 Памятка 
(выписки из нормативных документов)

Общая часть

Целью данной памятки является короткое изложение наиболее важных правил, норм и параметров при работе с профилем ПВХ. В настоящей Памятке использованы выдержки из ГОСТ 30673-99 Профили поливинилхлоридные для оконных и дверных блоков.

1. Транспортировка
Доставка и транспортировка оконных профилей производится грузовиками с боковой погрузкой в штатных паллетах таким образом, что бы они не повредились в результате сильных прогибов или деформаций, а их поверхности не оцарапались.

См. ГОСТ 30673-99 ПРОФИЛИ ПОЛИВИНИЛХЛОРИДНЫЕ ДЛЯ ОКОННЫХ и ДВЕРНЫХ БЛОКОВ Технические условия, параграф 8.

2. Входящий контроль

При доставке нужно сразу же проверить комплектность поставки и наличие повреждений упаковки и рекламировать незамедлительно.
3. Складирование

!При складировании нужно обязательно следить, что бы оконные профили из ПВХ не деформировались, так как деформации могут остаться. Поэтому рекомендуется:

· Хранить ПВХ профили в транспортной упаковке (паллете),

· Применять стеллажи с расстоянием между опорами меньше 100см и оснастить их достаточно мягкими проставками.

· Профили необходимо защищать от загрязнений, влажности и прямых солнечных лучей.
4. Климатические условия

Пластиковые профили перед дальнейшей переработкой должны иметь температуру не меньше 15*С. При более низких складских температурах  их нужно подогреть в подходящих помещениях. Во время предварительного нагрева в помещении с температурой в 18-20*С ПВХ профили нагреваются примерно на 1*С в час. Рекомендуется, все профили перед их последующей переработкой выдержать 24 часа в вышеназванных условиях.

5. Резка

Резка профилей из ПВХ может производиться на одинарных или двойных пилах для резки под углом. !Этими пилами уже нельзя резать никакие другие материалы во избежание нанесения загрязнений на поверхность резания профилей.
Хорошие результаты резания достигаются следующими пильными полотнами и при следующих установках машины:

· пильное полотно с насадкой из твердого сплава,
· диаметр диска больше 300мм (в идеале 450-500мм),

· форма зуба «трапеция-плоский»,

· шаг зубьев 10-13мм,

· скорость резки 50-70 м/сек.

Подачу нужно установить таким образом, что бы получалась чистая, ровная поверхность резания.

Тонкостенные дополнительные профили нужно резать пильным полотном с мелкими зубьями и шагом в 3-4мм.

Пильное полотно нужно регулярно проверять на износ, так как он влияет на качество резки.

Профили из ПВХ при резке нельзя смазывать водой, маслом или другими вспомогательными материалами, чтобы не было их остатков на поверхностях резки.

Профили укладывают предпочтительно на самую широкую сторону.

Отклонение от заданного значения косой резки должно составлять максимально +-0,5мм, независимо от того, будут ли в дальнейшем профили свариваться или соединяться механически.
При определении длины резки нужно учитывать полосу плавления. Она составляет на каждой стороне примерно 2,5-3мм и зависит от установки сварочной машины. Припуск определяется опытным путем и регулярно подтверждается выборочным измерением.

Припуск на сварной шов не записан в таблицу вычитаемых размеров (глава 5 Папки переработчика).

Нарезанный профиль должен быть тщательно складирован и транспортирован, чтобы избежать повреждений и загрязнений срезов. Кроме того, нужно предпринимать соответствующие меры по избежанию повреждений сотрудников посредством острых краев среза.
6. Фрезерование

Для обработки профилей из модифицированного ПВХ с высокой ударной вязкостью подходят высокооборотные фрезерные агрегаты, которые применяются так же при обработке древесины и алюминия.

!Что бы гарантировать хороший отвод стружки, нужно применять фрезы с большим чередование зубьев.

7. Сверление

ПВХ можно сверлить спиральными сверлами в следующем исполнении:

· угол закрутки прибл. 30*

· угол на вершине сверла меньше 110*

!При выборе машины и сверла нужно обратить внимание на то, что сверление для ручек производится так же и через армирование.

8. Закрепление армирующих профилей

Разрешенные средства закрепления – это защищенные от коррозии (оцинкованные или хромированные) шурупы с тонкокромочной металлической резьбой. Рекомендуется применение сверлильных шурупов с потайной головкой, которая самостоятельно герметизируется по отношению к стенкам из ПВХ.

!Расстояние между креплением  и концом армирующего профиля не должно превышать 50мм, максимальное расстояние между точками крепления составляет 300мм..

9. Сварка профилей из ПВХ

Технически правильная сварка является предпосылкой для долгосрочной годности к использованию пластиковых окон. Недостатки, обусловленные некачественной сваркой, необязательно замечаются сразу при последующих видах обработки. Иногда они проявляются лишь после монтажа в результате механических и термических нагрузок.

!При сварке нужно обязательно учитывать следующие моменты:

· сварочная машина должна иметь на сварочном зеркале достаточно рабочей поверхности для поперечного сечения профиля.

· отклонение угла скоса не должно превышать +-0,5* от заданного значения угла.

· стыковые поверхности профилей, а так же сварочное зеркало должны быть чистыми от загрязнений, если нет, то их нужно очистить.

· Температура сварочного зеркала на рабочей поверхности должна составлять 245*С+-5*С и ее нужно регулярно измерять. Нужно следить за тем, что бы сварочная машина не подвергалась воздействию сильного воздушного потока, который мог бы бесконтрольно охладить сварочное зеркало.
· Машина должна быть теплой для эксплуатации (время предварительного нагрева составляет приблизительно 40мин.)

· Желтый пузыристый шов означает слишком высокую температуру сварки.

· Маленькая угловая прочность с гладким разрывом на поверхности резания указывает на слишком маленькую температуру зеркала.

· Покрытие сварочного зеркала против слипания (тефлон) должно быть в исправности.

· Необходимо применять сварочные подкладки (цулаги) 

!Строгое выполнение Предписаний по переработке ПВХ Систем Витраж  является ключевым звеном в производстве высококачественной продукции.
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