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REHAU-Brillant-Design 
Описание системы 

 1 Copyright by REHAU  799.600/01  RU 02.06
 
 

1. Конструкция профиля и технические данные 

2. Состав системы 

3. Типы открывания 

 поворотные окна и двери, 
 наклонно - поворотные окна и 
двери, 
 фрамуги и откидные окна, 
 многопольные конструкции 
окон и балконных дверей с 
импостами и поперечинами, 
 двухстворчатые конструкции 
без жёсткого импоста, 
 окна со среднеподвесной 
створкой, 
 глухое остекление, 
 трапециевидные и арочные 
окна, 
 окна с горбыльками, 
 параллельно-сдвижные две-
ри, 
 наклонно-сдвижные двери, 

4. Материал 
4.1 Оконные и дверные про-

фили REHAU 
RAU-PVC, специальный для 
применения вне помещений, по 
ISO 1163 - PVC-U, EDLP (082-
25-28) либо RAL (RAL-GZ 716/1, 
раздел I, часть 1), рецептура 
без добавок кадмия. 
 
4.2 Уплотнения REHAU 
Протягиваемые уплотнения: 
RAU-SR (EPDM, чёрный, либо 
серый) 
RAU-SIK (силикон, белый) 
Все уплотнения соответствуют 
требованиям RAL-GZ 716/1, 
раздел II „Экструдированные 
уплотняющие профили“. 
 

5. Контроль качества и  
испытания 

Профили соответствуют нор-
мам RAL-GZ 716/1, раздел I, что 
подтверждено результатами 
контрольных мероприятий, про-
водимых как в рамках собствен-
ной обширной системы контро-
ля качества, так и в рамках сис-
темы сторонних аудиторских 
проверок. 
 
Результаты аттестации готовых 
оконных блоков: 
Группа нагрузок C согласно 
RAL-GZ 716/1, раздел III. 
Входные двери: 
Группа нагрузок A согласно 
RAL-GZ 996. 

Система уплотнений Внешние уплотнения 
Системная глубина 70 мм 
Количество камер 5 
Нахлёст уплотнений 7 – 8 мм 
Зазор притвора 3 мм 
Смещение оси паза приборов запирания 13 мм 
Максимальная толщина заполнения 41 мм 

Коробка 68, 76, 76-1, 98 протягиваемые уплотнения 
Коробка для санации протягиваемые уплотнения 
Импост 86 протягиваемые уплотнения 
Горбылёк 68 как стеклоделящий горбылёк или импост/поперечина 
Упорный профиль, лож-
ный импост, горбылёк 
68

для двухстворчатых окон и дверей без жёсткого импоста  

Створка Z 52, Z 60 смещённая наружная поверхность, протягиваемые уплотнения 

Створка A 52, A 60 полусмещённая наружная поверхность со скосом,  
протягиваемые уплотнения 

Створка 60  полусмещённая наружная поверхность, закруглённая,  
протягиваемые уплотнения 

Створка Z 74, A 74, 74 для окон и балконных дверей, протягиваемые уплотнения 

Створка T 94 для окон и балконных дверей наружного открывания,  
протягиваемые уплотнения 
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Содержание 
Стр.  Наименование 
2    Профили коробок 
7    Профили импостов / поперечин / горбыльков 
9    Доборные профили коробки 
12    Профили створок 
23    Профили для двухстворчатых окон без жёсткого импоста 
26    Профили для окна со среднеподвесной створкой 
27    Детали для механических соединений 
29    Армирования 
32    Список артикулов 
 
 

































































REHAU-Brilliant-Design
Сечения профилей

Список артикулов
№ арт. Название Упак.ед. 

/ м.

Упак.    

шт.

Стр.

221664 Механический соединитель импоста 86 BriD 50 27
222529 Шаблон универсальный 1 27
222767 Торцевой колпачок лож.импоста BriD прав 50 24
222777 Торцевой колпачок лож.импоста BriD лев 50 24
222787 Торцевой колпачок упор.профиля BriD прав 50 23
222797 Торцевой колпачок упор.профиля BriD лев 50 23
222807 Торцевой колпачок горбылька 68 BriD прав 20 25
222817 Торцевой колпачок горбылька 68 BriD лев 20 25
224484 Механический соединитель перемычки 68 BriD 50 27
225274 Набор крепежа для арт. 221664 1 27
225284 Набор крепежа для арт. 224484 1 27
226253 Уголок для горбылька правый / левый 50 28
233091 Мех.соед. ств. двери Т прав 20 27
233101 Мех.соед. ств. двери Т лев 20 27
233134 Армирование 35 x 28 300 30
237091 Армирование 35 x 28 300 30
238570 Армирование 35 x 42 120 120 31
239982 Армирование 35 x 35 300 300 31
241687 Мех.соед. горбылька 68 BriD 100 27
241937 Фиксатор 500 28
241947 Шаблон мех.соед. (импост, горбылёк, ств. двери Т) 1 27
241957 Фикс. проф. для мех.соединит.универс. 36 28
242487 Мех.соед. импоста 86 BriD 60 27
244496 Армирование 35 x 42 300 31
244506 Армирование 35 x 28 504 30
244516 Армирование 35 x 28 504 30
244526 Армирование 35 x 28 504 30
244536 Армирование 35 x 28 300 30
244546 Армирование 35,5 x 28 300 29
245526 Армирование 35 x 20 300 29
245536 Армирование 35 x 20 300 29
246530 Шаблон мех.соед. створки двери Т 1 27
247446 Мех.соед. импоста 86 BriD с упл. кольцом 90 27
247496 Дистанционная вставка горбылька 68 BriD 20 25
248346 Шаблон мех. соединителя коробки 1 27
248448 Винты М6х100 200 27
249934 Армирование 35 x 28 300 30
260448 Мех.соед. универсальный 2 28
260633 Шурупы 6,3 x 70 250 27
261801 Армирование 35 x 10 300 29
261831 Армирование 35 x 20 300 29
261841 Армирование 35 x 20 300 29
283312 Армирование 32 x 15 6 29
550000 Коробка 68 BriD 36 432 528 2
550002 Коробка 76/80 BriD 24 360 4a
550010 Коробка 76 BriD 36 468 480 3
550020 Импост 86 BriD 24 480 480 7
550030 Горбылёк 68 BriD 24 576 432 8
550040 Створка A 52 BriD 36 432 504 13
550050 Створка A 60 BriD 36 324 462 15
550060 Створка 60 BriD 36 324 462 16
550070 Створка 74 BriD 24 432 378 19
550080 Штульп BriD 36 972 972 23
550380 Доборный профиль коробки 110 BriD 24 288 288 10
550390 Створка A 74 BriD 24 288 378 18
550400 Створка T 94 BriD 24 384 384 20
550410 Створка Z 60 BriD 24 480 480 14
550420 Коробка 76-1 BriD 36 468 480 4
550480 Створка Z 52 BriD 36 576 576 12
550490 Доборный профиль коробки 72 BriD 24 480 9
550510 Створка Z 74 BriD 24 384 384 17

Палета в м.        

Палетой     Пачками

32 Copyright by REHAU  799.100/32 RU 03.06



REHAU-Brilliant-Design
Сечения профилей

№ арт. Название Упак.ед. 

/ м.

Упак.    

шт.

Стр.Палета в м.        

Палетой     Пачками
550530 Ложный импост BriD 36 540 672 24
550540 Коробка 98 BriD 24 288 336 5
550550 Коробка для санации 60 BriD 24 432 588 6
550560 Ложный импост для створки двери T BriD 36 540 540 24
550570 Коробка для санации 40 BriD 24 672 6
599000 Коробка 68 BriD (каширов.) 36 432 2
599002 Коробка 76/80 BriD (каширов.) 24 360 4a
599010 Коробка 76 BriD (каширов.) 36 432 3
599020 Импост 86 BriD (каширов.) 36 432 7
599030 Горбылёк 68 BriD (каширов.) 36 576 8
599040 Створка A 52 BriD (каширов.) 36 432 13
599050 Створка A 60 BriD (каширов.) 36 432 15
599060 Створка 60 BriD (каширов.) 24 360 462 16
599070 Створка 74 BriD (каширов.) 24 288 19
599080 Штульп BriD (каширов.) 36 972 23
599380 Доборный профиль коробки 110 BriD (каширов.) 12 240 10
599390 Створка A 74 BriD (каширов.) 24 216 18
599400 Створка T 94 BriD (каширов.) 24 384 20
599410 Створка Z 60 BriD (каширов.) 36 432 14
599420 Коробка 76-1 BriD (каширов.) 36 432 4
599480 Створка Z 52 BriD (каширов.) 24 432 12
599490 Доборный профиль коробки 72 BriD (каширов.) 24 480 9
599510 Створка Z 74 BriD (каширов.) 24 384 17
599530 Ложный импост BriD (каширов.) 24 576 24
599540 Коробка 98 BriD (каширов.) 24 360 5
599550 Коробка для санации 60 BriD (каширов.) 24 432 6
599560 Ложный импост для створки двери BriD (каширов.) 36 720 24
599570 Коробка для санации 40 BriD (каширов.) 24 480 6
865910 Уплотнение доборного профиля коробки 200 9

33 Copyright by REHAU  799.100/33 RU 03.06
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REHAU-Brillant-Design 
Чертежи узлов 
 

 1 Copyright by REHAU  799.640/01 RU 03.06
 
 

Содержание 
Стр. Наименование 
2    Комбинация профилей: коробка 68 BriD/створка 60 BriD 
3    Комбинации профилей c коробкой 68 BriD 
4    Комбинация профилей: коробка 76 BriD/створка 60 BriD 
5    Комбинации профилей c коробкой 76 BriD 
6    Комбинация профилей: коробка 76-1 BriD/створка 60 BriD 
7    Комбинации профилей c коробкой 76-1 BriD 
7a    Комбинация профилей: коробка 76/80 BriD/створка 60 BriD 
8    Комбинация профилей: коробка 98 BriD/створка 60 BriD 
9    Комбинации профилей c коробкой 98 BriD 
10    Комбинация профилей для балконных дверей: коробка 68 BriD/створка 74 BriD 
11    Комбинации профилей для балконных дверей с коробкой 68 BriD 
12    Комбинация профилей для балконных дверей: коробка 76 BriD/76-1 BriD/створка 74 BriD 
13    Комбинации профилей для балконных дверей с коробкой 76 BriD/коробкой 76-1 BriD 
13a   Комбинация профилей для балконных дверей: коробка 76/80 BriD/створка 74 BriD 
14    Комбинация профилей для балконных дверей: коробка 98 BriD/створка 74 BriD 
15    Комбинации профилей для балконных дверей с коробкой 98 BriD 
16    Многостворчатое окно: горбылёк 68 BriD/створка 60 BriD 
17    Многостворчатое окно с горбыльком 68 BriD 
18    Многостворчатое окно: импост 86 BriD/створка 60 BriD 
19    Многостворчатое окно с импостом 86 BriD 
20    Многостворчатое окно: импост 86 BriD/створка 74 BriD 
21    Многостворчатая балконная дверь: импост 86 BriD 
22    Двухстворчатое окно: штульп BriD/створка 60 BriD 
23    Двухстворчатое окно: штульп BriD 
24    Двухстворчатая балконная дверь: штульп BriD/створка 74 BriD 
25    Двухстворчатая балконная дверь со штульпом BriD 
26    Двухстворчатое окно: ложный импост BriD/створка 60 BriD 
27    Двухстворчатое окно с ложным импостом BriD 
28    Двухстворчатая балконная дверь: ложный импост BriD/створка 74 BriD 
29    Двухстворчатая балконная дверь с ложным импостом BriD 
30    Двухстворчатая балконная дверь: ложный импост TD 70/створка 74 BriD 
31    Двухстворчатая балконная дверь с ложным импостом TD 70 
32    Двухстворчатое окно: горбылёк 68 BriD/створка 60 BriD 
33    Двухстворчатое окно с горбыльком 68 BriD 
34    Двухстворчатая балконная дверь: горбылёк 68 BriD/створка 74 BriD 
35    Двухстворчатая балконная дверь с горбыльком 68 BriD 
36    Комбинация профилей для окон наружного открывания 
37    Комбинации профилей для окон наружного открывания 
38    Глухое остекление 
39    Горбылёк 68 BriD 
40    Наклонно-сдвижная дверь 
41    Окно со среднеподвесной створкой 
42    Балконная дверь с глухой боковиной: доборный профиль коробки 72 BriD 
43    Brillant-Design plus. Комбинация профилей: коробка 68 BriD/створка 60 BriD 
44    Коробка для санации BriD: боковое/верхнее примыкание к проёму с четвертью 
45    Коробка для санации BriD: боковое/верхнее примыкание к проёму без четверти 
46    Коробка для санации BriD: нижнее примыкание 
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Складывающиеся и наклонно-сдвижные двери, окна со среднеподвесными створками 

42 Складывающаяся дверь (гармошка), вертикальное сечение 
43 Складывающаяся дверь (гармошка), вертикальное сечение 
44 Складывающаяся дверь (гармошка), вертикальное сечение 
45 Складывающаяся дверь (гармошка), горизонтальное сечение 
46 Наклонно-cдвижные двери 
47 Окна со среднеподвесными створками 
 































REHAU-Brillant-Design 
Рабочие чертежи 

 17 Copyright by REHAU  799.641/17 RU 03.06
 
 

Обзор: специальные шурупы 

Область применения Размер DIN ISO 

Общего назначения 
Армирование 3,9 x 16 DIN 7504-N  
Штульп BriD, арт. 550080 3,9 x 25 DIN 7982 DIN ISO 7050 

Торц. колпачки штульпа BriD 4,2 x 32 DIN 7982 DIN ISO 7050 

Ложный импост BriD, арт. 550530 4,2 x 45 DIN 7982 DIN ISO 7050 
Торц. колпачки ложного имп. BriD 4,2 x 32 DIN 7982 DIN ISO 7050 
Ложный импост TD70, арт. 550770 4,2 x 50 DIN 7982 DIN ISO 7050 
Торц. колпачки ложного имп. TD70 4,2 x 32 DIN 7982 DIN ISO 7050 
Горбылёк 68 BriD, арт.550030 4,2 x 50 DIN 7981 DIN ISO 7049 
Торц. колпачки горбылька 68 BriD 4,2 x 32 DIN 7982 DIN ISO 7050 

Приборы запирания 

Привод в створке 52 4,0 x 19 
3,9 x 19 

Шурупы оконные самонарезающие, хроматиро-
ванные 

Приводы в створках 60 - 87 4,0 x 25 
3,9 x 26 

Шурупы оконные самонарезающие, хроматиро-
ванные 

Ответные планки 4,0 x 25 
3,9 x 26 

Шурупы оконные самонарезающие, хроматиро-
ванные 

Спец. приборы, поворотные петли, 
угловые опоры нижней петли 

3,9 x 32 
3,9 x 38 DIN 7982 DIN ISO 7050 

Механические соединения 
Мех. соединитель, арт. 220718, 
241687, 242487, 233091, 233101 
нижнее крепление 

∅ 6,3*  DIN 7981 DIN ISO 7049 

Мех. соединитель, арт. 247446, ниж-
нее крепление M6*  DIN 7985 DIN EN ISO 7045 

Мех. соединитель, арт. 222497, 
224484, 221664, нижнее крепление 3,9 x 19 A2 DIN 7504-P  

Мех. соединитель, арт. 220718, 
222497 (A2), 241687, 242487, 224484 
(A2), 221664 (A2) боковое крепление 

4,2 x 13  DIN 7981 DIN ISO 7049 

Мех. соединитель, арт. 247446, 
233091, 233101 боковое крепление 4 x 13  Шурупы с плоским основанием головки,  

с полной резьбой 
Уголок для горбылька, арт. 226253 
нижнее крепление 3,9 x 19 A2 DIN 7504-P  

Уголок для горбылька, арт. 226253 
боковое крепление 3,9 x 16 A2 DIN 7504-P  

Мех. соединитель универсальный, 
арт. 260448, нижнее крепление ∅ 6,3*  DIN 7981 DIN ISO 7049 

Мех. соединитель универсальный, 
арт. 260448, боковое крепление 3,9 x 16  Шурупы оконные самонарезающие, хроматир-

рованные 
* - длина шурупа зависит от используемого в изделии профиля коробки и подлежит уточнению по акту-
альным чертежам. 

Если не указано иное, применяются оцинкованные, либо хроматированные шурупы. 
Оконные шурупы - с винтовым заходом и специальной резьбой. 
В случае закрепления в ПВХ - профиль использовать только оконные шурупы. 
В случае закрепления в армирование использовать шурупы с бор - головкой по DIN 7981 или 7982. 
В случае закрепления в алюминий использовать шурупы A2 из нержавеющей стали. 
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Обзор: механические соединения 

  Коробка BriD/SD/TD70 

Створка BriD/SD/TD70 
cмещённая, 

полусмещённая, 
дверная 

Мех. соединитель 2 x арт. 241687 2 x арт. 226253 
Фиксаторы 4 x арт. 241937 не требуется 

Шурупы 
2 x (∅ 6,3 мм DIN 7981) 
длина согл. чертежам 
8 x (4,2 x 13 DIN 7981)

8 x (3,9 x 16 A2 DIN 7504-P) 
12 x (3,9 x 19 A2 DIN 7504-P) 

Схема фрезерования E Е
Шаблон: осн. профиль арт. 248346 арт. 222529 
Шаблон: горбылёк арт. 241947 арт. 222529 
Мех. соединитель 2 x арт. 224484 2 x арт. 224484 
Фиксаторы не требуется не требуется 

Шурупы 8 x (3,9 x 19 A2 DIN 7504-P)  
8 x (4,2 x 13 A2 DIN 7981) 

8 x (3,9 x 19 A2 DIN 7504-P)  
8 x (4,2 x 13 A2 DIN 7981) 

Схема фрезерования E Е
Шаблон: осн. профиль арт. 222529 арт. 222529 

Горбылёк 68 BriD 

Шаблон: горбылёк арт. 222529 арт. 222529 
Мех. соединитель 2 x арт. 220718 2 x арт. 226253 
Фиксаторы не требуется не требуется 

Шурупы 
2 x (∅ 6,3 мм DIN 7981) 
длина согл. чертежам 
8 x (4,2 x 13 DIN 7981)

8 x (3,9 x 16 A2 DIN 7504-P) 
12 x (3,9 x 19 A2 DIN 7504-P) 

Схема фрезерования E Е
Шаблон: осн. профиль арт. 248346 арт. 222529  

Импост 86 SD/TD70 

Шаблон: горбылёк арт. 241947 арт. 222529 
Мех. соединитель 2 x арт. 242487 2 x арт. 226253 
Фиксаторы 4 x арт. 241937 не требуется 

Шурупы 
2 x (∅ 6,3 мм DIN 7981) 
длина согл. чертежам 
8 x (4,2 x 13 DIN 7981)

8 x (3,9 x 16 A2 DIN 7504-P) 
12 x (3,9 x 19 A2 DIN 7504-P) 

Схема фрезерования E Е
Шаблон: осн. профиль арт. 248346 арт. 222529 
Шаблон: горбылёк арт. 241947 арт. 222529 
Мех. соединитель 2 x арт. 247446
Фиксаторы не требуется

Шурупы 

2 x M6 DIN 7985 
длина согл. чертежам 
4 x (4 x 13 с плоским осно-
ванием головки) 

 

Схема фрезерования Е
Шаблон: осн. профиль арт. 248346
Шаблон: горбылёк не требуется
Мех. соединитель 2 x арт. 221664 2 x арт. 221664 
Фиксаторы не требуется не требуется 

Шурупы 8 x (3,9 x 19 A2 DIN 7504-P)  
8 x (4,2 x 13 A2 DIN 7981) 

8 x (3,9 x 19 A2 DIN 7504-P) 
8 x (4,2 x 13 A2 DIN 7981) 

Схема фрезерования E Е
Шаблон: осн. профиль арт. 222529 арт. 222529 

Импост 86 BriD 

Шаблон: горбылёк арт. 222529 арт. 222529 
Мех. соединитель 2 x арт. 222497 2 x арт. 222497 
Фиксаторы не требуется не требуется 

Шурупы 8 x (3,9 x 19 A2 DIN 7504-P)  
8 x (4,2 x 13 A2 DIN 7981) 

8 x (3,9 x 19 A2 DIN 7504-P) 
8 x (4,2 x 13 A2 DIN 7981) 

Схема фрезерования E Е
Шаблон: осн. профиль арт. 222529 арт. 222529 

Импост 120 TD70 

Шаблон: горбылёк арт. 222529 арт. 222529 
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Одностворчатые окна 
  Зазор фальца стекла:      5 мм 

Размер элемента (EM) -      Зазор фальца прибора:  12 мм 

 
 
 

Створка 52 
BriD 
 
мм 

Створка 60 
TD70/BriD 
 
мм 

Створка 74/94 
BriD 
 
мм 

Створка 87 
TD70 
 
мм 

Коробка 68 a -   80 -   80 -   80 -   80 
SD/TD70/BriD b - 120 - 120 - 120 - 120 
 c - 184 - 200 - 228 - 254 
 d - 194 - 210 - 238 - 264 
 e - 224 - 240 - 268 - 294 
 f - 136 - 136 - 136 - 136 
 g - 106 - 106 - 106 - 106 
 h -   96 -   96 -   96 -   96 
Коробка 76 a -   96 -   96 -   96 -   96 
TD70/BriD b - 136 - 136 - 136 - 136 
 c - 200 - 216 - 244 - 270 
 d - 210 - 226 - 254 - 280 
 e - 240 - 256 - 284 - 310 
 f - 152 - 152 - 152 - 152 
 g - 122 - 122 - 122 - 122 
 h - 112 - 112 - 112 - 112 
Коробка 98 a - 140 - 140 - 140 - 140 
BriD b - 180 - 180 - 180 - 180 
 c - 244 - 260 - 288 - 314 
 d - 254 - 270 - 298 - 324 
 e - 284 - 300 - 328 - 354 
 f - 196 - 196 - 196 - 196 
 g - 166 - 166 - 166 - 166 
 h - 156 - 156 - 156 - 156 
 
Внимание: при резке заготовок учитывать припуск на сварной шов 2,5 - 3 мм с каждой стороны про-
филя, т.е. этот припуск следует добавить к размеру заготовки. 
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d = разм. стек. в створке

c = фальц штапика створки

e = внутр. размер створки
f = внутренний размер коробки

g = размер стекла в коробке

a = внешний размер створки
b = фальц створки

h = фальц штапика коробки
размер элемента (EM)
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Двухстворчатые окна с горбыльком 68 BriD 
  Зазор фальца стекла:      5 мм 

Осевой размер (AM) -      Зазор фальца прибора:  12 мм 

 
 
 

Створка 52 
BriD 
 
мм 

Створка 60 
TD70/BriD 
 
мм 

Створка 74/94 
BriD 
 
мм 

Створка 87 
TD70 
 
мм 

Коробка 68 a -   46 -   46 -   46 -   46 
SD/TD70/BriD b -   86 -   86 -   86 -   86 
 c - 150 - 166 - 194 - 220 
 d - 160 - 176 - 204 - 230 
 e - 190 - 206 - 234 - 260 
 f - 102 - 102 - 102 - 102 
 g -   72 -   72 -   72 -   72 
 h -   62 -   62 -   62 -   62 
Коробка 76 a -   54 -   54 -   54 -   54 
TD70/BriD b -   94 -   94 -   94 -   94 
 c - 158 - 174 - 202 - 228 
 d - 168 - 184 - 212 - 238 
 e - 198 - 214 - 242 - 268 
 f - 110 - 110 - 110 - 110 
 g -   80 -   80 -   80 -   80 
 h -   70 -   70 -   70 -   70 
Коробка 98 a -   76 -   76 -   76 -   76 
BriD b - 116 - 116 - 116 - 116 
 c - 180 - 196 - 224 - 250 
 d - 190 - 206 - 234 - 260 
 e - 220 - 236 - 264 - 290 
 f - 132 - 132 - 132 - 132 
 g - 102 - 102 - 102 - 102 
 h -   92 -   92 -   92 -   92 
 
Внимание: при резке заготовок учитывать припуск на сварной шов 2,5 - 3 мм с каждой стороны про-
филя, т.е. этот припуск следует добавить к размеру заготовки. Размер заготовки ввариваемого гор-
былька 68 составляет: размер по фальцу штапика коробки + 96 мм. 
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c = фальц штапика створки

d = разм. стек. в створке

e = внутр. размер створки
f = внутренний размер коробки

g = размер стекла в коробке

a = внешний размер створки
b = фальц створки

h = фальц штапика коробки
размер элемента (EM)
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Двухстворчатые окна с импостом 86 SD/TD70/BriD 
  Зазор фальца стекла:      5 мм 

Осевой размер (AM) -       Зазор фальца прибора:  12 мм 

 
 
 

Створка 52 
BriD 
 
мм 

Створка 60 
TD70/BriD 
 
мм 

Створка 74/94 
BriD 
 
мм 

Створка 87 
TD70 
 
мм 

Коробка 68 a -   55 -   55 -   55 -   55 
SD/TD70/BriD b -   95 -   95 -   95 -   95 
 c - 159 - 175 - 203 - 229 
 d - 169 - 185 - 213 - 239 
 e - 199 - 215 - 243 - 269 
 f - 111 - 111 - 111 - 111 
 g -   81 -   81 -   81 -   81 
 h -   71 -   71 -   71 -   71 
Коробка 76 a -   63 -   63 -   63 -   63 
TD70/BriD b - 103 - 103 - 103 - 103 
 c - 167 - 183 - 211 - 237 
 d - 177 - 193 - 221 - 247 
 e - 207 - 223 - 251 - 277 
 f - 119 - 119 - 119 - 119 
 g -   89 -   89 -   89 -   89 
 h -   79 -   79 -   79 -   79 
Коробка 98 a -   85 -   85 -   85 -   85 
BriD b - 125 - 125 - 125 - 125 
 c - 189 - 205 - 233 - 259 
 d - 199 - 215 - 243 - 269 
 e - 229 - 245 - 273 - 299 
 f - 141 - 141 - 141 - 141 
 g - 111 - 111 - 111 - 111 
 h - 101 - 101 - 101 - 101 
Внимание: при резке заготовок учитывать припуск на сварной шов 2,5 - 3 мм с каждой стороны про-
филя, т.е. этот припуск следует добавить к размеру заготовки.  
Размер заготовки ввариваемого импоста 86 BriD составляет:  
Размер по фальцу штапика коробки + 132 мм. Вваривание импоста 86 TD70 невозможно. 
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c = фальц штапика створки

d = разм. стек. в створке

e = внутр. размер створки
f = внутренний размер коробки

g = размер стекла в коробке

a = внешний размер створки
b = фальц створки

h = фальц штапика коробки
осевой размер (AM)
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Двухстворчатые окна с импостом 120 TD70 
  Зазор фальца стекла:      5 мм 

Осевой размер (AM) -      Зазор фальца прибора:  12 мм 

 
 
 

Створка 52 
BriD 
 
мм 

Створка 60 
TD70/BriD 
 
мм 

Створка 74/94 
BriD 
 
мм 

Створка 87 
TD70 
 
мм 

Коробка 68 a -   72  -   72  -   72  -   72  
SD/TD70/BriD b - 112  - 112  - 112  - 112  
 c - 176  - 192  - 220  - 246  
 d - 186  - 202  - 230  - 256  
 e - 216  - 232  - 260  - 286  
 f - 128  - 128  - 128  - 128  
 g -   98  -   98  -   98  -   98  
 h -   88  -   88  -   88  -   88  
Коробка 76 a -   80  -   80  -   80  -   80  
TD70/BriD b - 120  - 120  - 120  - 120  
 c - 184  - 200  - 228  - 254  
 d - 194  - 210  - 238  - 264  
 e - 224  - 240  - 268  - 294  
 f - 136  - 136  - 136  - 136  
 g - 106  - 106  - 106  - 106  
 h -   96  -   96  -   96  -   96  
Коробка 98 a - 102  - 102  - 102  - 102  
BriD b - 142  - 142  - 142  - 142  
 c - 206  - 222  - 250  - 276  
 d - 216  - 232  - 260  - 286  
 e - 246  - 262  - 290  - 316  
 f - 158  - 158  - 158  - 158  
 g - 128  - 128  - 128  - 128  
 h - 118  - 118  - 118  - 118  
Внимание: при резке заготовок учитывать припуск на сварной шов 2,5 - 3 мм с каждой стороны про-
филя, т.е. этот припуск следует добавить к размеру заготовки.  
Вваривание импоста 120 TD70 невозможно. 
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осевой размер (AM)
h = фальц штапика коробки

b = фальц створки
a = внешний размер створки

g = размер стекла в коробке
f = внутренний размер коробки

e = внутр. размер створки

d = разм. стек. в створке

c = фальц штапика створки
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Многостворчатые окна 
  Зазор фальца стекла:      5 мм 

Осевой размер (AM) -      Зазор фальца прибора:  12 мм 

 
 

Створка 52 
BriD 
 
мм 

Створка 60 
TD70/BriD 
 
мм 

Створка 74/94 
BriD 
 
мм 

Створка 87 
TD70 
 
мм 

Горбылёк 68 BriD a -   12 -   12 -   12 -   12 
(глухая створка, b -   52 -   52 -   52 -   52 
или скрытые  c - 116 - 132 - 160 - 186 
приборы запирания) d - 126 - 142 - 170 - 196 
 e - 156 - 172 - 200 - 226 
 f -   68 -   68 -   68 -   68 
 g -   38 -   38 -   38 -   38 
 h -   28 -   28 -   28 -   28 
Импост 86 a -   30 -   30 -   30 -   30 
SD/TD70/BriD b -  70 -   70 -   70 -   70 
 c - 134 - 150 - 178 - 204 
 d - 144 - 160 - 188 - 214 
 e - 174 - 190 - 218 - 244 
 f -   86 -   86 -   86 -   86 
 g -   56 -   56 -   56 -   56 
 h -   46 -   46 -   46 -   46 
Импост 120 TD70 a -   64 -   64 -   64 -   64 
 b - 104 - 104 - 104 - 104 
 c - 168 - 184 - 212 - 238 
 d - 178 - 194 - 222 - 248 
 e - 208 - 224 - 252 - 278 
 f - 120 - 120 - 120 - 120 
 g -   90 -   90 -   90 -   90 
 h -   80 -   80 -   80 -   80 
Внимание: при резке заготовок учитывать припуск на сварной шов 2,5 - 3 мм с каждой стороны про-
филя, т.е. этот припуск следует добавить к размеру заготовки.  
Размер заготовки ввариваемого импоста или ввариваемого горбылька составляет: импост 86 BriD: раз-
мер по фальцу штапика коробки + 132 мм; горбылёк 68 BriD:  
размер по фальцу штапика коробки + 96 мм. Вваривание импоста 86 TD70/120 TD70 невозможно. 

LT mosk236 TI 799690-06 RU 03.06

c = фальц штапика створки

d = разм. стек. в створке

e = внутр. размер створки
f = внутренний размер коробки

g = размер стекла в коробке

a = внешний размер створки
b = фальц створки

h = фальц штапика коробки
осевой размер (AM)
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Трёхстворчатые окна с одинаковым размером стекол: импосты 86 SD/TD70/BriD 
  Зазор фальца стекла:      5 мм 

Осевой размер (AM) -      Зазор фальца прибора:  12 мм 

 
 

Створка 52 
BriD 
 
мм 

Створка 60 
TD70/BriD 
 
мм 

Створка 74/94 
BriD 
 
мм 

Створка 87 
TD70 
 
мм 

Коробка 68 a -   55 -   55 -   55 -   55 
SD/TD70/BriD b -   95 -   95 -   95 -   95 
 c - 159 - 175 - 203 - 229 
AM = EM + 25 d - 169 - 185 - 213 - 239 
                3 e - 199 - 215 - 243 - 269 
Коробка 76 a -   63 -   63 -   63 -   63 
TD70/BriD b - 103 - 103 - 103 - 103 
 c - 167 - 183 - 211 - 237 
AM = EM + 33 d - 177 - 193 - 221 - 247 
                3 e - 207 - 223 - 251 - 277 
Коробка 98 a -   85 -   85 -   85 -   85 
BriD b - 125 - 125 - 125 - 125 
 c - 189 - 205 - 233 - 259 
AM = EM + 55 d - 199 - 215 - 243 - 269 
                3 e - 229 - 245 - 273 - 299 
Внимание: при резке заготовок учитывать припуск на сварной шов 2,5 - 3 мм с каждой стороны про-
филя, т.е. этот припуск следует добавить к размеру заготовки.  
Размер заготовки ввариваемого импоста 86 BriD составляет:  
размер по фальцу штапика коробки + 132 мм. Вваривание импоста 86 TD70 невозможно. 
Внимание: рассчитанное по формуле значение действительно только для внешних осевых размеров. 

LT mosk236 TI 799690-07 RU 03.06

AM AM

e = внутр. размер створки

b = фальц створки
a = внешний размер створки

c = фальц штапика створки

d = разм. стек. в створке

AM AM
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Двухстворчатые окна со штульпом BriD  
  Зазор фальца стекла:      5 мм 

Осевой размер (AM) -      Зазор фальца прибора:  12 мм 

 
 
 

Створка 52 
BriD 
 
мм 

Створка 60 
TD70/BriD 
 
мм 

Створка 74/94 
BriD 
 
мм 

Створка 87 
TD70 
 
мм 

Коробка 68 a -   34 -   34 -   34 -   34 
SD/TD70/BriD b -   74 -   74 -   74 -   74 
 c - 138 - 154 - 182 - 208 
 d - 148 - 164 - 192 - 218 
 e - 178 - 194 - 222 - 248 
Коробка 76 a -   42 -   42 -   42 -   42 
TD70/BriD b -   82 -   82 -   82 -   82 
 c - 146 - 162 - 190 - 216 
 d - 156 - 172 - 200 - 226 
 e - 186 - 202 - 230 - 256 
Коробка 98 a -   64 -   64 -   64 -   64 
BriD b - 104 - 104 - 104 - 104 
 c - 168 - 184 - 212 - 238 
 d - 178 - 194 - 222 - 248 
 e - 208 - 224 - 252 - 278 
 
Внимание: при резке заготовок учитывать припуск на сварной шов 2,5 - 3 мм с каждой стороны про-
филя, т.е. этот припуск следует добавить к размеру заготовки.  
Размер заготовки штульпа BriD составляет:  
размер по фальцу створки - 36 мм (при использовании торцевых колпачков, арт. 222787/222797). 
 

LT mosk236 TI 799690-08 RU 03.06

e = внутр. размер створки

b = фальц створки
a = внешний размер створки

c = фальц штапика створки

d = разм. стек. в створке

Осевой размер  (AM)
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Двухстворчатые окна с ложным импостом TD70/BriD 
  Зазор фальца стекла:      5 мм 

Осевой размер (AM) -      Зазор фальца прибора:  12 мм 

 
 
 

Створка 52 
BriD 
 
мм 

Створка 60 
TD70/BriD 
 
мм 

Створка 74/94 
BriD 
 
мм 

Створка 87 
TD70 
 
мм 

Коробка 68 a -   43 -   43 -   43 -   43 
SD/TD70/BriD b -   83 -   83 -   83 -   83 
 c - 147 - 163 - 191 - 217 
 d - 157 - 173 - 201 - 227 
 e - 187 - 203 - 231 - 257 
Коробка 76 a -   51 -   51 -   51 -   51 
TD70/BriD b -   91 -   91 -   91 -   91 
 c - 155 - 171 - 199 - 225 
 d - 165 - 181 - 209 - 235 
 e - 195 - 211 - 239 - 265 
Коробка 98 a -   73 -   73 -   73 -   73 
BriD b - 113 - 113 - 113 - 113 
 c - 177 - 193 - 221 - 247 
 d - 187 - 203 - 231 - 257 
 e - 217 - 233 - 261 - 287 
 
Внимание: при резке заготовок учитывать припуск на сварной шов 2,5 - 3 мм с каждой стороны про-
филя, т.е. этот припуск следует добавить к размеру заготовки. 
Размер заготовки ложного импоста TD70 составляет:  
размер по фальцу створки - 36 мм (при использовании торцевых колпачков, арт. 221590/221600). 
Размер заготовки ложного импоста BriD составляет:  
размер по фальцу створки - 36 мм (при использовании торцевых колпачков, арт. 222767/222777). 

LT mosk236 TI 799690-09 RU 03.06

Осевой размер  (AM)

d = разм. стек. в створке

e = внутр. размер створки

b = фальц створки
a = внешний размер створки

c = фальц штапика створки
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Трёхстворчатые окна с одинаковым размером стекол со штульпом BriD 
 

  Зазор фальца стекла:      5 мм 
Осевой размер (AM) -      Зазор фальца прибора:  12 мм 

 
 

Створка 52 
BriD 
 
мм 

Створка 60 
TD70/BriD 
 
мм 

Створка 74/94 
BriD 
 
мм 

Створка 87 
TD70 
 
мм 

Коробка 68 a -   34 -   34 -   34 -   34 
SD/TD70/BriD b -   74 -   74 -   74 -   74 
 c - 138 - 154 - 182 - 208 
AM = EM + 46 d - 148 - 164 - 192 - 218 
                3 e - 178 - 194 - 222 - 248 
Коробка 76 a -   42 -   42 -   42 -   42 
TD70/BriD b -   82 -   82 -   82 -   82 
 c - 146 - 162 - 190 - 216 
AM = EM + 54 d - 156 - 172 - 200 - 226 
                3 e - 186 - 202 - 230 - 256 
Коробка 98 a -   64 -   64 -   64 -   64 
BriD b - 104 - 104 - 104 - 104 
 c - 168 - 184 - 212 - 238 
AM = EM + 76 d - 178 - 194 - 222 - 248 
                3 e - 208 - 224 - 252 - 278 
Внимание: при резке заготовок учитывать припуск на сварной шов 2,5 - 3 мм с каждой стороны про-
филя, т.е. этот припуск следует добавить к размеру заготовки.  
Размер заготовки штульпа BriD составляет:  
размер по фальцу створки - 36 мм (при использовании торцевых колпачков, арт. 222787/222797).  
Рассчитанное по формуле значение действительно только для внешних осевых размеров. 

AM AM

LT mosk236 TI 799690-10 RU 03.06

AM AM

c = фальц штапика створки

a = внешний размер створки
b = фальц створки

e = внутр. размер створки

d = разм. стек. в створке

Внимание: 
По поводу особенностей установки приборов запирания обращайтесь к 
производителю / поставщику приборов запирания! 
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Трёхстворчатые окна с одинаковым размером стекол с ложным импостом TD70/BriD 
 
         Зазор фальца стекла:      5 мм 
Осевой размер (AM) -      Зазор фальца прибора:  12 мм 

 
 

Створка 52 
BriD 
 
мм 

Створка 60 
TD70/BriD 
 
мм 

Створка 74/94 
BriD 
 
мм 

Створка 87 
TD70 
 
мм 

Коробка 68 a -   43 -   43 -   43 -   43 
SD/TD70/BriD b -   83 -   83 -   83 -   83 
 c - 147 - 163 - 191 - 217 
AM = EM + 37 d - 157 - 173 - 201 - 227 
                3 e - 187 - 203 - 231 - 257 
Коробка 76 a -   51 -   51 -   51 -   51 
TD70/BriD b -   91 -   91 -   91 -   91 
 c - 155 - 171 - 199 - 225 
AM = EM + 45 d - 165 - 181 - 209 - 235 
                3 e - 195 - 211 - 239 - 265 
Коробка 98 a -   73 -   73 -   73 -   73 
BriD b - 113 - 113 - 113 - 113 
 c - 177 - 193 - 221 - 247 
AM = EM + 67 d - 187 - 203 - 231 - 257 
                3 e - 217 - 233 - 261 - 287 
Внимание: при резке заготовок учитывать припуск на сварной шов 2,5 - 3 мм с каждой стороны профиля, т.е. этот 
припуск следует добавить к размеру заготовки. Размер заготовок составляет: ложный импост TD70: размер по 
фальцу створки - 36 мм (при использовании торцевых колпачков, арт. 221590/221600); ложный импост BriD: раз-
мер по фальцу створки - 36 мм (при использовании торцевых колпачков, арт. 222767/222777). 
Внимание: рассчитанное по формуле значение действительно только для внешних осевых размеров. 

AM AM

LT mosk236 TI 799690-11 RU 03.06

AM AM

d = разм. стек. в створке

e = внутр. размер створки

b = фальц створки
a = внешний размер створки

c = фальц штапика створки

Внимание: 
По поводу особенностей установки приборов запирания обращайтесь к 
производителю / поставщику приборов запирания! 
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Трёхстворчатые окна с одинаковым размером стекол: импост 86 SD/TD70/BriD и штульп BriD 
 

  Зазор фальца стекла:      5 мм 
Осевой размер (AM) -      Зазор фальца прибора:  12 мм 

 
 

Створка 52 
BriD 
 
мм 

Створка 60 
TD70/BriD 
 
мм 

Створка 74/94 
BriD 
 
мм 

Створка 87 
TD70 
 
мм 

Коробка 68 a -   55 -   55 -   55 -   55 
SD/TD70/BriD b -   95 -   95 -   95 -   95 
 c - 159 - 175 - 203 - 229 
AM = EM + 67 d - 169 - 185 - 213 - 239 
                3 e - 199 - 215 - 243 - 269 
Коробка 76 a -   63 -   63 -   63 -   63 
TD70/BriD b - 103 - 103 - 103 - 103 
 c - 167 - 183 - 211 - 237 
AM = EM + 75 d - 177 - 193 - 221 - 247 
                3 e - 207 - 223 - 251 - 277 
Коробка 98 a -   85 -   85 -   85 -   85 
BriD b - 125 - 125 - 125 - 125 
 c - 189 - 205 - 233 - 259 
AM = EM + 97 d - 199 - 215 - 243 - 269 
                3 e - 229 - 245 - 273 - 299 
Внимание: при резке заготовок учитывать припуск на сварной шов 2,5 - 3 мм с каждой стороны про-
филя, т.е. этот припуск следует добавить к размеру заготовки.  
Размер заготовки ввариваемого импоста 86 BriD составляет:  
размер по фальцу штапика коробки + 132 мм. Вваривание импоста 86 TD70 невозможно. 
Внимание: рассчитанное по формуле значение действительно только для внешних осевых размеров. 

AM

LT mosk236 TI 799690-12 RU 03.06

AM

d = разм. стек. в створке

e = внутр. размер створки

b = фальц створки
a = внешний размер створки

c = фальц штапика створки
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Трёхстворчатые окна с одинаковым размером стекол: импост 86 SD/TD70/BriD  
и ложный импост TD70/BriD 

  Зазор фальца стекла:      5 мм 
Осевой размер (AM) -      Зазор фальца прибора:  12 мм 

 
 

Створка 52 
BriD 
 
мм 

Створка 60 
TD70/BriD 
 
мм 

Створка 74/94 
BriD 
 
мм 

Створка 87 
TD70 
 
мм 

Коробка 68 a -   55 -   55 -   55 -   55 
SD/TD70/BriD b -   95 -   95 -   95 -   95 
 c - 159 - 175 - 203 - 229 
AM = EM + 49 d - 169 - 185 - 213 - 239 
                3 e - 199 - 215 - 243 - 269 
Коробка 76 a -   63 -   63 -   63 -   63 
TD70/BriD b - 103 - 103 - 103 - 103 
 c - 167 - 183 - 211 - 237 
AM = EM + 57 d - 177 - 193 - 221 - 247 
                3 e - 207 - 223 - 251 - 277 
Коробка 98 a -   85 -   85 -   85 -   85 
BriD b - 125 - 125 - 125 - 125 
 c - 189 - 205 - 233 - 259 
AM = EM + 79 d - 199 - 215 - 243 - 269 
                3 e - 229 - 245 - 273 - 299 
Внимание: при резке заготовок учитывать припуск на сварной шов 2,5 - 3 мм с каждой стороны про-
филя, т.е. этот припуск следует добавить к размеру заготовки.  
Размер заготовки ввариваемого импоста 86 BriD составляет:  
размер по фальцу штапика коробки + 132 мм. Вваривание импоста 86 TD70 невозможно. 
Внимание: рассчитанное по формуле значение действительно только для внешних осевых размеров. 

AM

LT mosk236 TI 799690-13 RU 03.06

AM

c = фальц штапика створки

a = внешний размер створки

e = внутр. размер створки

d = разм. стек. в створке

b = фальц створки
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Среднеподвесное окно 
  Зазор фальца стекла:      5 мм 

Размер элемента (EM) -      Зазор фальца прибора:  12 мм 

 
 

Створка T 94 
BriD 
 
мм 

Коробка 68 a -   78 
SD/TD70/BriD b -  206 
 c - 296 
 d - 306 
 e - 336 
 f - 188 
 g - 148 
 h - 136 
 i -   96 
Коробка 76 a -   94 
TD70/BriD b - 222 
 c - 312 
 d - 322 
 e - 352 
 f - 204 
 g - 164 
 h - 152 
 i - 112 
Коробка 98 a - 138 
BriD b - 266 
 c - 356 
 d - 366 
 e - 396 
 f - 248 
 g - 208 
 h - 196 
 i - 156 
Внимание: при резке заготовок учитывать припуск на сварной шов 2,5 - 3 мм с каждой стороны про-
филя, т.е. этот припуск следует добавить к размеру заготовки.  

LT mosk236 TI 799690-14 RU 03.06

c = фальц штапика створки

d = разм. стек. в створке

e = внутр. размер створки
f = фальц створки

g = внешний размер створки

a = внешний размер лож.импоста
b = внутр. размер лож.импоста

h = внутренний размер коробки

размер элемента (EM)
i = фальц штапика коробки
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Одностворчатые окна с коробкой для санации BriD 
  Зазор фальца стекла:      5 мм 

Размер элемента (EM) -      Зазор фальца прибора:  12 мм 

 
 
 

Створка 52 
BriD 
 
мм 

Створка 60 
TD70/BriD 
 
мм 

Створка 74/94 
BriD 
 
мм 

Створка 87 
TD70 
 
мм 

Коробка для  a -   40 -   40 -   40 -   40 
санации BriD b -   80 -   80 -   80 -   80 
 c - 144 - 160 - 188 - 214 
 d - 154 - 170 - 198 - 224 
 e - 184 - 200 - 228 - 254 
 f -   96 -   96 -   96 -   96 
 g -   66 -   66 -   66 -   66 
 h -   56 -   56 -   56 -   56 
 
Внимание: при резке заготовок учитывать припуск на сварной шов 2,5 - 3 мм с каждой стороны про-
филя, т.е. этот припуск следует добавить к размеру заготовки.  

LT mosk236 TI 799690-15 RU 03.06

размер элемента (EM)
h = фальц штапика коробки

b = фальц створки
a = внешний размер створки

g = размер стекла в коробке
f = внутренний размер коробки

e = внутр. размер створки

d = разм. стек. в створке

c = фальц штапика створки
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Двухстворчатые окна с коробкой для санации BriD и импостом 86 SD/TD70/BriD 
  Зазор фальца стекла:      5 мм 

Осевой размер (AM) -      Зазор фальца прибора:  12 мм 

 
 
 

Створка 52 
BriD 
 
мм 

Створка 60 
TD70/BriD 
 
мм 

Створка 74/94 
BriD 
 
мм 

Створка 87 
TD70 
 
мм 

Коробка для  a -   35 -   35 -   35 -   35 
санации BriD b -   75 -   75 -   75 -   75 
 c - 139 - 155 - 183 - 209 
 d - 149 - 165 - 193 - 219 
 e - 179 - 195 - 223 - 249 
 f -   91 -   91 -   91 -   91 
 g -   61 -   61 -   61 -   61 
 h -   51 -   51 -   51 -   51 
 
Внимание: при резке заготовок учитывать припуск на сварной шов 2,5 - 3 мм с каждой стороны про-
филя, т.е. этот припуск следует добавить к размеру заготовки.  
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b = фальц створки
a = внешний размер створки

g = размер стекла в коробке
f = внутренний размер коробки

e = внутр. размер створки

d = разм. стек. в створке

c = фальц штапика створки

h = фальц штапика коробки
Осевой размер  (AM)
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Двухстворчатые окна с коробкой для санации BriD и штульпом BriD 
  Зазор фальца стекла:      5 мм 

Осевой размер (AM) -      Зазор фальца прибора:  12 мм 

 
 
 

Створка 52 
BriD 
 
мм 

Створка 60 
TD70/BriD 
 
мм 

Створка 74/94 
BriD 
 
мм 

Створка 87 
TD70 
 
мм 

Коробка для  a -   14 -   14 -   14 -   14 
санации BriD b -   54 -   54 -   54 -   54 
 c - 118 - 134 - 162 - 188 
 d - 128 - 144 - 172 - 198 
 e - 158 - 174 - 202 - 228 
 
Внимание: при резке заготовок учитывать припуск на сварной шов 2,5 - 3 мм с каждой стороны про-
филя, т.е. этот припуск следует добавить к размеру заготовки.  
 
 

LT mosk236 TI 799690-17 RU 03.06

c = фальц штапика створки

a = внешний размер створки

e = внутр. размер створки

d = разм. стек. в створке

b = фальц створки

Осевой размер  (AM)
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В процессе проектирования, 
производства и монтажа 
оконных и дверных блоков 
необходимо в первую оче-
редь руководствоваться дей-
ствующими требованиями 
местных строительных норм. 
 

1. Хранение профилей 

1.1 Хранение ПВХ-профилей 
Основное правило: 
правильное складирование при-
звано предотвратить как де-
формацию профилей, так и по-
явление царапин и загрязнений 
на поверхностях профилей.  
 
Для этого необходимо обеспе-
чить:  

 при складировании профили 
должны опираться по всей 
длине на ровное и плоское 
достаточно стабильное осно-
вание. 
Точечное опирание профиля 
не рекомендуется, так как 
возможны прогиб и деформа-
ция профилей! 

 недопустимо хранение про-
филей на основании, обрабо-
танном импрегнирующими и 
другими химическими веще-
ствами. В противном случае, 
при воздействии УФ - излуче-
ния возможно местное изме-
нение цвета профилей! 

 во избежание появления про-
дольных царапин на поверх-
ностях профилей необходимо 
вынимать профиль со стел-
лажа аккуратно, поднимая его 
вверх сразу и полностью, а не 
вытягивая из пачки за торец! 

 
Основное правило: 
профили должны быть защище-
ны как от влаги, так и от сол-
нечных лучей, даже в том слу-
чае, если хранятся в закрытых 
помещениях. 
 
Для этого необходимо обеспе-
чить: 

 при любых условиях не до-
пускается хранение профиля 
под открытым небом. Профи-
ли должны храниться только 
в закрытых сухих помещени-
ях! 

 для вентиляции и во избежа-
ние образования конденсата 

торцы полиэтиленовой упа-
ковки должны быть вскрыты 
при хранении! 

 
Основное правило: 
особое значение придается 
температурному режиму как при 
хранении, так и в процессе об-
работке профилей. 
 
Для этого необходимо обеспе-
чить: 

 при обработке профилей 
температура в цехе должна 
быть не ниже 17 °С. При не-
соблюдении этого требова-
ния, существует опасность 
возникновения трещин в об-
ласти сварного шва! 

 хранившиеся на холоде про-
фили перед обработкой 
должны вылежаться в поме-
щении и набрать необходи-
мую температуру. При опре-
делении времени выдержки 
профиля перед началом об-
работки исходят из того, что 
профиль нагревается со ско-
ростью 1 °С / час! 

 
1.2 Хранение неокрашенных 

алюминиевых профилей  
Основное правило: 
правильное хранение должно 
обеспечивать прямолинейность 
профилей и отсутствие царапин 
на их поверхностях. 
 
Для этого необходимо обеспе-
чить: 

 основание для укладки про-
филя должно быть выполне-
но из мягкого материала, на-
пример из дерева (без про-
питки!) или из пластика. 

 ни в коем случае профили не 
должны стоять на бетонном 
полу или соприкасаться с ка-
менной кладкой, штукатуркой, 
сталью или другими метал-
лами! 

 
Основное правило: 
профили должны быть защище-
ны от влаги. 
 
Для этого необходимо обеспе-
чить:  

 сразу после доставки профи-
ли следует распаковать. 
Внимание: при распаковыва-
нии и перекладке профилей 

необходимо работать в пер-
чатках, во избежание перено-
са влаги с рук на профиль и 
образования на нем пятен! 

 следует избегать прямого 
контакта профилей с водой! 

 нужно иметь в виду, что на 
профилях, температура кото-
рых ниже температуры по-
мещения, может образовы-
ваться конденсат! 

 влажные профили необходи-
мо вытереть насухо мягкой 
тряпкой! 

 алюминиевые профили ни в 
коем случае не должны хра-
ниться незащищенными на 
открытом воздухе. Для их 
хранения необходимо закры-
тое, достаточно проветри-
ваемое, сухое и непыльное 
помещение с низкой относи-
тельной влажностью воздуха! 

 при хранении необходимо 
обеспечить проветривание 
профилей по всей длине. 
Влажные прокладки из бума-
ги в случае намокания заме-
нять сухими! 

 
Обработка алюминиевых про-
филей должна быть осуществ-
лена, по возможности, сразу. 
При длительном хранении не-
обходима защита профилей от 
коррозии специальной смазкой 
(спрей). 
 
1.3 Рекомендации по хране-

нию стальных оцинкован-
ных профилей 

Пачки профилей после доставки 
необходимо проверить на нали-
чие влаги и хранить только в су-
хом месте. Хранение профиля 
должно происходить таким об-
разом, чтобы влага не имела 
возможности проникать между 
профилями в пачке. Это касает-
ся не только прямого попадания 
влаги, но и образования кон-
денсата. В случае единичного 
образования конденсата необ-
ходимо обеспечить тщательную 
сушку профилей. При хранении 
на открытом воздухе профили 
накрыть тентом. В качестве под-
кладок используются обрабо-
танная древесина, бруски, дос-
ки или металлические профили. 
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2. Резка профилей 

2.1 Резка ПВХ-профилей 
Для правильного выбора диска 
пилы мы приводим следующие 
рекомендации: 
 
Диск пилы:           твердый сплав 
Диаметр:                    300-400 мм 
Форма зуба:                    плоская     
                           трапециевидная 
Шаг зубьев:                      8-12 мм 
Скорость 
вращения:         3000-4000 1/мин 
Скорость резания:        50-60 м/с 
 
Основное правило: 

 для обеспечения точного угла 
реза необходимо тщательно 
следить за правильным за-
креплением заготовки на 
станке! 

 во избежание вмятин и цара-
пин, поверхности рабочего 
стола, прижимов и оснастки 
должны быть абсолютно чис-
тыми! 

 необходимо следить за тем, 
чтобы инструмент оставался 
острым, иначе при резании 
будет происходить перегрев 
и расплавление материала. 
Расплавленный материал 
будет накапливаться между 
зубьями диска, что негативно 
скажется на качестве реза и, 
в дальнейшем, сварки! 

 принципиально важно, чтобы 
при резке ПВХ профилей не 
использовались никакие 
смазки, так как остатки масел, 
жира, воды и т.п. в крайней 
степени негативно сказыва-
ются на качестве сварки. 

 
Основным условием для полу-
чения качественного сварного 
шва является чистая и сухая 
поверхности среза. Поэтому, 
для уменьшения вероятности 
загрязнения, оседания пыли и 
выпадения конденсата на по-
верхности, отрезки профиля 
должны быть сварены макси-
мально быстро, самое позднее, 
через два дня после резки. 
 
При вваривании импоста / по-
перечины в профиле коробки 
должен быть выполнен V – об-
разный вырез.  

Он выполняется при помощи 
специальной пилы с двумя дис-
ками, расположенными перпен-
дикулярно друг другу. Резка 
профиля импоста / поперечины 
происходит на обыкновенной 
усорезной пиле. 
 
Внимание: при резке заготовок 
следует учитывать припуск на 
сварной шов 2,5 - 3 мм с каждой 
стороны профиля! 
 
2.2 Резка алюминиевых про-

филей 
Для правильного выбора диска 
пилы мы приводим следующие 
рекомендации: 
 
Диск пилы:           твердый сплав 
Диаметр:                   мин. 300 мм 
Форма зуба:                    плоская     
                           трапециевидная 
Шаг зубьев:                      8-12 мм 
Скорость 
вращения:         3000-4000 1/мин 
Скорость резания:        50-60 м/с 
 
Внимание: предназначенные 
для алюминия дисковые пилы 
не могут быть использованы 
для резания других металлов, в 
противном случае возникает 
опасность проникновения в 
алюминий приставших к дискам 
остатков других металлов. 
 
2.3 Резка стальных профилей 
Резка стали по сравнению с 
ПВХ и алюминием требует зна-
чительно больших усилий. По-
этому стальные профили сле-
дует обрабатывать с меньшей 
скоростью резания (0,4-0,5 м/с)! 
При необходимости могут ис-
пользоваться охлаждающие 
средства (например, масляная 
аэрозоль). 
 
3. Фрезерование / сверление 

/ штамповка 

3.1 Фрезерование и сверле-
ние ПВХ профилей 

Для фрезерных работ с ПВХ 
могут быть использованы 
имеющиеся в продаже свёрла и 
фрезы из быстрорежущей ста-
ли. 
 

3.2 Фрезерование, сверление 
и штамповка алюминие-
вых профилей 

При обработке алюминиевых 
профилей следует руково-
дствоваться положениями раз-
дела 3.1. В качестве альтерна-
тивы отверстия (напр. для во-
доотвода) могут быть пробиты 
на штампе. 
Штамповка должна выполнять-
ся точно по размеру, без по-
вреждения внешних поверхно-
стей. Края отверстий должны 
быть чистыми, без заусенцев. 
Для этого необходимо следить 
за чистотой рабочих поверхно-
стей, а также за наличием смаз-
ки на вырубном штампе. 
 
Внимание: в условиях морского 
климата с относительно высо-
кой влажностью воздуха (напр. 
морское побережье) возможно 
появление нитевидной коррозии 
на незащищенных алюминие-
вых профилях, поэтому все сре-
зы и отверстия должны быть 
защищены. 
Рекомендации: для защиты 
профилей необходимо приме-
нять анодирование и финишное 
покрытие нарезанных и про-
сверленных алюминиевых про-
филей. Последующая механи-
ческая обработка профилей, 
безусловно, нарушает защитное 
покрытие поверхности! 
 
Более подробную информацию  
по этой теме можно найти в па-
мятке Al.01 объединения не-
мецких производителей окон и 
фасадов VFF (www.window.de). 
 
3.3 Фрезерование и сверле-

ние стальных профилей 
При фрезеровании и сверлении 
стальных профилей недопусти-
мы высокие скорости обработ-
ки! Могут употребляться имею-
щиеся в продаже сверла и фре-
зы из быстрорежущей стали. В 
случае необходимости можно 
использовать охлаждающее 
средство! 
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4. Сваривание ПВХ-профилей 

Сварные соединения получают 
методом сварки в стык торцов 
профилей, предварительно ра-
зогретых нагревательными эле-
ментами. При этом способе, со-
единяемые профили сварива-
ются в пластичном состоянии 
под давлением. 
 
Оборудование для сварки долж-
но быть оснащено соответст-
вующими сварочными цулагами 
(технологическими подкладка-
ми). 
 
Оптимальные параметры свар-
ки для конкретного сварочного 
аппарата выясняются и уста-
навливаются путем пробного 
сваривания. В качестве реко-
мендации для начальной уста-
новки служат следующие пара-
метры: 
 
Температура нагревательной 
пластины:         ок. 250°C - 255°C 
Давление зажима:   ок. 6 бар 
Время нагрева профиля:                                      
              ок. 15 с 
Время расплавления профиля:
               ок. 25 с 
Давление в процессе 
нагрева профиля: ок. 3,0-3,5 бар 
Время сварки:          ок. 30 - 35 с 
Давление в процессе 
сварки:       ок. 3,0-3,5 бар 
 
Для лучшего сохранения чисто-
ты поверхности и уменьшения 
прилипания свариваемых час-
тей профиля к нагревательной 
пластине, она покрывается 
тефлоновой пленкой (PTFE). 
При сварке нельзя использо-
вать PTFE-аэрозоль, т.к. части-
цы аэрозоли могут быть пере-
несены с нагревательных пла-
стин на поверхность сварного 
шва. Толщина сварочной теф-
лоновой пленки должна быть в 
пределах от 0,1 до 0,3 мм. 
 
Нагревательная пластина  
не должна содержать остатков 
материала от предыдущих сва-
рок. Для очистки нагреватель-
ной пластины более всего при-
годны льняные тряпки, гофри-
рованная мягкая бумага (ни в 
коем случае не должны приме-

няться ткани из синтетических 
волокон). 
 
Рекомендуемая температура 
сварной пластины относится к 
поверхности сварочного зерка-
ла, включая пленку.  
 
Внимание: из-за неплотного 
прилегания пленки, неточности 
датчиков, потерь в электриче-
ской цепи, показания датчика 
температуры и фактическая 
температура могут различаться! 
 
Поэтому необходимо фактиче-
скую температуру определять 
замерами непосредственно на 
сварочном зеркале, например, 
при помощи термоизмеритель-
ного прибора с щупом.  
Рекомендуется время от вре-
мени, по меньшей мере, после 
замены тефлоновой пленки, 
производить пробные сварки 
коротких кусков профиля, с по-
следующей проверкой прочно-
сти сварного шва. В случае не-
обходимости, по результатам 
испытаний, параметры сварки 
должны быть скорректированы 
соответствующим образом. 
 
Ограничение размера валика 
оплавленного материала: 
- для метода с последующей 
обработкой шва: 2,0 мм; 
- для метода контурной сварки 
REHAU: 0,2 мм. 
 
При использовании альтерна-
тивного метода контурной свар-
ки выдавливаемый избыток ма-
териала принимает такую фор-
му, что последующая обработка 
поверхностей не требуется (см. 
п. 6 «Зачистка сварного шва 
ПВХ-профилей»). 
 
При сварке следует принимать 
во внимание следующее: 

 при сваривании не следует 
снимать с профилей защит-
ную пленку! 

 свариваемые поверхности 
профилей не должны иметь 
повреждений, либо быть за-
грязненными, например, пы-
лью, жиром или маслом. 

 отрезанные после сварки за-
готовки профилей должны 
храниться при постоянных 

температурно-влажностных 
условиях. Поэтому их обра-
ботка рекомендуется не 
позднее чем через 48 часов 
после нарезки. 

 сваренную коробку / створку 
не следует охлаждать уско-
ренным способом с помощью 
сжатого воздуха, так как из-за 
быстрого процесса охлажде-
ния могут возникнуть внут-
ренние напряжения в мате-
риале, что в дальнейшем де-
лает вероятным появление 
трещин в готовом изделии. 
Вследствие этого необходи-
мо исключить соприкоснове-
ние сваренной коробки / 
створки с холодным полом. 
Перед дальнейшей обработ-
кой коробка / створка должны 
быть достаточно охлаждены, 
чтобы не повредить сварной 
шов и не деформировать 
прямой угол. 

 размер оплавления и сжатия 
составляет приблизительно 
2,5-3 мм с каждой стороны 
профиля. Эти данные следу-
ет учитывать при резке про-
филей. 

 при V-образной сварке во 
внутреннем угле V-образного 
сварочного зеркала может 
возникнуть местный пере-
грев, ведущий к оплавлению 
кромок профиля. Поэтому 
температура сварочного зер-
кала в этой области должна 
быть снижена примерно на 5 
°C. Также рекомендуется до-
полнительно подрезать кром-
ки профиля. 

 
Возможные причины ошибок 
при сваривании: 

 температура по показаниям 
прибора не соответствует 
температуре сварочного зер-
кала. Это можно проверить с 
помощью термоизмеритель-
ного прибора. 

 сварочное зеркало охлажда-
ется с одной стороны из-за 
сквозняка. 

 параметры сварки (темпера-
тура, время и давление) не 
соответствуют друг другу в 
достаточной мере.
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 выбрано слишком короткое 
время охлаждения. 

 ограничители сварных швов 
установлены слишком узко. 

 свариваемые поверхности за-
грязнены или влажны. 

 загрязнено сварочное зерка-
ло. 

 свариваемые поверхности 
расположены не параллельно 
сварочному зеркалу из-за не-
правильного закрепления или 
резки. 

Дополнительную информацию 
можно найти в директиве 2207-
25 Немецкого Союза техники 
сварки (www.dvs-ev.de). 
 
5. Зачистка сварного шва 

ПВХ-профилей 

Основное правило: 
в первую очередь необходимо 
следить за правильной зачист-
кой функционально важных зон 
и участков профилей, напри-
мер: 
 

 плоскости в непосредствен-
ной близости от паза уплот-
нений должны быть зачище-
ны таким образом, чтобы 
расположение уплотнения по 
всему периметру происходи-
ло без щелей и ступенек. 

 европаз для установки при-
бора запирания должен быть 
зачищен таким образом, что-
бы не препятствовать нор-
мальной работе приборов за-
пирания. 

 
Метод сварки с последующей 
обработкой шва: 
Вследствие удаления оставше-
гося наплыва материала появ-
ляется заметная канавка, про-
ходящая по лицевым поверхно-
стям профиля в зоне сварного 
шва. 
 
Метод контурной сварки  
REHAU: 
В данном случае ограничитель-
ные пластины придают такую 
форму выступающему мате-
риалу, что последующая обра-
ботка поверхностей не требует-
ся (ограничение размера валика 
оплавленного материала со-
ставляет 0,2 мм). Излишек сва-
риваемого материала может 

удаляться либо вручную по-
средством шаблона и серпо-
видного ножа, либо машинным 
способом с помощью автомата 
для зачистки углов. Этот метод, 
прежде всего, предпочтителен 
при использовании каширован-
ных оконных профилей REHAU, 
так как достигается элегантный 
внешний вид сваренных углов, 
поскольку каширующая плёнка 
в области шва не прерывается 
канавкой. 
Наплыв материала во внутрен-
них углах должен быть удалён в 
перпендикулярном направлении 
относительно внешней стороны 
коробки / створки. Внимание: 
выбивание посредством молот-
ка и стамески недопустимо, так 
как при этом возникают надре-
зы, которые, в свою очередь, 
приводят к образованию тре-
щин. 
Рекомендуется применение ра-
ционально действующего авто-
мата для зачистки углов, кото-
рый за один рабочий цикл как 
срезает наплыв материала, так 
и удаляет его остатки на внут-
ренних углах. 
 
6. Специальные элементы 

6.1 Трапециевидные конст-
рукции 

Возможные углы: 90° - 45°. 
В противном случае потребует-
ся подрезка фальца створки, 
чтобы обеспечить открывание. 
В случае применения подрезки, 
условные неровности или дру-
гие повреждения могут быть 
устранены при помощи имею-
щихся в продаже паст, а в за-
вершение, доработаны соглас-
но указаниям раздела «Ремонт / 
очистка / уход». 
 
6.2 Арочные конструкции 
Минимальный радиус изгиба 
составляет приблизительно пя-
тикратный размер высоты изги-
баемого профиля! 
Кашированные профили перед 
гибкой должны вылежаться в 
теплом и хорошо вентилируе-
мом помещении минимум три 
недели, иначе возможно обра-
зование вздутий. 
Внимание: перед гибкой необ-
ходимо отобрать образцы про-

филей, подлежащих гибке, и 
проверить их на образование 
вздутий при нагревании до тем-
пературы гибки. В случае обра-
зования вздутий, сушку профи-
лей продолжить. 
Гибка возможна на обычном, 
имеющемся в продаже гибоч-
ном оборудовании, в соответст-
вии с инструкциям изготовителя 
оборудования для данного ме-
тода гибки. 
При гибке недопустимо повы-
шение температуры профиля 
выше 130 °C. 
Перед гибкой, во избежание по-
вреждения профиля в процессе 
гибки, необходимо удалить за-
щитную плёнку с лицевых по-
верхностей изгибаемых профи-
лей. 
После гибки должны быть при-
няты соответствующие меры по 
защите профилей от транспорт-
ных повреждений. 
 
6.3 Окна с глухим  
        остеклением 
В окнах с глухим остеклением 
при весе стеклопакета свыше 
30 кг, независимо от возможно-
стей крепления в проеме, ниж-
ний горизонтальный профиль 
коробки необходимо армиро-
вать. При этом необходимо ис-
пользовать профиль армирова-
ния, позволяющий восприни-
мать вес остекления (см. также 
раздел «Чертежи узлов»). Кро-
ме того, необходимо выполнять 
предписания, касающиеся орга-
низации выравнивания давле-
ния. 
 
Глухая створка: 

 прижим по периметру створки 
должен составлять 3 мм 
(створку фиксируют струбци-
нами, в качестве дистанцион-
ных подкладок используют 
подкладки под стеклопакет 
толщиной 3 мм)! 

 шаг шурупов: макс. 50 см. 
 направляющие для тяжёлых 
створок, арт. 260555, исполь-
зуют как опорные подкладки. 

 ограничения по размерам 
аналогично глухому остекле-
нию! 
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7. Профили под действием 
термической нагрузки 

Оконные профили из ПВХ из-
меняют свою длину при изме-
нении температуры. При этом 
термически обусловленное 
расширение профиля может по-
влечь за собой его усадку. 
В конструкциях, где профили 
подвержены повышенной тер-
мической нагрузке, необходимо 
следить за тем, чтобы 

 в результате усадки профи-
лей не происходило образо-
вания зазоров, или 

 появляющиеся зазоры были 
скрыты (напр. при помощи 
нащельников). 

Критической является область 
температур выше 45°C. Приме-
ром этому могут служить 

 наружные штапики, 
 использование профилей в 
недостаточно кондициониро-
ванных зимних садах и т.д.  

 
Далее приведены некоторые 
примеры с соответствующими 
решениями проблем: 
 

 Штапики при повышенной 
термической нагрузке необ-
ходимо склеивать в местах 
стыков как между собой, так и 
в области ножки с коробкой 
или створкой на длине около 
10 см. В качестве клея для 
белых и кашированных про-
филей рекомендуется ис-
пользовать Cosmopur K1 
фирмы «Weiss Chemie und 
Technik». Остатки клея уда-
ляются REHAU-очистителем 
для ПВХ-профиля, арт. 
252220. При использовании 
этого клея сохраняется воз-
можность демонтажа штапика 
и стекла. 

 Длина штапика при повышен-
ной термической нагрузке не 
должна превышать 230 см. 

 Стыки, например в усили-
вающих профилях конструк-
ций зимних садов, рекомен-
дуется сваривать. Если это 
невозможно, то в местах сты-
ка при образовании зазоров 
необходимо использовать 
профиль соединительный Н-
образный 1, арт. 732460. 

 

Приведенные выше примеры не 
являются исчерпывающими. В 
отдельных случаях следует 
принять соответствующие ме-
ры, чтобы избежать усадки 
профилей при повышенной 
термической нагрузке и / или, по 
возможности, закрыть появив-
шиеся зазоры. 
 
Во избежание повреждений, вы-
званных термическим воздейст-
вием, следует учитывать, что 
при использовании соедини-
тельных профилей, например, 
Н-образного соединительного 
профиля, необходимо соблю-
дать рекомендации по обработ-
ке. Эти профили по всей пло-
щади соприкосновения герме-
тизируются силиконом. 
 
8. Дополнительные реко-

мендации по обработке 
цветных ПВХ-профилей 

8.1 Складирование профи-
лей 

Внимание: при использовании 
цветных профилей поврежде-
ния поверхности, такие, как, на-
пример, царапины и т.п. будут 
заметнее, чем на белых, и, к 
тому же, сложнее удаляются. 
Поэтому следует обязательно 
обращать внимание на пра-
вильное хранение и осторожное 
обращение с ними! 
 
8.2 Зачистка сварного шва 
При обработке кашированных 
оконных профилей метод кон-
турной сварки REHAU является 
предпочтительным благодаря 
привлекательному внешнему 
виду сваренных углов, так как 
каширующая плёнка в области 
шва не имеет широкого паза по-
сле зачистки. 
При применении метода сварки 
с последующей обработкой шва 
декоративная плёнка по краям 
паза не должна иметь повреж-
дений. Зачищенные поверхно-
сти шва на всех лакированных и 
кашированных профилях сле-
дует закрасить с помощью спе-
циального карандаша REHAU. 
Пред применением карандаш 
необходимо тщательно взбол-
тать, так, чтобы шарики хорошо 

перемешали красящий состав 
внутри баллончика. 
 
Внимание: цветные профили ни 
в коем случае не должны обра-
батываться с помощью шлифо-
вальной бумаги. 
 
8.3 Обработка дополнитель-

ных профилей 
Внимание: недопустимо склеи-
вание цветных профилей при 
помощи ПВХ-клеев, содержа-
щих растворитель (напр. RE-
HAU-ПВХ-клей, арт. 251660), 
так как они разрушают декора-
тивное покрытие. 
Для склеивания этих профилей 
следует применять либо дву-
стороннюю клеевую ленту 
(напр. Norton V 2800), либо не 
содержащий растворителя клей 
(напр. Cosmofen 515 фирмы 
«Weiss»). 
 
Одностенные цветные дополни-
тельные профили со свободным 
вылетом более 15 мм не следу-
ет применять снаружи из-за 
возможных термических де-
формаций. 
 
Во избежание повреждений, 
цветные дополнительные про-
фили должны подвергаться ме-
ханическому воздействию, на-
пример удару, только через 
подкладки. 
 
При применении герметиков не-
обходимо особое внимание 
уделять химической совмести-
мости этих составов и материа-
ла профиля. 
 
8.4 Гибка 
Кашированные профили перед 
гибкой должны вылежаться в 
теплом и хорошо вентилируе-
мом помещении минимум три 
недели, иначе возможно обра-
зование вздутий. 
Внимание: перед гибкой необ-
ходимо отобрать образцы про-
филей, подлежащих гибке, и 
проверить их на образование 
вздутий при нагревании до тем-
пературы гибки. В случае обра-
зования вздутий, сушку профи-
лей продолжить.
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8.5 Прочее 
Перед сваркой цветных профи-
лей необходимо проверить от-
резки профилей на возможные 
отклонения цвета. 
 
В цветных профилях для пре-
дотвращения тепловых пробок 
и обусловленной ими деформа-
ции профилей, необходимо ор-
ганизовать вентиляцию всех 
наружных предкамер сверлени-
ем отверстий Ø 5 мм в соответ-
ствии с указаниями раздела 
«Рабочие чертежи». 
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