МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ ФАСАДОВ РАМОЧНЫХ
Выписка из СТО 50012764 – 001 – 2011 «Фасады рамочные на основе древесных плит»
Контроль качества продукции проводится на всех стадиях производства, упаковки, хранения и отгрузки.

1.1. Внешний вид по лицевой фасадной поверхности в части на недопустимые дефекты контролируется визуально (осмотром).

1.2. Внешний вид по лицевым фасадным и внутренним поверхностям в части диаметра сучков шпона выполняют замером металлической линейкой ГОСТ 425 или рулеткой.

1.3. Габаритные размеры по длине и ширине проверяют замером рулеткой ГОСТ 7502 с погрешностью ±1,0 мм. Число замеров – три (два по краям и один по центру) универсальным измерительным инструментом.

1.4. Толщины проверяют замером штангенциркулем ГОСТ 166 с погрешностью ±0,1 мм. Число замеров – три (два по краям и один по центру) универсальным измерительным инструментом.

1.5. Отклонение от прямоугольности проверяют рулеткой ГОСТ 7502 с погрешностью ±1,0 мм. Замер проводят по диагоналям противолежащих сторон. Разница по двум замерам не должна превышать нормативную.

1.6. Прочность клеевого соединения на неровномерный отрыв облицовочного материала определяется методом «среза ножом» облицовки. Площадь вырыва волокон МДФ на облицовочном материале не должна быть менее 30%.

1.7. Шероховатость определяют в соответствии с образцом-эталоном, по ГОСТ15612.

1.8. Зазоры в соединениях рамки проверяют щупами.

1.9. Покоробленность  деталей мебельных регламентируется ГОСТ 16371-93 п.2.2.3. Однако технологический процесс гарантирует исполнение указанных ГОСТ 16371-93 допусков на покоробленность только в том случае, если конструкция изделия удовлетворяет условию:

С/D больше или равно 0,017,

где С – толщина изделия, мм; D – диагональ изделия, мм.

Если же конструкция изделия не удовлетворяет данному условию, то в рамках действующей технологии исполнение допусков, указанных в ГОСТ 16371-93 п.2.2.3 и в Таблице №2 СТО 50012764 – 001 – 2011 п.«Покоробленность» не гарантируется

