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GLASS ARTICLES FOR FURNITURE. SPECIFICATIONS

5. Технические требования

 5.1. Характеристики

 

5.1.1. Предельные отклонения по длине и ширине не должны превышать +/- 1 мм. Предельные отклонения по толщине изделий должны соответствовать требованиям нормативных документов на исходное стекло.

5.1.2. По показателям внешнего вида изделия должны соответствовать требованиям, указанным в нормативных документах на стекло применяемого вида.

Цвет изделий, изготовленных из окрашенного стекла, определяют по согласованию изготовителя с потребителем в соответствии с образцом-эталоном. Изделия, поставляемые в одной партии, должны быть одинаковыми по цвету.

5.1.3. В изделиях прямоугольной формы разность длин диагоналей не должна превышать:

1 мм - при стороне изделия до 1000 мм включительно;

2 мм - при стороне изделия свыше 1000 мм.

5.1.4. Для изделий сложной конфигурации отклонение от заданной формы должно быть указано в чертежах на конкретные изделия.

5.1.5. Отклонение от прямолинейности кромок изделий не должно превышать 1 мм.

5.1.6. Отклонение от плоскостности изделий не должно превышать 0,15% длины изделия.

5.1.7. Повреждение углов в изделиях не допускается.

5.1.8. Для обработки кромки и торцов изделий используют:

- шлифовку кромок;

- полукруглую шлифовку торцов;

- плоскую полировку торцов со снятием фаски;

- фацет на краях плоской поверхности;

- комбинации вышеперечисленных видов обработки.

Вид обработки определяют по согласованию изготовителя с потребителем.

Фацет может быть прямой и фигурный шириной от 5 до 50 мм.

Допускаются другие виды обработки кромок и торцов стекла.

Допускается изготовление изделий с обрезными кромками без последующей их обработки, если это предусмотрено договором.

5.1.9. На кромках, видимых при нормальной эксплуатации изделий в мебели, сколы, незашлифованные участки не допускаются.

На закрытых шлифованных торцах допускаются незашлифованные участки общей длиной до 150 мм, шириной до 3 мм.

На открытых торцах не допускаются сколы и незашлифованные участки.

Кромки изделий, применяемых в обрамлении, могут иметь чешуйчатые сколы размером не более 1 мм (при количестве сколов на одной кромке не более 2).

5.1.10. Изделия могут быть изготовлены с отверстиями и без отверстий. Расположение и размер отверстий - в соответствии с рабочими чертежами, согласованными предприятием-изготовителем и заказчиком.

Расстояние от любой кромки изделия до ближайшей точки на краю отверстия должно превышать толщину стекла не менее чем в два раза.

По краю отверстия допускаются зашлифованные сколы размером не более 2 мм.

5.1.11. Изделия могут иметь рисунок, нанесенный на плоскости. Рисунок должен соответствовать образцам-эталонам, утвержденным в установленном порядке.

5.1.12. Гнутые изделия должны быть равномерно отожжены.

5.1.13. Изделия могут быть закалены.

7. Методы контроля (испытаний)

 

7.1. Размеры и длину диагоналей изделий измеряют металлической линейкой по ГОСТ 427, металлической рулеткой по ГОСТ 7502 с ценой деления не более 1 мм с применением металлических угольников по ГОСТ 3749. Допускается применять другие измерительные инструменты с ценой деления не более 1 мм.

7.2. Форму и размеры гнутых изделий проверяют по контрольному шаблону. При проверке укладывают изделие на шаблон до наибольшего совпадения контура изделия с контуром шаблона. Затем щупом измеряют зазор между кромкой изделия и контрольными упорами или между контуром шаблона и опорной поверхностью изделия на глубину от 10 до 15 мм от кромки изделия.

Форму и размеры плоских фигурных изделий проверяют по контрольному шаблону максимального контура измерением зазора между изделием и шаблоном щупом.

Погрешность измерения - не более 0,1 мм.

По согласованию изготовителя с потребителем допускается применять иные методы контроля, обеспечивающие заданную погрешность.

7.3. Толщину изделия определяют по нормативным документам на исходное стекло.

7.4. Показатели внешнего вида, качество обработки кромок, торцов, отверстий, повреждения углов определяют визуально при рассеянном дневном (или подобном ему искусственном) свете, устанавливая изделие вертикально и просматривая его с расстояния от 0,6 до 0,8 м. Линейные размеры пороков определяют металлической линейкой по ГОСТ 427 или другим измерительным инструментом с ценой деления не более 1 мм.

Соответствие рисунка на изделиях рисунку на образце-эталоне проверяют визуально при освещенности не менее 200 лк на расстоянии от 1,5 до 2,0 м от наблюдателя.
2.4.1 По показателям внешнего вида, присущим исходному стеклу (порокам), стекло должно

соответствовать требованиям НД, предъявляемым к исходному стеклу.

2.4.2 Пятна и полосы на матированной поверхности не допускаются. Учитываются дефекты,

видимые в проходящем свете при рассеянном освещении с расстояния 50 см.

2.4.3. Точечные дефекты матирования должны соответствовать требованиям, указанным в

таблице 1.

Т а б л и ц а 1

Размер дефекта                                             Норма ограничения

> 5 мм                                                                 Не допускаются

2 – 5 мм включительно                                      Не более 2 на 10 м2

1 – 2 мм включительно                                      Не более 5 на 10 м2

< 1 мм                                                                  В несосредоточенном виде (расстояние между 

                                                                              соседними дефектами >5 см) не нормируются.

