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То же с указанием марки стали: 
Ус 25-0,35-08пс ТУ 1108 -  009 - 57099372 – 2010 
Ус 25-0,35-08Ю ТУ 1108 -  009 - 57099372 – 2010 
 
То же без  указания толщины металла: 
Ус 25 ТУ 1108 -  009 - 57099372 – 2010 
 
 
2 ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ 
 
  Профили должны соответствовать требованиям настоящих технических условий, ГОСТ 
11474 и изготавливаться по рабочим чертежам и технологической документации, 
утвержденной в установленном порядке.        
 
2.1     Основные параметры и размеры 
 

             2.1.1 Форма, размеры, справочные величины расчетных характеристик поперечного сечения 
профилей, масса одного погонного метра профилей должны соответствовать параметрам, 
указанным на рисунках 1÷4 и в таблицах к рисункам настоящих технических условий. 
Расчетные геометрические характеристики профилей (моменты инерции и моменты 
сопротивления) рассчитаны по номинальным размерам. При определении геометрических 
характеристик профилей часть изделий с прорезанными и растянутыми ячейками 
исключалась из расчетной площади сечения. 

             2.1.2  При вычислении массы одного погонного метра профиля, плотность стали принята 7,85               
г/см3; масса защитного покрытия не учитывалась. 
2.1.3 изм. №1 Профили должны изготавливаться мерной длины от 1000 до 3000 мм. По 
соглашению сторон допускается изготовлять профили любой мерной или немерной 
длины. 
2.1.4 Допускается по согласованию с Потребителем:  
 
- изготовление профиля маячкового сетчатого (тип ПМс) с размерами: ширина от 20 до 24 
мм;  
высота от 6 мм до 10 мм;   
толщина 0,3÷0,35 мм; 
с соответствующим обозначением профилей: 
 тип профиля (2024)-(610)-(0,30,35);  
 
 - изготовление уголка равнополочного сетчатого (тип Ус) с размерами:  
ширина полок от 20 до 25 мм;  
толщина от 0,3 до 0,4 мм;  
с соответствующим обозначением профилей:  
тип профиля (2025)-(0,30,4)  
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 2.2    Требования к материалам заготовки 
2.2.1 изм.№1 Для изготовления профилей должны применяться следующие 
материалы, прошедшие входной контроль согласно ГОСТ 24297: 
-   прокат листовой горячеоцинкованный по ГОСТ Р 52246; 
-   прокат тонколистовой из углеродистой стали по ГОСТ 16523; 
- прокат тонколистовой оцинкованный, выпускаемый по другой технической 
документации, утвержденной в установленном порядке, а также импортного 
производства, и имеющий показатели качества, соответствующие требованиям, 
указанным в зарубежных нормативных документах. 
2.2.2 Категорию поставки указывают в заказе на профили. 
2.2.3 изм.№1 По согласованию с Заказчиком допускается изготовление изделий из 
стального оцинкованного проката и проката без покрытия другой марки металла.  
2.2.4 изм.№1 Соответствие материалов требованиям действующих нормативных или 
технических документов, по которым они изготовлены, должно быть подтверждено 
документами о качестве (сертификатом, паспортом) изготовителей материалов и 
контролироваться службой технического контроля изготовителя в порядке, 
предусмотренном его технологической документацией 
 
 
2.3   Требования к геометрической точности и внешнему виду 
 

 2.3.1  Предельные отклонения размеров профилей не должны превышать в миллиметрах: 
по ширине:  
 1,0   -  профили маячковые сетчатые (тип ПМс); 
 
по высоте:  
0,5   -  профили маячковые сетчатые (тип ПМс) с высотой 10 мм; 
плюс 1,0   -  профили маячковые сетчатые (тип ПМс) с высотой 6 мм;   
 
по ширине полок:  
1,0   -  уголки равнополочные сетчатые (тип Ус); 
 
по длине: 
 3,0 мм   -  профили маячковые сетчатые (тип ПМс); 
минус 5,0   -  уголки равнополочные сетчатые (тип Ус) 
 
 Допускается по согласованию с потребителем изготовление профилей с другими 
предельными отклонениями согласно заказной спецификации Заказчика.  
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 2.3.2 Предельные отклонения по толщине изделий должны соответствовать предельным 
отклонениям по толщине заготовки нормальной точности изготовления по ГОСТ Р 52246 без 
учета толщины покрытия.  
Предельные отклонения не распространяются на отклонения по толщине в местах изгиба. 
 2.3.3 Предельные отклонения углов профилей не должны превышать:  
1º  -   профили маячковые сетчатые (тип ПМс); 
1º  -   уголки равнополочные сетчатые (тип Ус);   
 
 2.3.4 Предельные отклонения остальных размеров, указанных в чертежах профилей 
соответствуют: h16;  IT16/2 ГОСТ 25347. 
 2.3.5 Размеры профилей по пункту технических требований чертежей «Размеры обеспеч. 
инстр.» обеспечиваются инструментом или технологическим процессом и на готовых 
изделиях контролируются согласно технологическому процессу. 
 2.3.6 Радиусы изгиба обеспечиваются инструментом и на готовых профилях контролируются 
согласно технологическому процессу. 
 2.3.7 Серповидность профилей не должна превышать 2 мм на 1 м их длины. 
Общая серповидность профилей не должна превышать произведения их общей длины в 
метрах на допускаемую серповидность на 1 м длины профиля. 
 2.3.8 Волнистость плоских участков профилей не должна превышать 3,0 мм. 
 2.3.9 Угол скручивания профилей вокруг продольной оси прокатки не должен превышать 
значения произведения: 
-  5º на длину профиля в метрах  - для профилей (тип Ус);   
-  5º на длину профиля в метрах  -  для профилей (тип ПМс);    
 2.3.10 Профили должны быть обрезаны под прямым углом. Отклонение от 
перпендикулярности плоскости реза к оси профиля не должно выводить его за номинальные 
размеры. 
 2.3.11 Допускается для профилей маячковых сетчатых (тип ПМс) и уголков равнополочных 
сетчатых (тип Ус) изменение шага вытяжки ячеек сетки не более   3,0 мм. 
 2.3.12 Допускаются изменения формы и размеров поперечного сечения профилей (тип ПМс; 
тип Ус) на расстоянии менее 250 мм от торцов, обусловленные силами внутренних 
напряжений материала.  
2.3.13 На кромках и торцах профилей не должно быть зазубрин, расслоений, рваной и 
затянутой кромки. 
2.3.14 Допускаются вмятины и забоины на кромках и торцах профилей, не выводящие 
размеры профилей за предельные отклонения.  
2.3.15 Допускаются надрывы в местах сопряжения ячеек со сплошной частью профилей. 
2.3.16 Допускаются разрывы перемычек ячеек до 10% от общего количества. 
2.3.17 изм.№1 Для профилей типа ПМс-24-10 допускается непробитие технологических 
отверстий до 30 % от общего количества. 
2.3.18 изм.№1 Качество поверхности защитного покрытия профилей из оцинкованного 
проката должно соответствовать требованиям нормативной или технической 
документации, в которой установлены данные требования.  
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6 МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ 
 

6.1 Вид, марка, толщина материала заготовки, качество и толщина защитного покрытия; 
механические свойства, химический состав должны быть удостоверены документом о 
качестве (сертификатом) Изготовителя материала. При необходимости, проверка 
вышеуказанных показателей может проводиться путем испытаний отобранных образцов 
материалов по существующим стандартным методикам. 

6.2 изм.№1 Подготовку и измерения отклонений формы и взаимного положения 
поверхностей проводят по ГОСТ 26877. 

6.2.а изм.№1 Для измерения отклонения формы металлопродукцию укладывают на 
поверочную плиту, стеллаж или другую плоскую поверхность. 

6.3 изм.№1 Контроль линейных размеров и предельных отклонений геометрических 
параметров профилей проводят универсальным измерительным инструментом: 
штангенциркулем по ГОСТ 166, рулеткой металлической по ГОСТ 7502.   

6.4 изм.№1 Угловые размеры проверяют угломером типа УН ГОСТ 5378 и набором 
щупов по ТУ 2.034-225. 

6.5 изм.№1 Серповидность профилей проверяют поверочной линейкой длиной 1 м по 
ГОСТ 8026 и набором щупов по ТУ 2.034-225. Выражают в миллиметрах на 
нормируемую длину. Общую серповидность определяют путем пересчета 
(серповидность 1 метра умножается на длину профиля в метрах) 

6.6 Волнистость профилей проверяют поверочной линейкой длиной 1м по ГОСТ 8026 и 
набором щупов по ТУ 2.034-225. 

6.7 Скручивание профилей после прокатки вокруг продольной оси проверяют угломером по 
ГОСТ 5378. 

6.8 Косину резов профилей проверяют  линейкой по ГОСТ 427 и угольником по ГОСТ 3749. 
6.9 Измерение размеров поперечного сечения и отклонений формы профилей производят на 

расстоянии 250 мм и более от торцов. 
6.10 За результат измерения размеров по п.п. 6.3  6.9 принимают среднее значение, 

полученное при трех замерах в одном сечении или по одной линии, при этом результаты 
каждого измерения должны находиться в пределах нормируемых допусков. 

6.11 Контроль линейных размеров и формы профилей допускается проводить другими 
средствами измерения, утвержденными в установленном порядке и обеспечивающими 
необходимую точность измерения. 

6.12 Качество поверхности профилей и целостность защитного покрытия проверяют визуально 
без применения увеличительных приборов. 

6.13 Контроль профилей по внешнему виду на соответствие образцу-эталону проводят 
визуально без применения увеличительных приборов. 

6.14 Комплектность, правильность нанесения маркировки и соответствие упаковки проверяют  
визуально. 
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7  ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ 
 

7.1 Транспортирование упаковок с профилями производится любым видом транспорта в 
соответствии с «Правилами перевозки грузов», действующими на конкретном виде 
транспорта. 

7.2  Транспортирование и хранение упакованных в картонные коробки профилей маячковых 
сетчатых (тип ПМс) и уголков равнополочных сетчатых (тип Ус) производится на настиле. 
изм.№1 Транспортные пакеты профилей при транспортировании должны быть 
размещены не более чем в три яруса, при хранении – не более чем в 4 яруса. 

7.3 Транспортные пакеты при транспортировании должны быть закреплены и предохранены 
от перемещения и механического повреждения. 

7.4 При складировании должна быть обеспечена хорошая видимость маркировки. 
7.5 Размеры проходов и проездов на складе между штабелями должны соответствовать 

требованиям строительных норм и правил по технике безопасности. 
7.6 При погрузке и разгрузке транспортных пакетов изделий рекомендуется использовать 

специальную технологическую оснастку. 
7.7 Транспортирование изделий в части воздействия климатических условий по группе    Ж-1; 

хранение – по группе Ж-3 ГОСТ 15150. 
 
 
8 УКАЗАНИЯ ПО ПРИМЕНЕНИЮ И ЭКСПЛУАТАЦИИ 
 

8.1 Профили сетчатые используются: 
- профиль маячковый сетчатый (тип ПМс) - для отделочных (штукатурных)  работ; 
- уголок равнополочный сетчатый (тип Ус) - для отделочных (штукатурных) работ при 
оформлении углов; 

8.2 Статический и конструктивный расчеты для подбора сечения и длины профилей, 
расстояний между точками закрепления, а также расчет соединений элементов 
осуществляется Потребителем на стадии рабочего проектирования. Заказ профилей 
производится по спецификациям, приведенным в рабочих чертежах. 

8.3 Во избежание образования микротрещин в зонах изгиба не допускается дополнительная 
или повторная гибка изделий. 

8.4 Резку профилей осуществляют с помощью гильотинных и электрических ножниц, 
дисковых пил и других приспособлений и инструментов. Не допускается применять 
автогенную резку и сварку профилей. 

8.5 Условия эксплуатации готовых изделий с использованием профилей должны 
соответствовать СН и П 23 – 02. 
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Приложение А 
(справочное) 

 
Перечень 

документов, на которые даны ссылки в технических условиях 
 
(изм.№1) 

Обозначение Наименование 
1 2 

ГОСТ 12.1.005 - 88 ССБТ. Общие санитарно-гигиенические требования к воздуху 
рабочей зоны 

ГОСТ 12.1.044 - 89 ССБТ. Пожаровзрывоопасность веществ и материалов. 
Номенклатура показателей и методы их определения 

ГОСТ 12.3.002 - 75 ССБТ. Процессы производственные. Общие требования 
безопасности 

ГОСТ 12.3.009-75 ССБТ  Работы  погрузочно-разгрузочные  Общие требования 
безопасности 

ГОСТ 15.009 - 91 СРПП   Непродовольственные товары народного потребления 
ГОСТ 166 - 89 Штангенциркули     Технические условия 
ГОСТ 427 - 75 Линейки измерительные металлические     Технические условия 
ГОСТ 3749 - 77 Угольники поверочные 90о      Технические условия 
ГОСТ 5378 - 88 Угломеры с нониусом     Технические условия 
ГОСТ 7502 - 98 Рулетки измерительные металлические     Технические условия 
ГОСТ 7566 - 94 Металлопродукция     Приемка, маркировка, упаковка, 

транспортирование и хранение 
ГОСТ 8026 - 92 Линейки поверочные     Технические условия 
ГОСТ 11474-76 Профили стальные гнутые   Технические условия 
ГОСТ 15150 - 69 Машины, приборы и другие технические изделия     Исполнение для 

различных климатических районов. Категории, условия 
эксплуатации, хранения и транспортирования в части воздействия 
климатических факторов внешней среды 

ГОСТ 15846 - 2002 Продукция, отправляемая в районы Крайнего Севера и 
приравненные к ним местности Упаковка, маркировка, 
транспортировка 

ГОСТ 16523 - 97 Прокат тонколистовой из углеродистой стали качественной и 
обыкновенного качества общего назначения. Технические 
условия 

ГОСТ 24297 - 87 Входной контроль продукции     Основные положения 
ГОСТ 25347-82 Основные нормы взаимозаменяемости    Единая система допусков и 

посадок. Поля допусков и рекомендуемые посадки. 
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Приложение А 
(справочное) 
(изм.№1) 

1 2 
ГОСТ 26877 - 91 Металлопродукция     Методы измерения отклонений форм 
ГОСТ Р 52246 - 2004 Прокат листовой горячеоцинкованный Технические условия 
ТУ 2.034-225 - 87 Щупы     Технические условия 

СНиП 2.03.11- 85 
Строительные нормы и правила     Защита строительных 
конструкций от коррозии 

СНиП 12-03-2001 Безопасность труда в строительстве. Общие требования 
СНиП 23 – 02 - 2003 Строительные нормы и правила     Тепловая защита зданий 

НПБ 244 - 97 

Материалы строительные. Декоративно-отделочные и 
облицовочные материалы. Материалы для покрытия полов, 
кровельные, гидроизоляционные и теплоизоляционные материалы. 
Показатели пожарной опасности 

ПОТ  Р  М – 006 – 97 
Межотраслевые Правила по охране труда при холодной обработке 
металлов. 
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Лист регистрации изменений 

Изм. 

Номера листов (страниц) Всего 
 листов 

(страниц) 
в докум. 

№ 
докум. 

Входящий № 
сопроводитель
ного документа 

и дата 

Подп. Дата Измен
енных 

Замененных Новых 
Аннулир
ованных 

1 - 
4, 5, 6, 12, 
15, 16, 18, 

19 
- - 20 

Изменение 
№1 

- Меняшева 
21.05.
2012г 

   

   

    

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

 


