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Настоящие технические условия распространяются на пластик декоративный
бумажнослоистый (далее ДБСП или пластик) торговой марки «Лемарк», получаемый
методом прессования под высоким давлением (high pressure laminate) специальных видов
бумаг, пропитанных синтетическими термореактивными связующими.

ДБСП предназначен для отделки мебели, дверных полотен, перегородок,  торгового
оборудования, транспортных средств, жилых, общественных и производственных
помещений и зданий.

В зависимости от способа изготовления и области применения ДБСП может
изготавливаться следующих видов:
 «Стандарт» (Краткое обозначение «LM SТ» или LeMark Standard) – односторонний
слоистый пластик толщиной от 0,6 до 1,8 мм с одной декоративной поверхностью, другая
- специально обработана (шерохована для улучшения адгезии при наклеивании на
несущую жесткую поверхность плит типа МДФ, ДСтП, ДВП). По согласованию с
потребителем для увеличения износостойкости может быть дополнительно на
декоративную поверхность нанесен защитный слой – оверлей. Выпускается для
вертикального VGS и горизонтального HGS (с оверлеем) использования в готовом
изделии.

«Постформинг» (Краткое обозначение «LM PF» или LeMark Postforming) -
односторонний слоистый пластик толщиной от 0,6 до 1,2 мм с одной декоративной
поверхностью, другая - специально обработана (шерохована для улучшения адгезии при
наклеивании на несущую жесткую  поверхность типа плит  МДФ, ДСтП, ДВП). Этот вид
пластика при последующем нагреве на специальном оборудовании может приобретать
форму той основы, на которую он наклеивается впоследствии.  Выпускается для
вертикального VGР и горизонтального HGР (с оверлеем) использования в готовом
изделии.

«Компакт» (Краткое обозначение «LM CS» или LeMark Compact) – односторонний или
двусторонний (с двумя декоративными поверхностями)  слоистый пластик толщиной от
2 мм до 30 мм, может использоваться в качестве самостоятельного несущего материала.

«Фасадный» - (краткое обозначение «LM EGC» или LeMark ExteriorGrade) -
односторонний или двусторонний декоративный материал от 2 до 30 мм с повышенной
светостойкостью, что позволяет использовать его в качестве отделочного материала для
фасада зданий и сооружений.
  «Специальное применение» - (краткое обозначение CR или LeMark CleanRoom,
например «LM CRS» для пластика марки “Стандарт») - односторонний или двусторонний
декоративный материал от 0,6 до 30 мм со специальными добавками, препятствующими
размножению бактерий, что позволяет использовать его при отделке операционных и
процедурных кабинетов  медицинских учреждений, производств фармацевтических
препаратов, лабораторий.
  «Лабораторный» - (краткое обозначение LG или LeMark LabGrade, например «LM
LGS» – пластик со свойствами, присущими пластику марки «Стандарт», но также
обладающий повышенной химической стойкостью) – односторонний или двусторонний
декоративный материал от 0,6 до 30 мм с повышенной стойкостью к воздействию
агрессивных сред (растворов кислот, щелочей, окислителей).

Условное обозначение пластика состоит из:
- сокращенного названия компании-производителя LM (LeMark);
- цифр, означающих номер цвета по каталогу;
- букв, означающих отделку или тиснение лицевой поверхности (Gl - глянцевая, Sh –

матовая);
- вида пластика (сокращенное буквенное обозначение P, S, С и т.д,, если в обозначении

присутствует буква H, то указанные выше виды пластика изготовлены с оверлеем);
- размеров листа пластика, указанных в миллиметрах - длины, ширины и толщины в мм.
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   Пример условного обозначения при заказе и (или) в других документах:

ДБСП LM 012 Gl HGP 3050×1300×0,6
Декоративный бумажнослоистый пластик торговой марки «Лемарк», номер декора по

каталогу № 012, глянцевая отделка лицевой поверхности, постфомируемый тип с
оверлеем для горизонтального использования. Размеры листа: 3050 ×1300×0,6 мм (длина ×
ширина × толщина).

1 Технические требования

1.1 Основные параметры и характеристики.
1.1.1 Пластик должен  изготавливаться в соответствии с требованиями настоящих
технических условий,  технологического регламента, в соответствии с рецептурами.
1.2 Размеры листов пластика должны иметь длину от 400 до 3050 мм и ширину от 400 до
1620 мм с интервалами между смежными размерами 10 мм.

Предельные отклонения по длине и ширине листа не должны превышать ±5 мм.
По согласованию с потребителем допускается присутствие в партии 10% нестандартных

листов с отклонением по параметрам, указанным в пункте 1.2.
1.2.1 Предельные отклонения по толщине в зависимости от толщины листа ДБСП
приведены ниже в таблице 1.

Таблица 1

Номинальная толщина, λ, мм Максимальное отклонение, мм
0,6 ≤ λ ≤ 1,0
1,0 < λ ≤ 2,0
2,0 < λ ≤ 2,5
2,5 < λ ≤ 3,0
3,0 < λ ≤ 4,0
4,0 < λ ≤ 5,0

5,0 < λ

± 0,10
± 0,15
± 0,18
± 0,20
± 0,25
± 0,30
± 0,35

1.2.2 Пластик изготавливают с одной или двумя декоративными сторонами,
однотонными или с рисунком.

1.2.3 Цвет, рисунок и отделка лицевой поверхности пластика должны соответствовать
образцам-эталонам, утвержденным в установленном порядке.

1.2.4 Лицевая поверхность листов пластика должна быть ровной, без вздутий,
глянцевой, матовой или должна иметь другую специальную отделку поверхности в
соответствии с образцами-эталонами каталога, утвержденного в установленном порядке.

Внешний вид лицевой поверхности пластика должен соответствовать требованиям,
указанным в таблице 2.
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Таблица 2

Наименование показателей Нормы

1.Неравномерность глянца
(в случае глянцевой
поверхности)

Допускается малозаметная по краям листа, шириной не
более 10 мм

2. Царапины от механических
повреждений и отпечатки от
царапин на пресс-пластинах.

Допускаются малозаметные общей длиной не более 10
мм на 1 м2

3. Вмятины и неровности на
поверхности листов

Не допускаются

4. Трещины на поверхности от
внутренних напряжений

Не допускаются

5. Посторонние включения
(кроме точечных на бумаге,
допускаемых стандартами и
техническими условиями на
бумагу)

Не допускаются

6. Дефекты печати (различия в
интенсивности и цвете
рисунка, непропечатка,
полосы на бумаге)

Не допускается

7.Складки, полосы Не допускаются
8. Дефекты обрезки, сколы и
другие дефекты краев лицевой
поверхности

Допускаются на расстоянии не более 10 мм по периметру
листа

1.2.5 Нелицевая поверхность пластика должна быть шероховатой. Допускаются
незначительные неровности нелицевой шероховатой поверхности.

По согласованию с потребителем в случаях, если пластик не приклеивается к основе,
допускается изготовление пластика с нешероховатой нелицевой поверхностью.

1.2.6 Листы пластика должны быть обрезаны под прямым углом.
Отклонение от прямоугольности не должно превышать 1,5 мм на 1 м листа.
1.3 Физико-механические показатели пластика должны соответствовать нормам,

указанным в таблице 3.

Таблица 3

Наименование показателя Норма

1. Стойкость к кипячению в воде:
а) увеличение массы, %, не более
б) увеличение толщины, %, не
более
в) изменение внешнего вида

В соответствии с таблицей 4.1.
В соответствии с таблицей 4.1.

Не должно быть вздутий, расслоений, заметных
невооруженным глазом.

2. Разрушающее напряжение при
изгибе, МПа (кгс/см2), не менее
a) ДБСП толщиной 0,6 до 1,3 мм 98,0 (1000)
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б) ДБСП толщиной 1,3 до 3,0 мм 117,6 (1200)
3. Гидротермическая стойкость
лицевой поверхности, изменение
внешнего вида

Не должно быть трещин, вздутий, расслоений, потери
блеска

4. Термическая стойкость
лицевой поверхности при
температуре испытания 180°C,
изменение внешнего вида

Не должно быть изменений поверхности и цвета, за
исключением незначительной потери блеска

5. Ударная прочность
а) ударная прочность
поверхности при высоте падения
шарика 170 см (для пластика
толщиной от 1,3- 30,0 мм),
изменение внешнего вида
б) ударная прочность
поверхности при высоте падения
шарика 150 см (для пластика
толщиной от 0,6 до 1,3 мм),
изменение внешнего вида

Не должно быть трещин и расслоений лицевой
поверхности в местах падения шарика. Диаметр
отпечатка не должен превышать 9 мм.

Не должно быть трещин и расслоений лицевой
поверхности в местах падения шарика. Диаметр
отпечатка не должен превышать 9 мм.

6. Стойкость к загрязнению
веществами бытового и
хозяйственного назначения,
изменение внешнего вида

Не должно быть изменения цвета и внешнего вида
лицевой поверхности

7. Стойкость к истиранию,
количество оборотов,
необходимое для истирания
декоративного слоя, не менее

В соответствии с таблицей 4.2.

8. Стабильность линейных
размеров, %, не более

0,90

9. Устойчивость к прижиганию
сигаретой, изменение внешнего
вида

Не должно быть изменений цвета, трещин и вздутий,
за исключением незначительного изменения глянца (в
случае глянцевой поверхности ДБСП).

10. Светостойкость (только для
марки «Лемарк Фасадный»),
изменение внешнего вида

Не должно быть изменений цвета, за исключением
незначительного изменения глянца.

11. Формуемость* (только для
марки «Лемарк Постформинг»),
изменение внешнего вида

Не должно возникать никаких дефектов при
формовании при заданном радиусе, таких как
изменение окраски, рисунка, расслаивание, трещины и
др.

• По согласованию с потребителем радиус формования составляет от 3 до 15 мм.
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Таблица 4.1. Показатели стойкости к кипячению в воде (увеличение массы и толщины) в
зависимости от марки и первоначальной толщины пластика.

Лемарк Стандарт,
Специальное
применение,

Лабораторный

Лемарк ПостформингМарка/
толщина
ДБСП,

мм
Увеличение
массы, %,
не более

Увеличение
толщины,

%, не более

Увеличение
массы, %,
не более

Увеличение толщины, %, не более

0,6-1,0 16 19 23 25
1,0-1,5 10 12 15,5 18

1,5 – 2,0 7,5 8,5
Лемарк Компакт,

Специальное
применение, Фасадный,

Лабораторный

- -

2,0 – 2,5 5,5 6,5 - -
2,5 – 3,0 4,5 5 - -
3,0 – 5,0 4,0 4,0 - -

5,0 –
30,0

2,0 2,5 - -

Таблица 4.2. Показатели стойкости к истиранию в зависимости от вида пластика.

Число оборотов с использованием абразиметра ТабераВид пластика
IP (IP + FP)/2

ДБСП без оверлея для
вертикального
использования (например,
VGS, VGP и др.)

- ≥ 50

ДБСП с оверлеем для
горизонтального
использования (например,
HGS, HGP и др.), в том
числе Лабораторный

≥ 150 ≥ 350

1.4 Требования стойкости пластика к внешним воздействиям сведены в Таблицу 3.
(параметры 1-10).

1.5 Требования к сырью и материалам
Для производства ДБСП используется следующее сырье:

- фенол по ГОСТ 23519;
- формалин по ГОСТ 1625;
- меламин по ГОСТ 7579;
- натр едкий технический (каустическая сода) по ГОСТ 2263
- крафт-бумага по нормативной документации производителя, разрешенная к
применению уполномоченными органами;
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- бумага декоративная по нормативной документации производителя, разрешенная к
применению уполномоченными органами.

1.6  Маркировка
1.6.1. Каждая отгружаемая партия пластика должна сопровождаться паспортом качества, в
котором должно быть указано:

- наименование предприятия-изготовителя;
- наименование и марка пластика;
- количество ДБСП в м2;
- количество листов;
- номер партии;
- дата изготовления;
- результаты контрольных (приемо-сдаточных) испытаний;
- обозначение настоящих технических условий;
- срок хранения.

На листы пластика с глянцевой поверхностью наносится специальная защитная
пленка. По согласованию с потребителем защитная пленка может быть нанесена на
пластик с другими отделками поверхностей.
1.6.2. Маркировка транспортной тары производится по ГОСТ 14192 с нанесением
манипуляционных знаков «Верх», «Хрупкое. Осторожно» и «Беречь от влаги».  В
дополнительной надписи к маркировке (этикетке) должно быть указано:

- наименование и марка продукции;
- наименование предприятия-изготовителя и его адрес;
- номер декора по каталогу и обозначение финишной отделки поверхности;
- размеры и толщина листов;
- количество листов и их общая площадь;
- номер партии;
- обозначение настоящих технических условий;
- дата изготовления и гарантийный срок хранения.
Пример этикетки приведен в приложении Б.

1.7 Упаковка
1.7.1 Стопа пластика должна быть упакована герметично в полиэтиленовую пленку по

ГОСТ 10354. Углы стопы защищаются с помощью уголков из гофрокартона и металла.
Там образом упакованный ДБСП помещается в деревянный ящик (который скрепляется
металлическими или пластиковыми ремнями), изготовленный в соответствии с
нормативной документации производителя и разрешенный к применению
уполномоченными органами.

1.7.2 Масса брутто ящика не должна быть более 1000 кг.
1.7.3 По согласованию с потребителем допускается отгрузка пластика в вагонах,

контейнерах или крытых машинах без упаковки в ящики, при этом листы пластика
должны быть закреплены так, чтобы исключалась возможность перемещения их
относительно друг друга при транспортировании.

2 Требования безопасности

2.1 Токсикологическая и пожароопасная характеристика средства
  2.1.1 ДБСП относятся к группе горючих материалов по ГОСТ 12.1.044. При
производстве ДСПБ должны соблюдаться требования пожарной безопасности по
ГОСТ 12.1.004 и ГОСТ 12.4.009.
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  2.1.2 При изготовлении ДБСП в воздух рабочей зоны возможно выделение вредных
веществ, концентрации которых не должны превышать ПДК в.р.з. в соответствии с
требованиями ГН 2.2.5.1313 (Таблица 5).

Таблица 5

Наименование
компонента

ПДК
мг/м3

Класс
опасност
и (ГОСТ
12.1.007)

Агрегатное
состояние

Токсикологическая
характеристика

Фенол 0,3 2 Белое
кристаллическое
вещество

Вызывает раздражение
слизистых оболочек и ожог
кожи

Формалин 0,5 2 Горючая
жидкость

Вызывает парез
дыхательных путей.
Накапливается в организме.

Меламин 0,5 2 Твердое горючее
вещество

При острых отравлениях –
адинамия, снижение
рефлекторной
возбудимости,
кровотечение из носа.

Натр едкий 0,5 2 Твердая
чешуированная
масса белого
цвета

При попадании на кожу
вызывает химические
ожоги, а при длительном
воздействии может
вызывать язвы и экземы.
Сильно действует на
слизистые оболочки.
Опасно попадание едкого
натра в глаза.

  Лабораторный контроль над санитарными  параметрами производственной и
окружающей среды осуществляется лабораторией, аккредитованной в установленном
порядке, в соответствии с требованиями СП 1.1.1058 и СП 1.1.2193 по плану-графику,
согласованному в установленном порядке.

2.2  Меры и средства защиты
 2.2.1 При изготовлении, испытании ДБСП следует соблюдать следующие меры
предосторожности:
- производственные помещения должны быть оборудованы общеобменной приточно-
вытяжной вентиляцией с механическим побуждением и местной вентиляцией от
локальных источников выделения вредных веществ по ГОСТ 12.4.021, обеспечивающих
состояние воздуха рабочей зоны производственных помещений в соответствии с
требованиями ГОСТ 12.1.005 и ГН 2.2.5.1313;
- все работы, связанные с выпуском и испытанием ДБСП, необходимо выполнять в

спецодежде по ГОСТ 12.4.064, рукавицами по ГОСТ 12.4.010, респираторы по
ГОСТ 12.4.028 и при необходимости средствами индивидуальной защиты в соответствии
с ГОСТ 12.4.011;
-  производственные помещения должны быть обеспечены водой питьевого назначения

по ГОСТ Р 51232 и СанПиН 2.1.1074;
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- в случае возникновения пожара тушить водой, пеной, асбестовой тканью,
углекислотными огнетушителями, песком, порошковой системой пожаротушения;
- к работе допускаются лица, предварительно прошедшие инструктаж по технике
безопасности;
-  уровни шума и вибрации, создаваемые технологическим оборудованием, должны
соответствовать гигиеническим требованиям по ГОСТ 12.1.003 и ГОСТ 12.1.012;
-  при работе с электрооборудованием должны соблюдаться требования ГОСТ 12.2.003,
ГОСТ 12.2.007.9 и ГОСТ Р 12.1.019;
- при погрузочно-разгрузочных работах должны соблюдаться правила безопасности по
ГОСТ 12.3.009;
      Лица, связанные с производством, испытанием и применением ДБСП, а также при
приеме на работу должны проходить медицинские осмотры согласно приказу МЗ и СР РФ
№ 83 от 16.08.04 года, № 90 от 14.03.96г., специальный инструктаж по технике
безопасности и обучаться согласно ГОСТ 12.0.004.
      В производственных помещениях запрещается принимать пищу, пить, курить.
      В соответствии с классификацией ГОСТ 19433 ДБСП не является опасным грузом.

3 Требования охраны окружающей среды

  3.1 Мероприятия по охране окружающей среды осуществляются в соответствии с
ГОСТ 17.2.3.02, ГОСТ 17.2.3.01.
  3.2 При производстве ДБСП в результате технологического процесса образуются
следующие отходы: пыль после шероховки обратной стороны листа ДБСП, которая
собирается с помощью рукавного фильтра, обрезки пластика после форматирования,
которые собираются в мешки и вывозятся по договору со специализирующими
организациями в места, согласованные с органами Роспотребнадзора в соответствии с
требованиями СанПиН 2.1.7.1322. Сточные воды отсутствуют.
  3.3 Декоративный бумажнослоистый пластик при правильных условиях эксплуатации
безопасен для здоровья. Образования токсичных соединений в присутствии других
веществ или факторов не происходит. Отходов, требующих разработки специфических
требований транспортировки и захоронения нет.
  3.4 Контроль выбросов загрязняющих веществ в окружающую среду.
Контроль соблюдения предельно-допустимых выбросов (ПДВ) в атмосферу должен
осуществляться по ГОСТ 17.2.3.02, СанПиН 2.1.6.1032.
Предельно допустимый выброс загрязняющих веществ в атмосферу (ПДВ) не должен
превышать величин, установленных для предприятия.

3.5 При производстве ДБСП необходимо соблюдать ГОСТ 12.1.005, «Санитарные
правила организации технологических процессов и гигиенических требований к
производственному оборудованию № 5808, утвержденных Минздравом, СанПиН 2.1.2.729
«Полимерные и полимерсодержащие строительные материалы, изделия и конструкции.
Гигиенические требования безопасности».

3.6 При применении средства согласно рекомендациям, указанным на потребительской
таре, не происходит превышения ПДК, загрязняющих веществ в смывных водах.
  3.7  Не допускается  загрязнение водоемов и почвы отходами производства.
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4 Правила приемки

4.1 Каждая партия ДБСП должна быть принята отделом технического контроля
предприятия–изготовителя в соответствии с требованиями настоящих технических
условий.

4.2 Поставку и приемку пластика производят партиями. За партию принимают
количество пластика одной марки, одной толщины и размеров, оформленное одним
документом о качестве, в количестве не более суточной выработки.

4.3  ДБСП подвергают приемо-сдаточным и периодическим испытаниям в соответствии
с требованиями, указанными в таблице 6.

Таблица 6
Вид испытания Пункт технических

условий
Наименование

показателя
Приемо-
сдаточное
(периодич
ность -
каждая
партия)

Периодиче
ское (не
реже, чем
раз в
полгода
или при
изменении
технологии
производст
ва)

Технические
требования

Метод
испыта
ния

Кол-во образцов

Длина, ширина
листа ДБСП

+ 1.2 5.1 10% от партии

Толщина листа
ДБСП

+ 1.2.1 5.2 10% от партии

Соответствие
цвета или декора

+ 1.2.3 5.4 Все листы
партии

Внешний вид
лицевой
поверхности

+ 1.2.4 5.4 Все листы
партии

Состояние
шероховатой
поверхности

+ 1.2.5 5.4 10% от партии

Прямоугольность
листов

+ 1.2.6 5.3 Три листа из
партии

Стойкость к
кипячению в воде

+ 1.3.1 5.5 Три листа из
партии

Разрушающее
напряжение при
изгибе

+ 1.3.2 5.6 Три листа из
партии

Гидротермическа
я стойкость
лицевой
поверхности

+ 1.3.3 5.7 Три листа из
партии

Термическая
стойкость
лицевой

+ 1.3.4 5.8 Три листа из
партии
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поверхности
Ударная
прочность
поверхности при
падении шарика

+ 1.3.5 5.9 Три листа из
партии

Стойкость к
загрязнению

+ 1.3.6 5.10 Три листа из
партии

Стойкость к
истиранию

+ 1.3.7 5.11 Три листа из
партии

Стабильность
линейных
размеров

+ 1.3.8 5.12 Один лист из
партии

Устойчивость к
прижиганию
сигаретой

+ 1.3.9 5.13 Три листа из
партии

Светостойкость + 1.3.10 5.14 Три листа из
партии

Формуемость + 1.3.11 5.15 Три листа из
партии

4.4 Проверку ДБСП на соответствие требованиям по размерам и толщине, проводят на
10% листов от партии. При получении неудовлетворительных  результатов партия
подлежит полистовой разбраковке.

4.5 При неудовлетворительных результатах испытаний хотя бы по одному из
показателей, проводят повторные испытания по тому же показателю удвоенного
количества образцов от вновь отобранных листов пластика.

При неудовлетворительных результатах повторных испытаний партия ДБСП приемке не
подлежит.

4.6 Допускается разбраковка партии по запрессовкам, и в случае неудовлетворительных
результатов повторных периодических испытаний их переводят в приемо-сдаточные до
получения стабильных результатов (два положительных результата подряд). Допускается
полистовая разбраковка партии, при этом допускается из листов, прошедших испытания,
сформировать новую партию.

4.7 Качество упаковки, маркировки контролируют в каждой партии продукции.

5 Методы испытаний

5.1 Длину и ширину листов пластика измеряют металлическим измерительным
инструментом по ГОСТ 7502 или при помощи мерного шаблона с точностью до 1 мм
параллельно кромкам между двумя точками, расположенными на расстоянии 100 мм от
кромок и посередине листа.

5.2 Толщину листов измеряют микрометром по ГОСТ 6507 с точностью до 0,01 мм или
электронным толщиномером, эквивалентным ему, в четырех точках, расположенных по
периметру листа на расстоянии не менее 25 мм от кромок. Каждое из значений
измеренной толщины пластика должно быть в пределах установленной нормы.

5.3 Прямоугольность листов пластика проверяют угольником-шаблоном по ГОСТ 3749.
   5.4 Внешний вид лицевой поверхности и шероховатость обратной поверхности (в
случае одностороннего пластика) проверяют визуально, без применения увеличительных
приборов.
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Поверхность листов должна быть равномерно освещена лампой дневного света с
интенсивностью облучения от 300 до 400 лк.

Естественный свет, образующий солнечные блики, усиливающие или
замаскировывающие дефекты поверхности пластика, должен быть устранен.

Осмотр поверхности должен проводиться с расстояния от 500 до 1500 мм под углом от
30 до 90°.

Соответствие рисунка и цвета пластика требованиям стандарта проверяют путем
сравнения его с образцом-эталоном, утвержденным в установленном порядке.

5.5. Определение стойкости пластика к кипячению в воде проводят по методике,
описанной ниже

5.5.1. Аппаратура и приборы
Весы лабораторные рычажные по ГОСТ Р 53228.
Шкаф сушильный лабораторный.
Стакан лабораторный стеклянный по ГОСТ 25336 или фарфоровый по ГОСТ 9147.

(водяная баня).
Плитка электрическая нагревательная бытовая по ГОСТ 14919.
Эксикатор по ГОСТ 25336.
Микрометр с ценой деления 0,01 мм по ГОСТ 6507.
Шкурка шлифовальная на бумажной основе марки БШ-140 из нормального

электрокорунда зернистостью 6 по ГОСТ 6456.
5.5.2 Подготовка к испытанию
Испытанию подвергают три образца пластика в форме квадрата со стороной 50 ± 2 мм.
Кромки образцов должны быть гладкими, не иметь сколов, зачищены шлифовальной

шкуркой. Перед испытанием образцы выдерживают в сушильном шкафу в течение 24 ± 1
ч при температуре 50 ± 5°C, потом охлаждают в эксикаторе при 20 ± 5°C не менее 10 мин
и взвешивают с точностью до 0,001 г.

Допускается выдержка образцов в сушильном шкафу при температуре 103 ± 2°C в
течение 1 ч.

В центре каждого образца наносят контрольную метку, по которой замеряют толщину с
точностью до 0,01 мм до и после испытания.

5.5.3 Проведение испытания
Образцы помещают в стакан с кипящей дистиллированной водой (водяную баню) так,

чтобы они не соприкасались друг с другом.
По истечении 2 часов образцы вынимают и переносят для охлаждения в стакан с

дистиллированной водой с температурой 20 ± 5°C на 10 мин. После охлаждения с
поверхности образцов удаляют всю воду чистой сухой тканью или фильтровальной
бумагой, а образцы взвешивают и замеряют их толщину в контрольных точках.

5.5.4 Обработка результатов
Увеличение массы образца после кипячения X1 вычисляют с точностью до 0,1% по

формуле

X1 = (m2-m1)/ (m1)*100,

где m1- масса образца до кипячения, г;
m2 – масса образца после кипячения, г.

Увеличение толщины образца после кипячения X2 вычисляют с точностью до 0,1% по
формуле

X2 = (h2-h1)/ (h1)*100,
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где h1- толщина образца в контрольной точке  до кипячения (после охлаждения в
эксикаторе), мм;

h2 –  толщина образца в контрольной точке после кипячения, мм.
Увеличение массы и толщину пластика вычисляют как среднее арифметическое

значение результатов испытаний трех образцов.

5.6 Определение разрушающего напряжения при изгибе проводится по ГОСТ 4648
для пластика с толщиной до 3,0 мм.

Образцы вырезают вдоль и поперек листа. Образцы кондиционируют по ГОСТ 12423 в
условиях окружающей среды не менее 3 часов. За результат испытания принимают
среднее арифметическое значение результатов всех параллельных определений.

5.7 Определение гидротермической стойкости лицевой поверхности проводят по
описанной ниже методике

5.7.1. Аппаратура
Колба коническая вместимость 250 мл по ГОСТ 25336.
Лупа с пятикратным увеличением по ГОСТ 25706.
Плитка электрическая нагревательная бытовая по ГОСТ 14919.
5.7.2. Проведение испытания
Из листов, отобранных для испытания, вырезают два образца в форме квадрата со

стороной 75 ± 2 мм. Образец помещают лицевой поверхностью вниз в приспособление,
укрепленное на колбе с кипящей водой.

Лицевую поверхность образца в течение 1 часа подвергают воздействию паров кипящей
воды, после чего образец осушают фильтровальной бумагой.

Образцы осматривают при комнатной температуре сразу после испытания и через 24 ч,
отмечая следующие изменения их лицевой поверхности: наличие трещин (при помощи
лупы), вздутий, расслоений и потери блеска (невооруженным глазом).

Указанные изменения поверхности, исчезающие в течение 24 ч, не являются признаком
брака.

5.8 Определение термической стойкости лицевой поверхности проводится по
описанной ниже методике

5.8.1 Аппаратура и материалы
Стакан алюминиевый цилиндрический с плоским дном, внутренним диаметром 100 ± 5

мм, высотой 115 ± 1,5 мм и толщиной стенок и дна 2,5 ± 0,5 мм.
Термометр ртутный стеклянный лабораторный до 250°C по ГОСТ 13646.
Пластина гетинакса по ГОСТ 2718 размерами 150*150*18 мм с отверстиями для

термометра, электрокипятильника и мешалки.
Воск или парафин нефтяной по ГОСТ 23683.
Плита древесностружечная по ГОСТ 4598.
Электрокипятильник мощностью до 300 Вт по ГОСТ 14705.
5.8.2 Проведение испытания
Испытанию подвергают один образец пластика в форме квадрата со стороной 230 ± 5

мм.
Испытуемый образец укладывают на древесностружечную плиту лицевой поверхностью

вверх и плотно прижимают к плите при помощи прижимной рамы и гаек.
В алюминиевый стакан помещают 400 г воска (парафина), закрывают пластиной из

гетинакса, опускают в стакан мешалку и при периодическом перемешивании нагревают
его при помощи электрокипятильника до температуры 180°С. Температуру контролируют
ртутным термометром на расстоянии не менее 6 мм от дна стакана.
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При достижении температуры выше требуемой отключают электрокипятильник, стакан
ставят на асбест и при перемешивании доводят температуру воска (парафина) до
необходимой с точностью до ±1°C.

Стакан с разогретым воском ставят на испытуемый образец. Через 20 мин, в течение
которых воск не перемешивают и не нагревают, стакан снимают.

Через 30 мин после испытания осматривают поверхность образца, отмечая наличие
трещин (при помощи лупы), вздутий и потери блеска (невооруженным глазом).

5.9 Определение ударной прочности поверхности при высоте падения шарика 170
см для пластика толщиной от 1,3 до 30,0 мм и при высоте падения шарика 150 см
для пластика толщиной от 0,6 до 1,3 мм проводят по описанным ниже методикам

5.9.1 Аппаратура и материалы
Шарик стальной массой 324 г, диаметром 42,86 мм по ГОСТ 3722.
Штангенциркуль по ГОСТ 166.
Приспособление для закрепления образца.
Механическое устройство для сбрасывания шарика.
Пластина из древесностружечной плиты (по ГОСТ 10632) толщиной от 16 до 20 мм, в

форме квадрата со стороной 230 ± 5 мм.
Лупа с пятикратным увеличением по ГОСТ 25706.
Бумага копировальная окрашенная по ГОСТ 489.
Дисперсия ПВА гомополимерная грубодисперсная по ГОСТ 18992 или другие

синтетические клеи по нормативной документации производителя.
5.9.2 Подготовка к испытанию
Образец пластика в форме квадрата со стороной 230 ± 5 мм наклеивают нелицевой

поверхностью на пластину из древесностружечной плиты со шлифовальной
поверхностью. Склеенный с пластиной образец выдерживают 24 ч под грузом или в
прессе при удельном давлении 0,05-0,29 МПа (0,5-3,0 кгс/см2), а затем крепят его.

Допускается крепление образца без наклейки с помощью зажимного устройство; при
этом необходимо обеспечить плотное прилегание образца к пластине.

Подготовленный образец помещают на основание кронштейна. Стальной шарик
помещают в механическое устройство таким образом, чтобы он падал на образец с
определенной высоты.

5.9.3 Проведение испытания
Образец покрывают копировальной бумагой, обращенной к его поверхности

окрашенной стороной, затем при помощи механического устройства высвобождают
шарик. После первого падения шарик следует поймать, чтобы не допустить повторного
падения его на образец.

После испытания снимают копировальную бумагу и штангенциркулем с точностью до
0,1 мм замеряют диаметр отпечатка, полученного от удара шариком.

Испытания повторяю трижды, меняя место падения шарика.
За результат испытания принимают среднее арифметическое значение результатов трех

определений.
По окончании измерения отпечатки стирают и осматривают через лупу лицевую

поверхность с целью обнаружения трещин или расслоения образца.

5.10 Определение стойкости к загрязнению проводится по методике, описанной
ниже

5.10.1 Аппаратура, материалы, реактивы
Пипетки по ГОСТ 20292, исполнения 4-7.
Часовые стекла.
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Спирт этиловый технический по ГОСТ 17299.
Кислота лимонная 10%-ная по ГОСТ 908.
Бензин авиационный по ГОСТ 1012 или автомобильный по ГОСТ 2084.
Ацетон технический по ГОСТ 2768.
Чай по ГОСТ 1938.
Кофе по ГОСТ Р 51881.

5.10.2 Проведение испытания
Испытания проводят при комнатной температуре с каждым из загрязняющих веществ на

двух образцах, имеющих форму квадрата со стороной 100 ± 2 мм. На каждый из образцов
наносят пипеткой 0,1-0,5 мл вещества. На одном из них нанесенное вещество прикрывают
часовым стеклом. После 24 ч выдержки каждый образец промывают водой, содержащее
моющее средство, а затем этиловым спиртом. Через 1 ч образцы осматривают.

Для марки «Лабораторный» используются следующие дополнительные реагенты:
- раствор гидроксида натрия (ГОСТ 2263) 25% в воде
- перекись водорода 30% по ГОСТ 177.
- концентрированная уксусная кислота (ГОСТ 6978) разбавленная до 30% или винный
уксус по ГОСТ Р 52101
со временем выдержки 10 минут при температуре окружающей среды.

5.11 Определение стойкости к истиранию проводится с помощью прибора Табера
по методу ИСО 4586-2:2004 (пункт № 6 «Устойчивость к износу поверхности»)

В качестве результатов предоставляют среднее значение истираемости (IP+FP)/2 для
трех образцов, округленное до ближайших 50 оборотов, а также среднее значение IP для
трех образцов.

5.12 Определение стабильности линейных размеров проводится по методике,
описанной ниже

5.12.1 Приборы
Шкаф сушильный лабораторный.
Инструмент для измерения линейных размеров с точностью измерения до 0,02 мм.
Камера влажности, обеспечивающая поддержание относительной влажности воздуха 92

± 3% и температуры 40 ± 2 °C.
Зажимное приспособление для поддержания образца в выпрямленном состоянии во

время замера.
Эксикатор по ГОСТ 25336.
5.12.2 Проведение испытания
Испытанию подвергают 12 образцов пластика размерами 140*12,7 мм с предельными

отклонениями ± 0,8 мм. Образцы вырезают вдоль и поперек листа по 6 шт. Края образцов
должны быть гладкими и не иметь трещин, сколов и расслоений.

Перед испытанием длину образцов измеряют с точностью до 0,02 мм.
Шесть образцов (три поперечных и три продольных) испытывают в условиях низкой

влажности. Для этого образцы помещают в сушильный шкаф и выдерживают при
температуре 70 ± 2 °C в течение 24 часов. Затем образцы охлаждают в эксикаторе в
течение 1 часа и повторно измеряют их длину.

Для каждого образца рассчитывают значение изменения длины X3 с точностью до 0,1 %
по формуле:
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где l1 — длина образца до выдержки в сушильном шкафу, мм;
l2 — длина образца после выдержки в сушильном шкафу, мм.

Изменение длины определяют как среднее арифметическое трех параллельных
определений.

Шесть других образцов испытывают в условиях высокой влажности.
Для этого образцы помещают в камеру влажности и выдерживают в течение (96 ± 4) ч

при температуре (40 ± 2) °С и относительной влажности воздуха (92 ± 3) %. Затем
образцы охлаждают при комнатной температуре, повторно измеряют их длину и
определяют по формуле изменения длины образцов.

Для поперечных и продольных образцов в отдельности определяют сумму вычисленных
ранее значений изменений длины, полученных в условиях низкой и высокой влажности.

За результат испытания принимают среднее арифметическое двух полученных
результатов.

5.13     Испытание на устойчивость к прижиганию сигаретой проводится по
методу ИСО 4586-2:2004 (пункт № 18 «Устойчивость поверхности к прижиганию
сигаретой»)

Описывают результат для каждой использованной сигареты со светлым табаком и с
фильтром от трех известных производителей на одном образце ДБСП размером 230 ± 5
мм2, наклеенным на ДСП плиту такого же размера.

5.14  Испытание на светостойкость применяется только для пластика марки
«Фасадный» и проводится по методу ИСО 4586-2:2004 (пункт № 17
«Светостойкость»)

Описывают состояние внешней поверхности для каждого образца, подвергшегося
испытанию на приборе с ксеноновой дуговой лампой (ИСО 4892).

5.15 Испытание на формуемость листов пластика применяется только для
пластика марки «Постформинг» и проводится по методу ИСО 4586-2:2004 (пункт №
19 «Формуемость»)

Отчет об испытании должен включать следующую информацию:
Название и тип продукта
Толщина листа ДБСП
Радиус формования
Направление волокон образца
Местонахождение декоративной поверхности (внутри или снаружи)
Наличие дефектов при формовании, таких как изменение окраски, рисунка,
расслаивание, трещины и др.

5.16 Допускается применение других методов контроля и оборудования,
утвержденных в установленном порядке.
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6 Транспортирование и хранение

   6.1 Транспортирование пластика осуществляется всеми видами крытых транспортных
средств в соответствии с правилами перевозки груза, действующими на данном виде
транспорта.

6.2 При погрузке, транспортировании и разгрузке запрещается бросать ящики с ДБСП, а
также листы пластика.

6.3 ДБСП должен храниться уложенным в стопы на ровных горизонтальных поддонах,
по  нормативной документации производителя, или на стеллажах подходящего размера и
ровной поверхностью полок (горизонтально или под углом 60 градусов) с листом ДСП,
уложенным на каждую стопу ДБСП, в закрытом чистом отапливаемом помещении.

6.4 После частичного использования листы ДБСП следует упаковать герметично в ПЭ
пленку по ГОСТ 10354 для защиты от влаги и неблагоприятных воздействий окружающей
среды или обеспечить достаточную вентиляцию между стопами пластика при хранении
его без упаковки, при этом избегая расположения стоп рядом с нагревательными
приборами. Оптимальные условия хранения: температура 18-20°С и относительная
влажность воздуха 50-65%.

7 Указания по применению

7.1 Механическая обработка
7.1.1 Нарезка ДБСП.
Для нарезки и сверления рекомендуется использовать режущий инструмент с
твердосплавными наконечниками. С целью предотвращения образования зазубрин и
сколов, резка листа должна происходить так, чтобы фреза направлялась со стороны
декоративного слоя. Стальная фреза должна иметь диаметр от 25 до 45 см для прямого
раскроя и от 16 до 12 см для раскроя по кривой. Скорость резки должна быть от 25 до 40
м/мин. В случае, если обе поверхности листа декорированы, избежать сколов на нижней
стороне можно изменяя угол касания лезвия. Для предотвращения образования трещин
все внутренние углы пазов должны быть закруглены. Это выполняется высверливанием
скруглений внутренних углов пазов перед нарезкой.

7.1.2 Сверление отверстий.
Рекомендуется просверливать отверстия под крепежные винты диаметром большим, чем
диаметр винта или самореза, чтобы обеспечить люфт движения пластика при
естественном изменении его размеров из-за температурно-влажностных условий
окружающей среды. Во избежание образования сколов в листе пластика отверстия
высверливаются заранее на горизонтальной поверхности с декоративной стороны
пластика с опорой на твердое основание из дерева или ДСП.

7.1.3 Крепление ДБСП.
Следует использовать винты или саморезы только с головкой горизонтального упора.
Конусообразные потайные винты использовать не рекомендуется в связи с тем, что
отверстие с фаской под них снижает толщину прикрепляемого листа ДБСП, создавая
дополнительную возможность для его разрушения. Саморезы с меньшим шагом резьбы
обеспечивают более надежное соединение. Крепеж винтов или саморезов для ДБСП
рекомендуется осуществлять с допуском на люфт, т.е. не дожимая до упора при
завинчивании винтов, в противном случае место крепежа будет являться концентратором
напряжения и вызывать разрушение листа сразу при монтажа или при дальнейшей
эксплуатации. Во избежание излишнего затягивания винтов, следует использовать
пластиковые или резиновые прокладки.
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7.2 Приклеивание

Перед применением ДБСП его листы выдерживают при определенных условиях в течение
не менее 2 суток в помещении с температурой 20-24°С и влажностью воздуха в пределах
45-55%. Тонкие ДБСП приклеиваются обычно на ДСП, ДВП, МДФ, металл и фанерные
плиты. Необходимо учитывать, что более тонкие листы пластика требуют нанесения на
более плотные подложки, что необходимо для получения равноценных конечных
характеристик по сравнению с более толстыми ДБСП, наклеиваемыми на подложки более
низкой плотности. В зависимости от вида клея и рекомендаций  производителя он
наносится на всю заднюю поверхность пластика и плиты-основы или только на плиту-
основу, при этом важно контролировать равномерность нанесения клея, условия
выдержки и прессования. Рекомендуется использовать клеенаносящие вальцы,
пульверизатор. Наносимое количество зависит от свойств поверхности древесных плит-
подложек (чем грубее поверхность, тем больше необходимо нанести клея). Однако,
избыток клея на водной основе приводит к образованию на поверхности ДБСП так
называемого эффекта «апельсиновой корки», что хорошо заметно на глянцевых
пластиках. Лучший результат по виду поверхности для глянцевых пластиков достигается
при применении полиуретановых клеев-расплавов. Для приклеивания пластика на
металлы используют специальный контактный (на основе растворителей)  клей.

После нанесения клея на поверхность следует выдержать материалы перед
приклеиванием в течение времени, которое устанавливается производителем клея.
Соединить поверхности и используя пресс, валик или подходящее оборудование,
обеспечить равномерное давление при сжатии в процессе приклеивания пластика. После
склеивания слоистого пластика и основы, во избежание неравномерного расширения и
коробления их необходимо выдержать минимум 8-12 часов при температуре от 20 до 24°С
и влажности от 45 до 55%.

В зависимости от оборудования и типа подложки могут использоваться различные типы
клеев. Чтобы узнать расход и другие параметры следует обращаться к инструкции по
использованию клея  отдельно взятого производителя.

7.3 Постформирование.
При постформировании очень важно отрегулировать оборудование таким образом,

чтобы скорость повышения температуры, необходимая для достижения ДБСП
температуры постформирования (около 163°С), составляла 1 сек на 0,0254 мм толщины
листа +/-2сек.

8 Гарантии изготовителя

   Предприятие-изготовитель гарантирует соответствие выпускаемого пластика
требованиям настоящих технических условий при соблюдении потребителем всех
условий его применения, транспортирования и хранения.

Гарантийный срок хранения – 12 месяцев со дня изготовления. Для ДБСП марки
«Постформинг» по показателю «формуемость»  (для минимального радиуса формования)
устанавливается гарантийный срок 6 месяцев со дня его изготовления.

Претензии по качеству без этикетки не принимаются.
   По истечении гарантийного срока хранения ДБСП может быть использован по

назначению только после проверки его на полное соответствие требованиям настоящих
технических условий.
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ПРИЛОЖЕНИЕ А
(обязательное)

Нормативно-техническая документация, на которую даны ссылки в настоящих
технических условиях

ГОСТ Р 12.1.019-79 ССБТ. Электробезопасность. Общие требования.

ГОСТ Р 51232-98 Вода питьевая. Общие требования к организации и методам
контроля качества.

ГОСТ Р 51881-2002 Кофе натуральный растворимый. Общие технические условия.

ГОСТ Р 52101-2003 Уксусы из пищевого сырья. Общие технические условия.

ГОСТ Р 53228-2008 Весы неавтоматического действия. Часть 1. Метрологические и
технические требования. Испытания.

ГОСТ 12.0.004-90 ССБТ. Организация обучения безопасности труда. Общие
положения.

ГОСТ 12.1.003-83 ССБТ. Шум. Общие требования безопасности.

ГОСТ 12.1.004-91 ССБТ. Пожарная безопасность. Общие требования.

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

ГОСТ 12.1.007-76 ССБТ. Вредные вещества. Классификация и общие требования
безопасности.

ГОСТ 12.1.012-90 ССБТ. Вибрационная безопасность. Общие требования.

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

ГОСТ 12.2.003-91 ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования
безопасности.

ГОСТ 12.2.007.9-71 Безопасность электротермического оболрудования. Часть 1.
Общие требования.

ГОСТ 12.3.009-76 ССБТ. Работы позрузочно-разгрузочные. Общие требования
безопасности.

ГОСТ 12.4.009-83 ССБТ. Пожарная техника для защиты объектов. Основные виды.
Размещение и обслуживание.

ГОСТ 12.4.010-75 ССБТ. Средства индивидуальной защиты. Рукавицы
специальные. Технические условия.

ГОСТ 12.4.011-89 ССБТ. Средства защиты работающих. Общие требования и
классификация.

ГОСТ 12.4.021-75 ССБТ. Системы вентиляционные. Общие требования.

ГОСТ 12.4.028-76 ССБТ. Респираторы ШБ-1 «Листок». Технические условия.

ГОСТ 12.4.064-84 ССБТ. Костюмы изолирующие.Общие технические требования и
методы испытания.

ГОСТ 17.2.3.01-86 Охрана природы. Атмосфера. Правила контроля качества
воздуха населенных пунктов.

ГОСТ 17.2.3.02-78 Охрана природы. Атмосфера. Правила  установление
допустимых  выбросов вредных веществ промышленными
предприятиями.

ГОСТ 166-89 Штангенциркули. Технические условия.

ГОСТ 177-88 Перекись водорода. Технические условия.
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ГОСТ 489-88 Бумага копировальная. Технические условия.

ГОСТ 908-2004 Кислота лимонная моногидрат пищевая. Технические условия.

ГОСТ 1012-72 Бензины авиационные. Технические условия.

ГОСТ 1625-89 Формалин технический. Технические условия.

ГОСТ 1938-90 Чай черный байховый фасованный. Технические условия

ГОСТ 2084-77 Бензины автомобильные. Технические условия.

ГОСТ 2263-79 Натр едкий технический. Технические условия.

ГОСТ 2718-74 Гетинакс электротехнический листовой. Технические условия

ГОСТ 2768-84 Ацетон технический. Технические условия

ГОСТ 3722-81 Подшипники качения. Шарики. Технические условия.

ГОСТ 3749-77 Угольники поверочные 90 град. Технические условия.

ГОСТ 4598-86 Плиты древесноволокнистые. Технические условия

ГОСТ 4648-71 Пластмассы. Метод испытания на статический изгиб

ГОСТ 6456-82 Шкурка шлифовальная бумажная. Технические условия

ГОСТ 6507-90 Микрометры. Технические условия.

ГОСТ 6978-76 Кислота уксусная пищевая

ГОСТ 7502-98 Рулетки измерительные металлические. Технические условия.

ГОСТ 7579-76 Меламин. Технические условия.

ГОСТ 9147-80 Посуда и оборудование лабораторные фарфоровые. Технические
условия

ГОСТ 10354-82 Пленка полиэтиленовая. Технические условия.

ГОСТ 10632-89 Плиты древесностружечные. Технические условия.

ГОСТ 12423-66 Пластмассы. Условия кондиционирования и испытания
образцов.

ГОСТ 13646-68 Термометры стеклянные ртутные для точных измерений.
Технические условия.

ГОСТ 14192-96 Маркировка грузов.

ГОСТ 14705-83 Электрокипятильники погружные бытовые. Общие технические
условия.

ГОСТ 14919-83 Электроплиты, электроплитки и жарочные электрошкафы
бытовые. Общие технические условия.

ГОСТ 17299-78 Спирт технический этиловый. Технические условия.

ГОСТ 18992-80 Дисперсия поливинилацетатная гомополимерная
грубодисперсная. Технические условия.

ГОСТ 19433-88 Грузы опасные. Классификация и маркировка.

ГОСТ 20292-74 Приборы мерные лабораторные стеклянные. Бюретки, пипетки.
Технические условия

ГОСТ 23519-93 Фенол синтетический технический. Технические условия.

ГОСТ 23683-89 Парафины нефтяные твердые. Технические условия

ГОСТ 25336-82 Посуда и оборудование лабораторные стеклянные. Типы,
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основные параметры и размеры.

ГОСТ 25706-83 Лупы. Типы, основные параметры. Общие технические
требования.

СанПиН 5808-91 Санитарные правила организации технологических процессов и
гигиенические требования к производственному оборудованию

СанПиН 2.1.2.729-99 Полимерные и полимерсодержащие строительные материалы,
 изделия и конструкции. Гигиенические требования
безопасности.

СанПин 2.1.4.1074-01 Питьевая вода. Гигиенические требования к качеству воды
централизованных систем питьевого водоснабжения. Контроль
качества.

СанПиН 2.1.6.1032-01 Гигиенические требования к обеспечению качества
атмосферного воздуха населенных мест.

СанПиН 2.1.7.1322-03 Гигиенические требования к размещению и обезвреживанию
отходов производства и потребления.

СП 1.1.1058-01 Организация и проведение производственного контроля за
соблюдением санитарных правил и выполнением санитарно-
противоэпидемических (профилактических) мероприятий.

СП 1.1.2193-07 Организация и проведение производственного контроля за
соблюдением санитарных правил и выполнением санитарно-
противоэпидемических (профилактических) мероприятий.
Изменения и дополнения N 1 к СП 1.1.1058-01

ГН 2.2.5.1313-03 Гигиенические нормативы. Предельно допустимые
концентрации (ПДК) вредных веществ в воздухе рабочей зоны.

Приказ МЗ и СР РФ
№83 от 16.08.04

Об утверждении перечней вредных веществ (или) опасных
производственных факторов и работ, при выполнении которых
проводятся предварительные  и периодические медицинские
осмотры (обследования), и порядка проведения этих осмотров

Приказ МЗ и МП РФ
№90 от 14.03.96

О порядке проведения предварительных и периодических
медицинских осмотров работников и медицинских регламентах
допуска к профессии

ИСО 4586-2:2004 Пластики слоистые декоративные, формуемые при повышенном
давлении. Листы на основе термореактивных смол. Часть 2.
Определение свойств.
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ПРИЛОЖЕНИЕ Б
(обязательное)

Текст этикетки

ООО «Лемарк»
141503, МО, Солнечногорский район,
г. Солнечногорск,
ул. Бутырский тупик, д.1

тел. 8(495) 221 63 36

Наименование продукции Декоративный бумажнослоистый пластик (HPL)

Марка Постформинг для горизонтального применения (LM HGP)

Декор, финиш (№) 012 (Красный) Gl (глянец)

Формат, толщина (мм) 3050*1300*0,8

Количество листов (шт)  10

Общая площадь (м2) 39,65

Номер партии 1301.125.1

Технические условия ТУ 2256-001-68946326

Дата изготовления  5.11.2012

Срок хранения 12 месяцев


