Предисловие:

Приложение №3 к договору подряда _________.  

                                                                        "__“ ___ 2022г.

ТУ на оцилиндрованное бревно камерной сушки.
1. Введен в действие с 12.07.2017 г.
2. Настоящие технические условия разработаны с учетом:
· ГОСТ
2292-88
Лесоматериалы
круглые.
Маркировка,
сортировка, транспортирование, методы измерения и приемка.
· ГОСТ
6782.1-75
Пилопродукция
из
древесины
хвойных
пород.
Величина усушки.
· ГОСТ 9463-88 Лесоматериалы круглые хвойных пород. Технические условия.
· ГОСТ 11047-90 Детали и изделия деревянные для малоэтажных жилых и общественных зданий. Технические условия.
· ГОСТ 26433.0-85 Система обеспечения точности геометрических параметров в строительстве. Правила выполнения измерений. Общие положения.
· ГОСТ 4981-87 Балки перекрытий деревянные. Технические условия.
· ГОСТ
10950-78
Пиломатериалы
и
заготовки.
Антисептирование
способом погружения.
· ГОСТ 26214-84 Изделия из древесины и древесных материалов. Погрешности, допускаемые при измерении линейных размеров.
· ГОСТ
23431-79
Древесина.
Строение
и
физико-механические
свойства. Термины и определения.
· ГОСТ 30974-2002 Соединения угловые деревянных брусчатых и бревенчатых малоэтажных зданий.
· ГОСТ 8486-88 Пиломатериалы хвойных пород. Технические условия.
Настоящие технические условия распространяются на бревно оцилиндрованное камерной сушки, используемые для строительства бревенчатых сооружений 
и обязательны при контроле качества, определении категории и сдаче- приемке (предъявлении претензий) изготовленной продукции.
1. Технические требования.
1. 1. Партия изделий из оцилиндрованного бревна произведенных для одного объекта, должна состоять из бревен хвойных пород (ель, сосна).
1.2. Для изготовления изделий должны быть использованы бревна камерной сушки (средняя относительная влажность 18% ± 6% ), заготовленные из  растущих  деревьев  1-  2
сортов по ГОСТ 9463-88. Использование бревен из сухостойных (засохших до рубки) деревьев не допускается.
1.3. Не допускается нарушение продольной геометрии изделия (винт). Ребра теплового замка должны лежать в одной плоскости. Контрольные замеры производятся на каждом изделии. При этом изделие укладывается на ровную горизонтальную поверхность тепловым замком, обращенным вниз. После этого с помощью линейки измеряются зазоры между ребрами теплового замка и поверхностью, на которой лежит изделие.
1.4. Кривизна элемента: в линейном направлении — не более 0,5 %; в радиальном направлении — не более 5%.
1.5. Допускаются трещины на лицевой поверхности оцилиндрованного бревна, образовавшиеся в процессе камерной сушки и сборки элементов стенового комплекта.
1.6. На изделиях не допускаются: гниль, сквозные трещины, сколы торцов, глубокая синева (более 20 мм проникновения), не допускаются гнилые и выпадающие сучки,
допускаются табачные сучки, не более 10% от общего количества сучков, допускается присутствие синевы, но не более 10% от площади бревна. Допускается обзол на
участках бревна, которые в процессе сборки перекрываются тепловым
пазом, уложенного сверху. Для выявления этих недостатков проводится визуальный контроль оцилиндрованного бревна
1.7. Не допускается отклонение диаметра изделия более чем на 5% от номинального диаметра, указанного в спецификации. Контрольные замеры диаметра должны производиться при помощи кронциркуля у каждого изделия по всей его длине.
1.8. Не допускается отклонение продольных размеров изделия более чем на ±7 мм от значений, указанных в спецификации. Контрольные замеры должны производиться у каждого изделия по всей его длине.
1.9. Радиус окружности обработанной поверхности чашек должен быть до +5 мм к радиусу изделия. Обработанная поверхность чашек должна иметь строго цилиндрическую форму. Контроль производится с помощью шаблона, изготовленного из полубревна соответствующего диаметра. Поверхность шаблона должна прилегать с зазором до 5 мм к поверхности чашки. Не допускаются зазоры более чем 5 мм.
1.10. Оси чашек должны перекрещиваться с продольной осью бревна под углом 90 градусов. Не допускается отклонение оси чашек более чем на 1 градус. Для контроля используются Т-образный шаблон и транспортир. Шаблон изготавливается из отрезка полубревна и рейки, соединенных под углом 90 градусов. Должны производиться контрольные замеры каждой чашки на каждом изделии.
1.11. Каждое изделие должно иметь маркировку, соответствующую спецификации.
1.12. Маркировка деталей производится с верхней части и с торца бревна.
1.13. Антисептирование: в период с весны по осень при стабильной температуре воздуха + 5 и выше; антисептик — транспортный, на водной основе, не окрашивающий древесину, способ обработки — окунанием в ванну.
1.15. Параметры шероховатости фрезерованных поверхностей деталей (R max) по ГОСТ 7016-88 не должны быть более 300 мкм..
1.16. Детали изготавливаются торцованные, длины устанавливаются по согласованию с Заказчиком (покупателем) или по рабочим чертежам. Торцы деталей опиливаются под прямым углом.
1.17. На боковых поверхностях допускаются: сучки здоровые сросшиеся, темные неплотные, табачные выпадающие диаметром не более 30 мм, несросшиеся здоровые диаметром не более 60 мм, частично сросшиеся размером не более 50 мм.
1.18. На базовой поверхности (паз или верхняя часть бревна) допускаются: темные неплотные диаметром не более 30 мм, несросшиеся здоровые диаметром не более 70 мм, частично сросшиеся размером не более 60 мм.
2. Допустимые пороки и дефекты.
2.1. ГОСТ 9463-88 "Лесоматериалы круглые хвойных пород. Технические условия" (утв. постановлением Госстандарта СССР от 21 апреля 1988 г. N 33)
2.2. Требования к сырью: по ГОСТ 8486-88.
3. Упаковка.
3.1. Упаковка: не нормируется.
4. Требования охраны окружающей среды.
4.1. Требования охраны окружающей среды: не нормируется.
