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	Настоящие технические условия распространяются на холодногнутые тонкостенные профили в дальнейшем профили, предназначенные, в том числе для усиления ПВХ профилей из модифицированного поливинилхлорида для оконных блоков, дверей и т.п. Выполнение разделов 1,2,4,6 является обязательным.

Обозначение профилей при заказе, шифром: МЗПМ-1,2,3…     (МЗПМ – Миасский завод профилированных металлоизделий;           1,2,3… - порядковый номер профиля).

1 ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

Профили должны соответствовать требованиям настоящих технических условий согласованных и утвёржденных в установленном порядке с соблюдением установленного регламента.

       1.1 Профили изготавливают по технологическому регламенту,
утвержденному предприятием изготовителем в соответствии с требованиями настоящих технических условий.

Профили изготавливают из углеродистой стали обыкновенного качества,  химический состав по ГОСТ 380  (до марки ст. З включительно) или углеродистой качественной стали, химический состав по ГОСТ 1050  марок 08ПС, 08КП.

1.2 Профили должны иметь защитное покрытие, оговоренное в
рабочих чертежах профилей.

1.3 Форма,  размеры профилей,  площади сечений и его шифр определяются рабочими чертежами профилей, согласованными изготовителем и потребителем .(см. приложение А)

1.4   Профили изготавливают с толщиной стенок от 0,5 до 2,0 мм.

1.5 Предельные отклонения по толщине стенок соответствуют
стандартам на поставку листов или лент  по  ГОСТ  19903  или ГОСТ 19904  и не распространяются на места изгиба.

1.6 Предельные отклонения угла гибки профилей установлены
следующие:
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	(1,5° -  для  профилей с толщиной стенки от 0,7 до 1,0 мм. включительно;

 (1° -  для  профилей с толщиной стенки от 1,0 до 2,0 мм. включительно.

1.7  Профили изготавливают длинной от 2 до 6 м.

1.7.1 Профили изготавливают немерной,  мерной или кратной мерной длины.

1.7.1.1 Под  мерной длиной профиля принимается длина профиля определенная его рабочим чертежом.

1.7.1.2 Под кратной мерной длиной понимается длина профиля равная мерной длине профиля умноженное на любое число взятое из натурального ряда чисел, но не более шести метров.

1.7.1.3 Любая длина профиля не равная мерной или кратной мерной принимается за немерную.

1.7.2 Профили  кратной мерной  длины заказывают с учетом припуска на рез.

1.8 Предельные  отклонения  по  длине  профилей мерной и кратной мерной длины не должны превышать +10 мм.

1.9 Профили должны быть обрезаны под прямым углом. Косина реза не должна превышать 5°.

1.10 Угол скручивания вокруг продольной оси на 1 метр длины любого участка профиля не должен превышать: (1,0(
1.11 Общее допускаемое скручивание не должно быть  больше произведения  допускаемого скручивания на 1 метр длины на длину профиля в метрах.

1.12 На профилях допускается плавное продольное отклонение от прямолинейности относительно любой плоскости не более 1,0 мм. на 1 метр длины.

1.13 Общее продольное отклонение  от  прямолинейности  не должно превышать произведения допускаемого отклонения от прямолинейности на 1 метр длины на длину профиля в метрах.

1.14 На профилях допускается плавная волнистость с высотой волны не более 0,5 мм., количество волнистых мест не ограничивается.
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	1.15  Профили изготавливают процессом профилирования полосового материала на профилировочном агрегате модели С-505.

1.16 Механические свойства профилей должны соответствовать механическим свойствам листов или лент, из которых они изготовлены.

1.17 Поверхность профилей должна быть чистой без трещин,
пятен коррозионного происхождения.

1.18 На поверхности профилей допускаются обусловленные
способом производства царапины, риски, потертости и шероховатости.

1.19 Общая площадь всех допускаемых дефектов не должна занимать более 15% поверхности профиля на каждый метр длины.

1.20   Допускаются заусенцы высотой до 0,2 мм.
1.21   Не допускается огневая резка торцов профилей.

2 ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

2.1 Профили принимают партиями. За партию принимается количество профиля, изготовленного за одну смену. 

Входной контроль материалов по паспортам или сертификатам заводов-поставщиков по п.п.1.1; 1.2;

Операционный контроль по п.п. 1.3; 1.5; 1.6; 1.8; 1.9; 1.10-1.14; 1.17-1.21 в соответствии с техническим регламентом.      

Приёмо-сдаточные испытания производятся по п.п.1.3; 1.5; 1.6; 1.8;1.9; 1.10-1.14; 1.17-1.21. ОТК предприятия-изготовителя на соответствие требованиям настоящих ТУ и рабочих чертежей на 5% профилях от объема партии, но не менее чем на 10 профилях.  

Партия должна состоять из профилей, одного наименования,
размеров, одного покрытия, изготовлена из стали одной плавки и оформлена одним документом о качестве. Документ о качестве должен содержать:

- наименование предприятия-изготовителя;

- наименование потребителя;

- марку стали, основные показатели листа, вид покрытия;
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	- обозначение  (номер  или  шифр)  профиля  указанного  в рабочем чертеже;

- номер партии;

- длину профиля;

- массу (нетто) партии (штук);

- дату изготовления;

- штамп ОТК;

- обозначение настоящих ТУ.

2.2 Химический состав и механические свойства профилей не определяют.

2.3  В случае если при проверке установлено несоответствие партии профилей требованиям настоящих ТУ, вся партия отправляется на доработку предприятию изготовителю.
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	3 МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

3.1 Обмер размеров у профилей проводят штангенциркулем, щупом, угломером. Проверку длины профилей проводят рулеткой по ГОСТ 7502 или металлической измерительной линейкой по ГОСТ 427.

3.2 Методика проведения контрольных замеров.

3.2.1 Выбранные профили из партии передаются на контрольные замеры.

3.2.2 Контроль геометрических размеров в поперечных сечениях проводят штангенциркулем типа ШЦ-11 ГОСТ 166 , через каждый метр длины, но не ближе 150мм. от торцов профиля, в каждом контролируемом месте геометрические размеры поперечных сечений должны соответствовать рабочим чертежам.

3.2.3 Контроль угловых размеров проводят механическим угломером типа I ГОСТ 5378 в тех же поперечных сечениях что и п.п. 3.2.2. 

3.2.4 Контроль непрямолинейности профилей в 2-х координатных плоскостях проводят по следующей методике:

- на профиле мелом наносят поперечные риски на расстоянии
150мм. от торца и далее через каждые 1000мм;

· на горизонтальной поверхности  на расстоянии 1000мм. друг от друга располагают опоры, на которые устанавливается профиль по рискам;

·  для замеров используется штатив с закрепленным на
нем индикатором часового типа ИЧ  ГОСТ 577 с ценой деления 0,01мм;

- индикатор в районе опорной поверхности настраивается на
нулевое деление, с шагом 100мм. проводятся замеры относительного размера-отклонения поверхности. Максимальное   отклонение должно быть не более 1,0мм. в каждой точке замера;

- профиль перемещают на следующий участок;
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	-  замеры повторяют для другой координатной плоскости;

-  допускается контроль непрямолинейности с помощью  щупов;

- за результаты испытаний принимается среднее арифметиче​ское  значение замеров в каждой из координатных плоскостей, которые должны соответствовать пункту 1.12; 1.13 настоящих ТУ.

3.2.5 Контроль  скученности вокруг  продольной  оси  по п.1.10 осуществляют следующим образом.

· закрепляют  профиль в районе первой риски;

-   закрепляют  угломер на штативе и определяют угол наклона верхней поверхности над первой риской;

-  перемещают штатив ко второй риске и т.д.  и проводят замеры;

- разность  между  соседними  замерами не должна превышать
значений ( 1,0( по п. 1.10.

3.2.6 Контроль  волнистости профилей по п.1.14  проводят
по методике изложенной в п. 3.2.4., причем на базе в 500мм. относительное отклонение  в  показаниях  индикатора не должно быть больше 0,5мм. при каждом замере.

За результаты испытаний принимается среднее арифметиче​ское значение  замеров  в  каждой из координатных плоскостей, которые должны соответствовать пункту 1.9 настоящих ТУ.

3.2.7 Контроль угла гибки профилей проводят угломером   типа I  ГОСТ  5378 вдоль профиля с шагом 100мм., но не ближе 150мм. от торца; предельные отклонения по п.1.6 при каждом замере;

3.2.8 Контроль косины реза торцов профилей проводят угломером типа I ГОСТ 5378 ;  предельные отклонения по  п.1.9 при каждом замере.

3.3 Осмотр поверхности профилей проводят без применения увеличительных приборов.
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	4 КОМПЛЕКТНОСТЬ, УПАКОВКА,  МАРКИРОВКА,                                        ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

4.1 Профили связывают в упаковки по 100 штук стальной лентой толщиной 0,5 ( 1,0 мм с шагом обвязки 1,0 ( 1,5 мм.

4.2 Не допускается использование обвязок для зачаливания груза при погрузочно-разгрузочных работах.

4.3 Транспортирование упаковок осуществляют в горизон​таль​ном положении. С целью исключения деформации профилей не допускается транспортировка более 15 слоев упаковок профилей и нагружение  их сверху посторонними предметами.

4.4 К каждой упаковке профилей прикладывается маркировка соответствии с требованиями ГОСТ 7566 , которая производится на ярлыке ударным способом или наносится несмываемыми красками.

4.4.1 Ярлык должен  изготавливаться  из фанеры толщиной
2-4мм.  по ГОСТ 3916 ,  размером 100(150мм. Допускается изготовление  ярлыка из стали по ГОСТ 19904  и ГОСТ 14918  толщиной 0,5-1,0 мм.

4.4.2 Ярлык с маркировкой должен прочно крепиться к партии профилей.

4.4.3 Маркировка должна содержать:

- наименование завода-изготовителя или его товарный знак;

- наименование (шифр или номер) профилей;

- марка стали профилей;

- номер партии;
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	- количество погонных метров (штук) изделия;

- штамп ОТК;

- дата изготовления;

- обозначение настоящих ТУ.

4.5 Транспортная маркировка должна соответствовать ГОСТ 14192.

4.6 Хранение профилей осуществляется только в горизон​тальном положении. При хранении профилей на специальных стеллажах расстояние между ложементами не должно превышать 500мм.

4.7 При хранении профилей на открытых площадках необходима защита навесами от прямых атмосферных осадков, загружений и механических повреждений.

5 УКАЗАНИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИ

5.1 Эксплуатация профилей осуществляется в соответствии с технологией предприятия заказчика и выполнением требований : 

п.п. 4.1, 4.2, 4.3, 4.6, 4.7 настоящих ТУ.

6 ГАРАНТИИ ПОСТАВЩИКА

6.1 Изготовитель гарантирует соответствие профилей тре​бованиям настоящих технических условий при соблюдении потребителем условий транспортировки и хранения, установ​ленных техническими условиями. Гарантийный срок хранения профилей составляет 1 год с момента его отгрузки.
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	7 ПЕРЕЧЕНЬ
документов, на которые даны ссылки в технических условиях.

ГОСТ 166-89     П 53     Штангенциркули. Технические условия.

ГОСТ 380-88
   П 20     Сталь углеродистая обыкновенного 

                                         качества. Марки.

ГОСТ 427-75
   П 53     Линейки металлические                                          

                                         измерительные. Технические условия.

ГОСТ 1050-88   П 32      Сталь углеродистая качественная

                                         конструкционная. Технические 

                                         условия.

ГОСТ 3916-69   К 24     Фанера клееная.

ГОСТ 5378-88   П 52     Угломеры с нониусом.

                                         Технические условия.

ГОСТ 577-68      ИЧ       Индикатор часового типа

ГОСТ 7502-89    П 53     Рулетки измерительные 

                                         металлические. Технические условия.

ГОСТ 7566-81   В 09      Прокат и изделия дальнейшего 

                                         передела. Правила приемки, упаковки

                                         маркировки, транспортирования и

                                         хранения.

ГОСТ 10905-86              Плиты поверочные и разметочные.

                                         Технические требования.

ГОСТ 14192-77  Д79      Маркировка грузов.

    ГОСТ 14918-80  В23      Сталь тонколистовая оцинкованная с

                                             непрерывных линий. Технические

                                          условия.

    ГОСТ 6507-78                 Микрометры. Технические условия.
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