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前    言


本内控标准按照GB/T 1.1-2009给出的规则起草。
本标准的附录A和附录B为规范性附录，附录C为资料性附录。
本标准由江门健威家具装饰有限公司提出并负责起草。
本标准主要起草人：赵崇伟、戴雁魁、孙平、杨勇、张碧峰
本标准首次发布日期：2015年10月15日
本标准第一次修订日期：2018年11月5日
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木柜


1  范围

本标准规定了木柜的术语和定义、产品分类、技术要求、试验方法、检验规则以及标志、使用说明、 包装、贮存。
本标准适用于我司所有生产及销售的木柜产品。

2  规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所注日期的版本适用于本文 件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本 (包括所有的修改单) 适用于本文件。
	GB/T 1931
	木材含水率测定方法

	GB/T 2828.1
	计数抽样检验程序 第1部分：按接收质量限(AQL)检索的逐批检验抽样计划

	GB/T 4893.1
	家具表面耐冷液测定法

	GB/T 4893.2
	家具表面耐湿热测定法

	GB/T 4893.3
	家具表面耐干热测定法

	GB/T 4893.4
	家具表面漆膜理化性能试验 第4部分：附着力交叉切割测定法

	GB/T 4893.5
	家具表面漆膜理化性能试验 第5部分：厚度测定法

	GB/T 4893.6
	家具表面漆膜理化性能试验 第6部分：光泽测定法

	GB/T 4893.7
	家具表面漆膜理化性能试验 第7部分：耐冷热温差测定法

	GB/T 4893.8
	家具表面漆膜理化性能试验 第8部分：耐磨性测定法

	GB/T 4893.9
	家具表面漆膜理化性能试验 第9部分：抗冲击测定法

	GB 5296.6
	消费品使用说 第6部分：家具

	GB/T 6491-2012
	锯材干燥质量
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	GB/T 10357.4
	家具力学性能试验 第4部分：柜类稳定性

	GB/T 10357.5
	家具力学性能试验 第5部分：柜类强度和耐久性

	GB/T 15102-2017
	浸渍胶膜纸饰面纤维板和刨花板

	GB/T 15104-2006
	装饰单板贴面人造板

	GB/T 17657-2013
	人造板及饰面人造板理化性能试验方法

	GB 18584
	室内装饰装修材料 木家具中有害物质限量

	GB 20286-2006
	公共场合场所阻燃制品及组件燃烧性能要求和标识

	GB/T 28202-2011
	家具工业术语

	QB/T 1950-2013
	家具表面漆膜耐盐浴测定法

	QB/T 2385
	深色名贵硬木家具

	QB/T 3826
	轻工产品金属镀层和化学处理层的耐腐蚀试验方法 中性盐雾试验 (NSS) 法



3  术语和定义
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GB/T 28202-2011《家具工业术语》标准中界定的以及下列定义和术语适用于本文件。 3.1
木家具 wooden furniture
主要部件中装饰件、配件除外，其余采用木材、人造板等木质材料制成的家具。 3.2
基材 main meter ial
木家具正常摆放时可视部位使用的木质材料。
3.3
实木类家具 solid wood type furniture
以实木类材料为基材制作、表面经 (或未经) 涂饰处理的家具；或在此类基材上采用实木单板或薄 木 (木皮) 贴面后，再进行涂饰处理的家具。实木类材料包括原木、实木锯材及指接材、集成材等材料。 3.4
人造板家具 wood-based panel type furniture
以纤维板、刨花板、胶合板、细木工板、层积材等人造板为基材制作的家具。
注：人造板包括素板、饰面人造板。
3.5
板式家具
以纤维板、刨花板、胶合板、细木工板、层积材等人造板 (包括素板和饰面人造板) 为基材制作的 家具。
3.6
板木家具 sol id wood and wood-based panel type furniture
基材采用实木类材料、人造板等为主要材料混合制作的家具，通常是指产品框架及主要部分采用实 木制作，其他板件或框架内板面采用饰面人造板制作的木家具。
3.7
综合类木家具 wooden furniture made of multiple mater ial
采用各类木质材料制作、不能界定为实木类家具、板式家具、板木家具的其他木家具。 3.8
翘曲度 warping degree
产品或部件表面上的整体平整程度。
3.9
平整度 level degree

产品或部件表面在 (0~150) mm范围内的局部的平整程度。
2
3.10
位差度 place d ifference degree
产品上门与框架、门与门、门与抽屉、抽屉与框架、抽屉与抽屉相邻两表面间的距离偏差。 3.11
外表 outward appearance
产品初始状态下的外部可视表面。
3.12
邻边垂直度 vert ical degree of adjoining s ide
产品 (部件) 为矩形时的不矩程度。
3.13
内表 inward appearance
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产品门、抽屉等活动部件开启、隔板或搁板等分隔部件所展示的可视表面。
3.14
软、硬质覆面 surface decorat ion by soft or hard meter ial
在基材表面覆贴浸渍胶膜纸、热固性树脂浸渍纸等材料。
3.15
饰面 surface decorat ion
在家具木质部件表面上采用贴面、油漆、打蜡、软硬质覆面等方法进行装饰处理。 3.16
家具五金件 furniture hardware
家具上具有连接、活动、紧固、装饰等功能的金属制件，也称家具配件。主要包括连接件、导轨 (滑
道) 、铰链、拉手、定位件、挂托件、脚架、脚轮、锁等。

4  产品分类

见附录A。

5  技术要求

5.1  尺寸及其偏差
主要尺寸及其偏差应符合表1的要求。

 (
表
 
1
)单位为毫米
	序号
	检验项目
	要求
	项目分类

	
	
	
	基本
	一般

	



1
	



主要尺寸
	

衣柜
	挂衣棍上沿至底板内表面间距
	挂长衣≥1400
	
	√

	
	
	
	
	挂短衣≥900
	
	√

	
	
	
	挂衣空间深度≥530 (测量方向应与挂衣棍垂直)
	
	√

	
	
	
	折叠衣物放置空间深≥450
	
	√

	
	
	文件柜
	净深≥245
	
	√




3
	
	
	
	层间净高≥300
	
	√

	
	
	底板离地净高应不小于100
	√
	

	2
	产品外形尺寸偏差
	产品外形宽、深、高尺寸的极限偏差为±5，配套或组合产品的极限偏差 应同取正值或负值。
	
	√

	注：特殊规格尺寸由供需双方协定，并在合同中明示。


5.2  形状和位置公差
形状和位置公差见表2。


3




Q/JW 02—2018

 (
表
 
2
)单位为毫米

	序号
	检验项目
	要求
	项目分类

	
	
	
	基本
	一般

	
1
	
翘曲度
	面板、正视面板件 对角线长度
	≥1400
	≤3.0
	
	
√

	
	
	
	(700，1400)
	≤2.0
	
	

	
	
	
	≤700
	≤1.0
	
	

	2
	平整度
	面板、正视面板件： ≤0.2
	
	√

	

3
	

邻边垂直度
	

面板、框架
	对角线长度
	≥1000
	长度差≤3
	
	√

	
	
	
	
	＜1000
	长度差≤2
	
	

	
	
	
	对边长度
	≥1000
	对边长度差≤3
	
	√

	
	
	
	
	＜1000
	对边长度差≤2
	
	

	4
	位差度
	门与框架、 门与门相邻表面、抽屉与框架、抽屉与门、抽屉与抽屉相邻 两表面间的距离偏差 (非设计要求的距离) ≤2.0
	
	√

	5
	分缝
	所有分缝 (非设计要求时) ≤2.00
	
	√

	6
	底脚平稳性
	≤2.0
	
	√

	7
	抽屉下垂度
	≤20
	
	√

	8
	抽屉下垂度
	≤15
	
	√


5.3  材料要求
5.3.1  项目分类
5.3.2~5.3.5为基本项目。
5.3.2  标识一致性
产品中使用的木材、人造板及其使用部位，应与和客户约定、产品标识、质量明示卡或使用说明中 明示保持一致。
5.3.3  虫蛀材
不应使用有活虫尚在侵蚀的木质材料，实木类材料应经杀虫处理。

5.3.4  木材含水率
4
木材应经干燥处理，木材含水率应为8%至产品所在地区年平均木材平衡含水率+1%。我国各省(区)、 直辖市及主要城市年平均木材平衡含水率件附录B。
5.3.5  使用的主要人造板物理力学性能
产品中所使用的人造板应符合附录C所列标准的要求。
5.4  外观要求
外观要求应符合表3的规定。
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表 3
	序号
	检验项目
	要求
	项目分类

	
	
	
	基本
	一般

	



1
	



木制件 外观
	贯通裂缝
	应无具有贯通裂缝的木材
	√
	

	
	
	腐朽材
	外表应无腐朽材， 内表轻微腐朽面积不应超过零件面积的20%
	√
	

	
	
	树脂囊
	外表和存放物品部位用材应无树脂囊
	
	√

	
	
	节子
	外表节子宽度不应超过材宽的1/3，直径不超过12mm。  (特殊设 计要求除外)
	
	√

	
	
	死节、孔洞、夹皮 和树脂道、树胶道
	应进行修补加工 (最大单个长度或直径小于5mm的缺陷不计) ， 缺陷数外表不超过4个， 内表不超过6个
	√
	

	
	
	*其他轻微材质缺陷
	如裂缝 (贯通裂缝除外) 、钝棱等，应进行修补加工
	
	√

	



2
	


人造板 件外观
	干花、湿花
	外表应无干花、湿花
	
	√

	
	
	
	内表干花、湿花面积不超过板面的5%
	
	√

	
	
	污斑
	同一板面外表，允许1处，面积在 (3~30) mm2 内
	
	√

	
	
	表面划痕
	外表应无明显划痕
	
	√

	
	
	表面压痕
	外表应无明显压痕
	
	√

	
	
	色差
	外表应无明显色差
	
	√

	
	
	鼓泡、龟裂、分层
	外表应无鼓泡、龟裂、分层
	√
	

	





3
	




五金件 外观
	
电镀件
	镀层表面应无锈蚀、毛刺、露底
	√
	

	
	
	
	镀层表面应光滑平整，应无起泡、泛黄、花斑、烧焦、裂纹、 划痕和磕碰伤等缺陷
	
	* √

	
	
	
喷涂件
	涂层应无漏喷、锈蚀
	√
	

	
	
	
	涂层应光滑均匀，色泽一致，应无流挂、疙瘩、皱皮、飞漆等 缺陷
	
	* √

	
	
	金属合金件
	应无锈蚀、氧化膜脱落、刃 口、锐棱
	√
	

	
	
	
	表面细密，应无裂纹、毛刺、黑斑等缺陷
	
	* √

	
	
	焊接件
	焊接部位应牢固，应无脱焊、虚焊、焊穿
	√
	

	
	
	
	焊缝均匀，应无毛刺、锐棱、飞溅、裂纹等缺陷
	
	* √




5
	
4
	
玻璃件外观
	外露周边应磨边处理，安装牢固
	√
	

	
	
	玻璃应光洁平滑，不应有裂纹、划伤、沙粒、疙瘩和麻点等缺 陷
	
	* √

	5
	塑料件外观
	塑料件表面应光洁，应无裂纹、皱褶、污渍、明显色差
	
	* √

	




6
	




软包件要求
	包覆的面料拼接对称图案应完整； 同一部位绒面料的绒毛方向 应一致；不应有明显色差
	
	* √

	
	
	包覆的面料不应有划痕、色污、油污
	
	* √

	
	
	软面包覆表面应：1) 平服饱满、松紧均匀，不应有明显皱折；
2) 有对称工艺性皱折应匀称、层次分明
	
	* √

	
	
	软面嵌线应：1) 圆滑挺直；2) 圆角处对称；3) 无明显浮线、 明显跳针或外露线头
	
	* √

	
	
	外露泡钉：1) 排列应整齐，间距基本相等；2) 不应有泡钉明 显敲扁或脱漆
	
	* √
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表 3 (续)

	序号
	检验项目
	要求
	项目分类

	
	
	
	基本
	一般

	











7
	










木工要求
	人造板部件的非交接面应进行封边或涂饰处理
	√
	

	
	
	板件或部件在接触人体或贮物部位不应有毛刺、刃口或棱角
	√
	

	
	
	板件或部件的外表应光滑，倒棱、圆角、圆线应均匀一致
	
	* √

	
	
	封边、包边不应出现脱胶、鼓泡或开裂现象
	√
	

	
	
	贴面应严密、平整，不应有明显透胶
	
	√

	
	
	榫、塞角、零部件等结合处不应断裂
	√
	

	
	
	零部件的结合应严密、牢固
	
	√

	
	
	各种配件、连接件安装不应有少件、漏钉、透钉。  (预留孔、
选择孔除外)
	√
	

	
	
	各种配件安装应严密、平整、端正、牢固，结合处应无开裂 或松动
	
	√

	
	
	启闭部件安装后应使用灵活
	
	√

	
	
	雕刻的图案应均匀、清晰、层次分明，对称部位应对称，凹 凸和大挖、过桥、棱角、圆弧处应无缺角，铲底应平整，各 部位不应有锤印或毛刺。
	
	
* √

	
	
	车木的线形应一致，凹凸台阶应匀称，对称部位应对称，车 削线条应清晰，加工表面不应有崩茬、刀痕、砂痕。
	
	

	
	
	家具锁锁定到位、开启应灵活
	√
	

	
	
	脚轮旋转或滑动应灵活
	
	√

	


8
	


漆膜外观要求
	同色部件的色泽应相似
	
	√

	
	
	应无褪色、掉色现象。
	√
	

	
	
	涂层不应有皱皮、发粘或漏漆现象
	√
	

	
	
	涂层应平整光滑、清晰，无明显粒子、涨边现象；应无明显 加工痕迹、划痕、雾光、 白棱、 白点、鼓泡、油白、流挂、 缩孔、刷毛、积粉和杂渣。
	
	
* √
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