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Введение

Настоящий стандарт разработан для изготовителей комбиниро­
ванных профилей из алюминиевых сплавов, предназначенных для 
свстопрозрачных конструкций, с целью осуществления компетент­
ною  выбора конструкционного термоэлемента из пластмассы.

В настоящее время в Европе действует разработанная C E N / T C  33 
норма EN  14024 «Металлические профили с тсрмовставками Меха­
нические характеристики. Требования, испытания и методики оцен­
ки'', которая регламентирует требования к оценке механических 
параметров профилей из алюминиевых сплавов с термоэлементами 
в зависимости от назначения (для окон, дверей и для фасадных си­
стем) и оценке пригодности используемых для тсрмовставок мате­
риалов

Настоящий стандарт разработан с учетом международных стан­
дартов И С О .
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М Е Ж Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т

П Р О Ф И Л И  П О Л И А М И Д Н Ы Е  С ТЕ К Л О Н А П О Л Н Н Е Н Н Ы Е  

Технические условия

GLASS FILLED  POLLAMIDES PROFTLS 

Specifications

Дата введения 2003— 05— 01

1 Область применения

Настоящий стандарт распространяется на профили полиамидные 
стеклонаполненные, изготовленные способом экструзии и применя­
емые в качестве конструкционного соединительного и гермоизоли- 
руюшего элемента при изготовлении оконных и дверных блоков, вит­
рин и витражей из прессованных алюминиевых профилей.

Настоящий стандарт не распространяется на профили поливи­
нилхлоридные. полиуретановые со стсклонаполненисм и без него

Требования, изложенные в пунктах 4.3, 4.5, 5.2— 5.5, разделах 6 
и 7 настоящего стандарта, являются обязательными.

2 Нормативные ссылки

Перечень межгосударственных стандартов, ссыпки на которые 
использованы в настоящем стандарте, приведен в приложении А.

3 Определения

В настоящем стандарте применяют следующие термины с соот­
ветствующими определениями.

Профиль полиамидный «пекл она по лисиный —  изделие с задан­
ными размерами и формой поперечного сечения, изготовленное 
способом экструзии из полиамида П А  66, наполненного стеклово­
локном с массовой долей стекловолокна (25.0±2,5) %

Ширина профиля —  размер поперечного сечения профиля, пред­
назначенный для вставки термоизолируюшего элемента в комбини-

Издание официальное
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рованный профиль или алюминиевый профиль для витражей, изго­
товленный по Г О С Т  22233.

Полка профиля —  утолщенная с двух сторон по ширине часть 
профиля, предназначенная для вставки в приемные и (и ли ) на­
правляющие пазы алюминиевых профилей, составляющих комби­
нированный профиль или профиль для витражей.

Толщина профиля —  наименьший размер поперечного сечения 
профиля в направлении, перпендикулярном ширине профиля.

Сплошной профиль —  профиль, в поперечном сечении которою 
отсутствует внутреннее полое пространство (рисунок 1).

Полый профиль —  профиль, сечение которого включает одно 
или несколько полых пространств, разделенных, как правило, пе­
регородками (рисунок 2).

Составной профиль —  изделие, состоящее из комбинации двух 
или более профилей.

Артикул профиля —  буквенное или цифровое обозначение конк­
ретной конструкции профиля, устанавливаемое в технической до­
кументации изготовителя.

Маркировка профиля —  алфавитно-цифровое обозначение по 4 5, 
нанесенное на изделие в соответствии с требованиями 5.5, иденти­
фицирующее изготовителя профиля.

4 Классификация и условное обозначение
4 1 П о форме поперечного сечения полиамидные стеклонапол- 

ненные профили изготавливают сплошными (рисунок 1) и полыми 
(рисунок 2).

а 0 . в
Рисунок I

г d

Рисунок 2
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4.2 В зависимости о т условий соединения с алюминиевым про­
филем полку профиля изготавливают с пазом (рисунок I, а, в, г  и 
рисунок 2. б) и без него (рисунок I, б и рисунок 2, а).

П о способу заполнения паза профили подразделяют: 
с клеевым шнуром; 
с металлической вставкой.
4.3 П о стойкости к климатическим воздействиям профили под­

разделяют на типы:
Н (нормального исполнения) —  для районов со средней месяч­

ной температурой воздуха в январе минус 20 °С и выше (испытания 
при температуре минус 20 °С);

М (морозостойкого исполнения) —  для районов со средней ме­
сячной температурой воздуха в январе ниже минус 20 °С (испытания 
при температуре минус 40 °С).

4.4 По цвету и внешнему виду профили должны соответствовать 
образцам-эталонам, утвержденным в установленном порядке руко­
водителем предприятия-изготовителя. Как правило, цвет профилей 
черный.

4 5 Условное обозначение профилей должно включать: 
артикул профиля по технической документации; 
наименование предприятия-изготовителя (или его торговую мар­

ку);
обозначение материала изделия —  П А  66; 
тип исполнения по 4.3; 
обозначение настоящего стандарта.
Пример условного обозначения профиля полиамидного, изго­

товленного З А О  «Агригазполимер», тип исполнения —  нормальный: 
933100Т З А О  «Агригазполнмер» П А  66 Н  Г О С Т  31014-2002.

5 Технические требования

5.1 Профили должны соответствовать требованиям настоящего 
стандарта и изготавливаться по технологической документации, у т ­
вержденной в установленном порядке предириятием-изготовителем, 
и по рабочим чергежам, согласованным между изготовителем и по­
требителем.

В рабочих чертежах следует указывать максимально допустимые 
размеры поперечного сечения профиля, радиусы кромок, радиусы
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скругления полок, высоту фасок, а также допуски на угловые меры, 
форму и положение, которые должны быть согласованы с мини­
мальными размерами алюминиевых профилей.

5.2 Геометрические размеры

5.2.1 Геометрические размеры профиля должны соответствовать 
размерам, указанным в рабочих чертежах. Примеры поперечных се­
чений профилей приведены в приложении Б.

5.2.2 Рекомендуемые предельные отклонения номинальных раз­
меров ширины сечения профиля нс должны превышать 0,1 мм при 
ширине профиля до 25 мм и 0,2 мм —  при ширине свыше 25 до 45 мм.

Рекомендуемые предельные отклонения номинальных размеров 
ширины сечения профиля приведены в таблице I.

Т а б л и ц а  1
В миллиметрах

Номинальные размеры 
ширины сечения профиля

Предельные отклонении

От 8 до 25 включ. +0
-0.1 ±0.05

+0.1
-0

Св 25 до 45 включ +0
-0.2 ±0,1

+0.2
-0

5.2.3 Рекомендуемые предельные отклонения ширины полки 
профиля нс должны превышать ±  0.05 мм.

Допускается по согласованию с заказчиком для профилей, ис­
пользуемых в технологии производства комбинированного профиля 
способом запснивания без зальцовки, устанавливать другие предель­
ные отклонения ширины полки профиля, но не превышающие 
± 0 ,1 5  мм.

5.2.4 Рекомендуемые предельные отклонения номинального раз­
мера толщины сечения профиля нс должны превышать ±  0,05 мм.

5.2.5 Отклонение от параллельности поверхностей профиля нс 
должно быть более 0,1 мм (рисунки 3 и 4).

4
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5.2.6 Острые кромки профилей должны быть, как правило, слегка 
закруглены. Рекомендуемая величина радиуса закругления острых 
кромок Профилей, если она не указана на чертеже, должна быть нс 
более 0.3 мм.

5.2.7 Профили изготавливают длиной от 3500 до 7000 мм. Допус­
кается по согласованию с потребителем, установленному в догово­
ре на поставку, изготовление профилей другой длины. Допускаемые 
отклонения длины  профиля не должны превышать:

от 0 до +  15 мм —  при длине до 6000 мм вкдюч.;
от 0 до +  20 мм -  • * ев. 6000 до 7000 мм •.
5.2.8 Профили должны быть отрезаны под прямым углом

5.3 Основные показатели и характеристики
5.3.1 Показатели физико-механических свойств профилей долж­

ны соответствовать указанным в таблице 2.

5
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Т а б л и ц а  2

Наименование показателя Значение
показателя

Прочность при разрыве при температуре (23±2) °С. МПа, 75
не менее
Модуль упругости при растяжении, МПа. не менее 2900
Ударная вязкость по Шарли. кДж/м}, не менее, при тем-
мерагуре:

(23±2) *С 30
минус (20±2) °С 20
минус (40±2) °С 20

Твердость по Шору, сд Шор Д. не более 86
Температура изгиба под нагрузкой при напряжении 230
1,80 МПа, "С. нс менее
Температура плавления. °С. не менее 250
Массовая доля влаги при температуре <23±5) °С и относи- 2
тельной влажности воздуха (60± 10) %. не более

5.3.2 Профили должны быть на срезе монолитными, однотон­
ными. без посторонних включений и пустот в массе материала.

5.3.3 Цвет изделий должен быть однотонным, без цветовых пя­
тен и включений.

5.3.4 Дефекты поверхности (усадочные раковины, вздутия, ца­
рапины, пузыри) на профиле не допускаются.

5.3.5 Профили должны быть стойкими к действию жидких хими­
ческих реагентов, таких как ацетон, водный аммиак, этиловый спирт, 
хлористый натрий.

К действию азотной, соляной, серной и фтористоводородной 
кислот 40 % -н о й  концентрации и более профили нс являются стой­
кими.

5.3.6 Профили должны быть стойкими к действию силиконово­
го. моторного, вазелинового, растительного и других масел.

5.3.7 Профили должны иметь санитарно-эпидемиологическое 
заключение органов Госсанэпиднадзора.

5.4 Требования к сырью

5.4.1 В качестве сырья для производства профилей применяют 
стеклоиаполненныс полиамиды П А  66

6
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5.4.2 В стеклонаполненных полиамидах не допускается наличие 
стекловолокна в виде пучков и скоплений.

5.4.3 Показатели физико-механических свойств стеклонаполнен­
ных полиамидов должны соответствовать указанным в таблице 3. 

Т а б л и ц а  3

Наименование показателя Значение
показателя

Плотность, г/см’ 1.30±0,05
Массовая доля стекловолокна, % 25.0±2.5
Температура плавления. °С, не менее 250
Ударная вязкость по Шарпи при температуре 30
(23±2) "С, кДж/м*. не менее
Прочность при разрыве. МПа, не менее ПО
Модуль упругости при растяжении. МПа. не менее 6500
Изгибающее напряжение при разрушении. МПа. не 140
менее
Твердость по Шору. ел. Шор Д . нс более 86

П р и м с ч а н и с — По требованию потребители изготовитель должен указы­
вать следующие показатели унарную вязкость по Шарли при температурах минус 
(20±2) °С и минус (40±2)®С, коэффициент линейного теплового расширения, 
теплопровоаность в сухом состоянии

5.5 Маркировка

5.5.1 На поверхность каждого профиля должна быть нанесена 
разборчивая маркировка, состоящая из условного обозначения, 
ширины сечения профилей, латы изготовления, состоящей из по­
рядкового номера недели, года и смены.

5.5.2 Каждое упаковочное место должно иметь маркировку, на­
несенную несмываемой краской на ярлыки, этикетки, которые при­
крепляют к упаковочному месту. Маркировка должна содержать:

- условное обозначение профиля по 4.5;
-  лату изготовления;
- номер партии и (и ли ) смены;
- номер заказа.
Допускается включать в маркировку дополнительные сведения 

согласно требованиям технической документации предприятия-из­
готовителя или условий поставки.

7
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Ярлыки из бумаги, картона и этикетки должны быть прикрепле­
ны клеем или скотчем и защищены от влаги, из фанеры и металла —  
прибиты к ящикам гвоздями.

5.5.3 Каждое грузовое место должно иметь транспортную мар­
кировку по Г О С Т  14192 с нанесением манипуляционного знака «Бе­
речь от влаги*.

5.6 Упаковка

5.6.1 Средства пакетирования должны обеспечивать защиту про­
филей от увлажнения и механических повреждений.

В качестве средств пакетирования применяют:
- контейнеры универсальные по Г О С Т  22225, Г О С Т  18477;
-  мягкую тару из водостойкого картона или из полимерных мате­

риалов по технической документации изготовителя;
-  тару, изготовленную по технической документации изготови­

теля и согласованную в установленном порядке.
Допускается применять другие вилы тары, обеспечивающей за­

щиту профилей от увлажнения и механических повреждений.
При небольших объемах поставки допускается пакетировать про­

фили связанными в пачки с соблюдением требований по предохра­
нению их при транспортировании от загрязнений, деформаций и ме­
ханических повреждений Пачки обвязывают шпагатом по Г О С Т  17308.

5.6 2 Д ля  обвязки грузовых мест применяют стальную ленту по 
Г О С Т  3560 и ленту из полимерных материалов по действующей нор­
мативной документации.

Средства скрепления грузов должны удовлетворять требованиям 
Г О С Т  21650

б Правила приемки
61 Профили должны быть приняты техническим контролем пред­

приятия-изготовителя
6.2 Профили принимают партиями. Партией считают количество 

профилей одного артикула, изготовленных на одной технологичес­
кой линии в течение смены.

6.3 Д ля  проверки соответствия профилей требованиям настоя­
щего стандарта проводят входной, операционный и приемочный
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контроль. Порядок проведения операционного контроля устанавли­
вают в технологической документации предприятия-изготовителя.

6.4 Входной контроль соответствия поступившего сырья требо­
ваниям 5.4.3 настоящего стандарта проводят в соответствии с техно­
логической документацией предприятия —  изготовителя профилей.

Рекомендуется входной контроль каждой партии поступившего 
сырья осуществлять по следующим показателям:

- плотность;
- массовая доля стекловолокна;
-  твердость по Шору
6.5 Приемочный контроль осущестатяют путем проведения при­

емосдаточных испытаний каждой партии профилей и периодичес­
ких испытаний.

Д ля  проведения приемосдаточных испытаний нс реже двух раз в 
смену методом случайного отбора с каждой технологической линии 
отбирают нс менее трех профилей. Допускается для контроля точно­
сти геометрических размеров отбирать мерные отрезки профиля.

При приемосдаточных испытаниях определяют:
- геометрические размеры и правильность формы;
-  дефекты внешнего вида;
• правильность нанесения маркировки профиля по 5.5.1.
При приемосдаточных испытаниях один раз н смену также опре­

деляют твердость но Шору но каждому выпускаемому артикулу про­
филя.

6.6 Д ля  проведения периодических испытаний методом случай­
ного выбора устанавливают технологическую линию , с которой не 
реже двух раз в смену отбирают образны для испытаний.

При периодических испытаниях профилей определяют'
-  массовую долю влаги —  не реже одного раза в 10 дней;
• ударную вязкость по Ш арли при температуре (23±2) °С , проч­

ность при разрыве, модуль упругости при растяжении —  нс реже 
одного раза в квартал;

• температуру изгиба под нагрузкой при напряжении 1,80 М П а  и 
температуру плавления —  не реже одного раза в полгода.

Периодические испытания профилей проводят также каждый раз 
при смене поставщика полиамидного сырья.

Стойкость к действию жидких химических реагентов и масел, 
ударную вязкость по Ш арли при температурах минус 20 °С и минус

9
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40 °С (стойкость к климатическим воздействиям) определяют при 
постановке продукции на производство.

При смене поставщика сырья проводят испытания профилей на 
соогоетсгвие всем требованиям настоящего стандарта.

При постановке продукции на производство у поставщика сы­
рья запрашивают данные по всем характеристикам, изложенным в 
таблице 3.

6.7 Партию считают принятой, если показатели качества профи­
лей соответствуют требованиям настоящего стандарта

6 8 Потребитель имеет право проводить контрольную проверку 
соответствия профилей требованиям настоящего стандарта, соблю­
дая при этом установленный настоящим стандартом порядок отбора 
образцов и проведении испытаний.

6.9 Каждую партию профилей сопровождают документом о ка­
честве. в котором указывают:

- наименование предприятия-изготовителя и (и ли ) его товар­
ный знак и адрес;

- наименование и адрес потребителя (заказчика);
-  номер заказа (партии);
- номер документа и лату отгрузки;
- условное обозначение профилей;
-  число упаковочных мест;
- количество и массу (нетто) отгружаемых профилей;
- результаты приемосдаточных и периодических испытаний;
-  знак соответствия (если это предусмотрено системой сертифи­

кации).
При экспортно-импортных поставках содержание документа о 

качестве устанавливают в договоре на поставку

7 Методы контроля

7.1 Для контроля качества стемонаиолнснного полиамидного 
сырья составляют одну объединенную пробу из точечных проб.

7.2 Оборудование и приспособления любой конструкции, при­
меняемые для отбора проб из емкостей и упаковки, должны обеспе­
чивать отбор проб с глубины не мснсс 15 см.

Из специализированных транспортных средств отбор проб стек­
лонаполненного полиамидного сырья производят из потока сырья
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при его разгрузке, применяя пробоотборники любой конструкции, 
равными частями через равные промежутки времени в течение всего 
срока заполнения емкости или разгрузки транспортного средства Д о ­
пускается устанавливать пробоотборники в местах трубопровода, где 
достигается однородность потока по сечению. Отбор проб может быть 
также осуществлен через верхний люк с глубины нс менее 15 см.

Из мешков, мягких контейнеров или другой тары пробы отбира­
ют методом случайного отбора не менее чем из пяти упаковок, от­
бирая по одной точечной пробе с глубины нс менее 20 см.

7.3 Массу точечной пробы определяют таким образом, чтобы масса 
объединенной пробы, составленной из них, была не менее 1,5 кг.

Д ля  приготовления объединенной пробы все точечные пробы, 
отобранные от одной партии, соединяют и тщательно перемешива­
ют ручным или механическим способом.

7.4 Наличие в стеклонаполненных полиамидах стекловолокна в 
виде пучков и скоплений определяют визуально.

7.5 Определение массовой доли стекловолокна

7.5.1 Средства контроля и вспомогательное оборудование
Ти гли  фарфоровые по Г О С Т  9147.
Весы лабораторные среднего класса точности с наибольшим пре­

делом взвешивания 200 г по Г О С Т  24104
Печь муфельная с поминальной температурой (1000Ф50) °С.
Эксикатор по Г О С Т  253.36 с осушающим агентом (безводный 

хлористый калышй, фосфорный ангидрит и лр ).
7.5.2 Порядок проведения испытания
Пробу массой (2,50±0,50) г, отобранную от стеклонаполненно­

го полиам идного сырья, или кусочек проф иля массой около 
(2,50±0,50) г взвешивают. Результат взвешивания записывают с точ­
ностью до четвертого десятичного знака. П|юбу помешают в предва­
рительно нагретую муфельную печь и сжигают при открытой дверце. 
Затем дверцу закрывают и прокаливают пробу при 600 "С  —  700 °С 
до постоянной массы. После извлечения тигля с пробой из муфель­
ной печи его охлаждают на воздухе в течение 3— 5 мин, затем поме­
щают в эксикатор и охлаждают до  температуры (23±5) °С, после 
чего взвешивают.
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Первое взвешивание производят после исчезновения видимых 
частиц угля в золе, но не менее чем через 30 мин прокаливания. 
Результат взвешивания записывают с точностью до четвертого деся­
тичного знака.

7.5.3 Обработка результатов испытания
Содержание стекловолокна Xv  %  по массе, вычисляют по фор­

муле

v ( т  -  /п,)|04Х-, а ------ 1----------1— -----------, (  | \
2 ( т 7 -/ n ,)(IO O - X , )  { l )

где т  —  масса тигля с навеской после прокаливания, г; 
т ,  —  масса пустого прокаленного тигля, г; 
т . —  масса тигля с навеской до прокаливания, г;
Х х —  массовая доля аааги, определенная по 7.6, %.

За результат испытания принимают среднеарифметическое зна­
чение трех параллельных определений, абсолютные допускаемые 
расхождения между которыми не должны превышать 0,05 %.

7.6 Определение массовой доли влаги в профиле

7.6.1 Средства контроля и вспомогательное оборудование 
Шкаф сушильный лабораторный, обеспечивающий температу­

ру нагрева (125±5) °С.
Эксикатор по Г О С Т  25336 с осушающим агентом (безводный 

хлористый кальций, фосфорный ангидрид, предварительно прока­
ленные при 200 °С —  250 'С  н течение 6 ч).

Стаканчики для взвешивания (бюксы) типа С В  34/12 по Г О С Т  25336-
Весы лабораторные среднего класса точности по Г О С Т  24104 с 

наибольшим пределом взнешивания 200 г или другие, имеющие 
идентичные метрологические характеристики.

7.6.2 Порядок проведения испытания
О т изделия отрезают образец длиной (10±1) мм, кондициони­

руют его по 7.8, взвешивают, результат взвешивания записывают с 
точностью до четвертого десятичного знака. Образец помещают в 
сушильный шкаф, сушат при температуре (105±5) °С в течение 4 ч. 
затем охлаждают в зксикаторе нал осушителем и взвешивают. Ре­
зультат взвешивания записывают с точностью до четвертого деся­
тичного знака.
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Содержание влаги X, % , вычисляют по формуле
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■Y я —  т 1 100, (2 )
т ,

где /и, —  масса образца до сушки, г; 
т 2 —  масса образна после сушки, г.

За результат испытаний принимают среднеарифметическое зна­
чение двух параллельных определений, абсолютное допустимое рас­
хождение между которыми не должно превышать 0,05 %.

7.7 Д ля  определения физико-механических свойств полиамид­
ного сырья изготавливают образцы литьем под давлением с со­
блюдением требований Г О С Т  12019. Режимы литья под давлением 
устанавливают по согласованию с поставщиком сырья Отлитые об­
разцы герметично запаковывают (запаивают) в полиэтиленовый 
пакет и хранят при комнатной температуре не менее 24 и не более 
96 ч.

7.8 Для определения физико-механических свойств профилей об­
разцы изготавливают из изделий способом механической обработки 
без предварительного нагрева с соблюдением требований Г О С Т  26277.

Образцы должны иметь гладкую, ровную поверхность без тре­
щ ин, сколов и других видимых дефектов.

Д ля  определения температуры изгиба под нагрузкой при напря­
жении 1.80 М П а  и ударной вязкости по Шарим при температурах 
(23±1) °С, минус 20°С и минус 40 °С образцы изготавливают по 7.7 
настоящего стандарта.

Образцы перед испытанием кондиционируют по Г О С Т  12423 в 
течение 24 ч при температуре (23±1) °С и относительной влажности 
воздуха (50±5) % .

7.9 Прочность при разрыве и модуль упругости при растяжении 
полиамидного сырья определяют на образцах типа 2 без надреза по 
Г О С Т  I I 262.

Прочность при разрыве и модуль упругости при растяжении про­
филей определяют на образцах типа 1ВА, изготовленных из изделия. 
Форма и размеры образца типа 1 ВА указаны на рисунке 5 и в табли­
це 4 |1).
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Т а б л и ц а  4
В миллиметрах

Ноимсновоннс размера Значение для образца типа 1ВД

Общая ячина 1у 2 75
Длина рабочей части /, 30.0 ± 0,5
Радиус закругления г г  30
Расстояние между метками, определяющими 58±2
положение кромок зажимов на образце /г 
Ширина головки Ьг 10,010,5
Ширина рабочей части А, 5.010.5
Толщина А, не более 2
Расчетная длина L0 25,010,5

Если из изделия невозможно изготовить образцы с указанными 
размерами из-за сложности формы изделия, то следует в качестве 
образца выбирать профили данной ширины, изготовленные из гой 
же партии сырья с теми же параметрами экструзии, но более про­
стой конфигурации, из которых изготавливают образцы типа IBA 
Полученные результаты испытаний распространяются на профили 
данной ширины более сложной конфигурации.

В случае, когда из изделия простой формы шириной до 18 мм 
невозможно изготовить образцы типа IB A, в качестве образца вы-

14



ГОСТ 31014-1002

бирают изделие шириной 18 мм такой же формы, изготовленное из 
той же партии сырья с теми же параметрами экструзии. Полученные 
результаты испытаний распространяются на профили шириной ме­
нее 18 мм.

7.10 Прочность при разрыве определяют по Г О С Т  11262 при скорости 
разовижения зажимов испытательной машины (50,0±5,0) мм/мин 11}.

7.11 Модуль упругости при растяжении определяют по Г О С Т  9550 
при скорости разднижения зажимов испы тательной машины 
(1,0±0,5) мм/мин. П о диаграмме определяют значения нагрузки, со­
ответствующие величинам относительного удлинения 0,05 %  и 
0,25 % |1 ].

7.12 Ударную вязкость по Шарпи определяют по Г О С Т  4647 на 
пяти образцах типа 2, изготовленных без надреза |2).

7.13 Стойкость к климатическим воздействиям определяют по 
показателю ударной вязкости по Шарпи при температуре.

минус (20±2) °С —  для профилей нормального исполнении;
минус (40±2) °С —  для  профилей морозостойкого исполнения
Перед проведением испытания образцы кондиционируют при 

заданных отрицательных температурах в течение нс мснсс 8 ч
7.14 Температуру изгиба под нагрузкой при напряжении 1.80 М Па 

определяют по Г О С Т  12021 на образцах длиной (80±2), шириной 
(10±0,2) и толщиной (4,0±0,2) мм. Во время испытаний фиксируют 
температуру, при которой прогиб образна достигает величины, ука­
занной в таолицс 5 |3).

Т а б л и ц а  5
В миллиметрах

Толщина обрата Прогиб

3.8 0.36
3.9 0,35
4.0 0,34
4.1 0,33
4.2 0.32

7.15 Твердость по Ш ору определяют по Г О С Т  24621 с помощью 
твердомера (дюрометра) типа Д  |4|

7.16 Плотность полиамидного сырья определяют методом гидро- 
статического взвешивания по Г О С Т  15139 |5).
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7.17 Стойкость к действию химических сред определяют по 
Г О С Т  12020 на образцах длиной (80±2), шириной (10,0±0,2), то л­
щиной (1,8±0,2) мм, вырезанных из изделия. Продолжительность 
испытания —  1000 ч. Температура испытания —  (23±2) “С . Оценку 
результатов испытаний проводят по показателям внешнего вида. После 
испытаний внешний вид образца должен соответствовать внешнему 
виду контрольного образца.

7.18 Размеры поперечного сечения профилей определяют ульт­
развуковым толщиномером по Г О С Т  28702, толщиномером по 
Г О С Т  11358 с ценой деления 0,01 мм, микрометром по Г О С Т  6507, 
штангенциркулем по Г О С Т  166.

Д ли н у  профилей измеряют рулеткой по Г О С Т  7502 или линей­
кой по Г О С Т  427.

7.19 Изгибающее напряжение при разрушении определяют по 
Г О С Т  4648 на образцах в виде брусков длиной (80±2,0), шириной 
(10,0±0,2), толщиной (4,0±0,2) мм.

7.20 Теплопроводность определяют по Г О С Т  23630.2.
7.21 Температуру плавления определяют дифференциальным тер­

мическим методом по Г О С Т  21553 (6|. Для испытаний берут от 5 до 
10 мг сгеклонаполненного полиамидного сырья, от изделия отреза­
ют кусочек весом от 5 до 10 мг.

8 Транспортирование и хранение
8.1 Профили транспортируют в крытых транспортных средствах 

всеми видами транспорта в соответствии с правилами перевозок 
грузов, действующими на данном виде транспорта.

Как правило, транспортирование осуществляют пакетами.
При перевозке по железной дороге транспортные пакеты реко­

мендуется располагать в вагоне с учетом полного использования его 
грузоподъемности.

8.2 Профили хранят в крытых сухих помещениях при температу­
ре не ниже +5 °С и относительной влажности (60±5) %. Профили не 
допускается хранить вблизи источников тепла и воды.

9 Указания по применению
9.1 Применение профилей по назначению, способы соединения 

с алюминиевыми составляющими комбинированного профиля дол­
жны гарантироваться потребителем.
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9.2 После транспортирования и хранения при отрицательных 
температурах и перед применением профили должны распаковы­
ваться и применяться после их выдержки при температуре (23±5) °С 
и относительной влажности (55±5) %  нс менее 24 ч.

9.3 Д ля  обеспечения комбинированным профилем требуемой 
несущей способности при сдвиге не допускается, чтобы влажность 
полиамидного профиля была более 2 %  по массе. Рекомендуется в 
качестве конструктивного элемента комбинированных профилей 
применять полиамидные профили с влажностью о т 0,5 % . но не 
более 2,0 %  по массе.

10 Гарантии изготовителя

10.1 Предприятие-изготовитель гарантирует соответствие профи­
лей требованиям настоящего стандарта при условии соблюдения 
потребителем условий применения, правил транспортирования и 
хранения, изготовления комбинированных профилей и указаний по 
эксплуатации. Гарантийный срок службы профилей при температу­
ре плюс 80 °С —  50 000 ч.

10.2 Гарантийный срок хранения профилей у потребителя —  6 мес 
со дня изготовления.
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ПРИЛОЖЕНИЕ А 
(справочное)

Перечень нормативных документов, ссылки на которые 
приведены в настоящем стандарте

Г О С Т  166— 89 Ш тангенциркули. Технические условия 
Г О С Т 427— 75 Линейки измерительные металлические. Техничес­

кие условия
Г О С Т  3560— 73 Лента стальная упаковочная. Технические усло­

вия
Г О С Т  4647— 80 Пластмассы. Метод определения ударной вязкос­

ти по Ш арли
Г О С Т  4648— 71 Пластмассы. Метод испытания на статический 

изгиб
Г О С Т  6507— 90 Микрометры. Технические условия 
Г О С Т  7502— 98 Рулетки измерительные металлические. Техни­

ческие условия
Г О С Т  9147— 80 Посуда и оборудование лабораторные фарфоро­

вые. Технические условия
Г О С Т  9550— 81 Пластмассы. Методы определения модуля упру­

гости при растяжении, сжатии и изгибе
Г О С Т  11262— 80 Пластмассы. Метод испытания на растяжение 
Г О С Т  11358— 89 Толщиномеры и стенкомеры индикаторные с 

ценой деления 0,01 и 0,1 мм. Технические условия
Г О С Т  12019— 66 Пластмассы. Изготовление образцов для испы­

таний из термопластов. Общие требования
Г О С Т  12020— 72 Пластмассы. Методы определения стойкости к 

действию химических сред
Г О С Т  12021— 84 Пластмассы и эбонит. Метод определения тем­

пературы изгиба под нагрузкой
Г О С Т  12423— 66 Пластмассы. Условия кондиционирования и ис­

пытаний образцов (проб)
Г О С Т  14192— 96 Маркировка грузов
Г О С Т  15139— 69 Пластмассы Методы определения плотности 

(объемной массы)
Г О С Т  17308—  88 Шпагаты. Технические условия
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Г О С Т  18477— 79 Контейнеры универсальные. Типы , основные 
параметры и размеры

Г О С Т  21553— 76 Пластмассы. Метод определения температуры 
плавления

Г О С Т  21650— 76 Средства скрепления тарно-штучных грузов в 
транспортных пакетах. Общие требования

Г О С Т  22225— 76 Контейнеры универсальные массой брутто 0,625 
и 1,25 т. Технические условия

Г О С Т  22233— 2001 Профили прессованные из алюминиевых спла­
вов для свстопрозрачных ограждающих конструкций. Технические 
условия

Г О С Т  23630.2— 79 Пластмассы. Метод определения теплопровод­
ности

Г О С Т  24104— 2001 Весы лабораторные. Общие технические тре­
бования

Г О С Т  24621— 91 Пластмассы и эбонит. Определение твердости 
при вдавливании с помощью дюрометра (твердость по Шору).

Г О С Т  25336— 82 Посуда и оборудование лабораторные стеклян­
ные. Типы , основные параметры и размеры

Г О С Т  26277— 84 Пластмассы. Общие требования к изготовлению 
образцов способом механической обработки

Г О С Т  28702— 90 Контроль неразрушающий. Толщиномеры ульт­
развуковые Общие технические требования

19



ГОСТ 31014-2002

ПРИЛОЖЕНИЕ Б 
{справочно*)

Примеры сечений полиамидных стеклонаполненных профилей

с Д з  g J L j

сДз ^ F j p ^ 3

& Т Т 3 ^ й
и ии
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| 1 ]И С О  527-2 1993 
(1SOS27-2:1993)

[21 И С О  179-2:1997 
(IS O  179-2:1997)

|3| И С О  75-2:1993 
(IS O  75-2:1993)

|4| И С О  868:1985 
(IS O  868:1985)

|5) И С О  1183:1987 
(IS O  1183:1987)

|6| И С О  3146:1985 
(IS O  3146:1985)

Библиография
Пластмассы. Определение механических свойств 
при растяжении. Часть 2. Условия испытаний для 
литьевых и экструзионных пластмасс (Plastics. 
Determination of tensile. Part 2 Test conditions of 
moulding and cxtmsion plastics)

Пластмассы. Определение ударной прочности 
по Шарпи. Часть 2. Испытание на уларе приме­
нением измерительных приборов (Plastics. 
Determination of Charpi impact propirties. Part 2. 
Instrumented impact test)

Пластмассы. Определение температуры проги­
ба пол нагрузкой. Часть 2. Пластмассы и эбонит 
(Plastics. Determination of temperature of deflection 
under load. Part 2. Plastics and ebonite)

Пластмассы и эбонит. Определение твердости 
на вдаативанис с помощью твердомера (твер­
д о с ть  по  Ш о р у ) (P la stics and ebonite. 
Determination of indentation H A R D N E S S  by 
means o f A  D U R O M E T E R  (S H O R E  
H A R D N E S S ))

Пластмассы. Метод определения плотности и от­
носительной плотности непористых пластиков 
(Plastics Method for determination of density and 
relative density of noncellular plastic materials)

Пластмассы. Определение характеристик плав­
ления (температуры плавления или температур­
ного интервала плавления) частично кристал­
лических полимеров (Plastics Determination of 
melting characteristics (melting temperature of 
temperature range of melting) for partly crystalline 
polymers)
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к ГОСТ 3 1 014—2002  Профили полиамидные стеклонаполненпыс. Техни­
ческие условия

В как ом  месте Н ап еч атан о Д ол ж н о  бы ть

П у н к т  5 .3 .1 . Т а б л и ц а  2. 

Г р а ф а  « З н а ч е н и е  п о к а з а ­

т е л я » . Д л я  п о к а з а т е л е й .

« П р о ч н о с т ь  п р и  р а з ­
р ы в е  п р и  т е м п е р а т у р е  

( 2 3 ± 2 )  "С , М П а ,  н е  м е ­

н е е » 75 60

« Т е м п е р а т у р а  и з г и б а  

п о д  н а ф у з к о й  п р и  н а п р я ­

ж е н и и  1 .8 0  М П а ,  ’С .  н с

м е н е е » 230 200
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