proplex.ru

Хабаровск
ул.Воронежская, 129, офис 2
Тел.: (4212) 76-14-16, 77-68-61
Компания "Европром"

Челябинск, 454008
ул. Автодорожная, 3
E-mail: compania_resurs@mail.ru
ООО ТК "Ресурс"
Официальный представитель ПРОПЛЕКС

www.8-800-333-44-55.ru
www.proplex.ru


