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Наметки под петли и направляющие делаются d 2 мм - глубиной 2 мм, глухим сверлом (отверстие d: 1; 1,5; 3мм автоматически 

заменяются на 2мм) в пласти и диаметром 5 мм - глубиной 2мм в торец . Обратите внимание, что некоторые фрагменты фурнитуры 

построены отверстиями (пример: демфер силиконовый), если данная фурнитура пересекается с деталью то будет выполнена наколка. 

Также отсутствия пункта "деталь не закреплена" при анализе модели, не является причиной для неопытного конструктора ставить 

отверстия d 1-2мм с глубиной 1-2 мм. Эти отверстия также учитываются в счете и будут выполняться. Данная ошибка выявляется только 

во время монтажа и ведет к переделке деталей за счет заказчика.

Стандартный  диаметр отверстий сквозных и глухих (сверлом) – 5/7/8/10/15/20/25/35мм (от 10 до 35 мм только в плоскость). 

Максимальная глубина отверстия: для плиты толщиной 16 мм - гл.13мм, для 18мм - гл.15мм и тд. Для глухих отверстий всегда остается 3 

мм тела, иначе выдавливает материал.

Нестандартный  диаметр отверстий сквозных и глухих выполняется фрезеровкой в пласть (Пример Ø: 4 / 8.5 / 9.5 / 15.3 / 18 / 30 и др)

Глубина присадки отверстий в торец для диметров 5 и 8 мм - максимум 38 мм. Отверстия, где L больше автоматически заменяются на 

38. Производство не досверливает отврестие на заданную глубину по модели или чертежу, то есть больше 38 мм.

Исправление отверстий  в заказе на моменте выполнения присадки оплачивается отдельным счетом ( материал для переделки + производственные услуги). 

Срок выполнения заказа соответсвенно увеличивается.

Ограничения производства

Привезенные клиентом остатки/обрезки - принимаются на производство по длине от 1500, по ширине от 500мм.  Менеджеру указывается точный размер 

обрезка с учетом направления текстуры. На производство предоставляется крой на эти обрезки с отпилом 12 мм со всех сторон. Обрезки после присадки не 

принимаются!!! Отправляйте обрезки на производство сразу после оплаты счета.

Производство не выполняет наборную склейку, переклейку и другую склейку, где нужно использование пресса.

Присадка

Модели клиента не проходят проверку на корректность присадки. Это ответственность клиента. Убедительная просьба проверять модели инструментом 

"анализ модели" в БазисМебельщик перед отправкой! Не все пункты являются ошибками, это индикаторы для обращения внимания на ваш проект.

Исправление отверстий присадки в клиентских моделях нашим технологом оплачивается как конструкторский расчет- 100 рублей за деталь. (ошибки связанные с 

пересечением и другие индивидуальные случаи). 

Выгрузка привозного материала осуществаляется только под кару.

ВСЕ ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА МЕБЕЛИ   

Листы по диагонали не пилим и не фрезеруем.

Фасадные детали с переходящей текстурой в карте кроя должны распологаться в одной полосе. Раскрой отправляется на согласование. Синих обрезков в полосе 

быть не должно, иначе переходящей текстуры не получится. Набор деталей с переходящей текстурой в одну полосу считается конструкторским расчетом по 

детально. Толщина пильного диска 4,4 мм.

Минимальный размер детали под торцевой скос  300х100мм.

Минимальный размер детали под присадку в пласть и торец 150*60мм.

Максимальный габаритный размер криволинейной детали и деталей с присадкой – 3000*1400мм, т.к. деталь с большим размером не поместится на станок.

Максимальный размер до точки обработки криволинейной детали от базы станка – 3000мм – размер по Х, 1400мм – размер по Y (необходимо присылать 

эскизы, т.к. это вопрос индивидуальный).

Размеры

На производстве принято считать, что длина детали (L) идет вдоль текстуры, а ширина (W) - поперек. Первой всегда указывается длина, а второй ширина.

Максимальный размер прямолинейной детали - 2776*2046мм. (размер детали с учетом торцевания 12мм по периметру). Максимальный размер 

прямолинейной склеенной детали - 2766*2036мм. У данной детали все углы 90° и её возможно закромить.

Для всех столешниц постформинг можно срезать не меньше чем 10мм. 4100 мм - максимальная длина для готовой столешницы

Минимальный размер криволинейной детали (фрезеровка) – 300*100мм.

На производстве введены ограничения по максимальным и мимальным габаритам деталей для выполнения определенных операций. Это означает, что для 

выполнения переходящей текстуры, кромления, присадки, фрезеровки, пазования и выполнения торцевого скоса деталь должна быть не меньше 

отпределенного габарита. Выполнений обработок будет выполнять по определенному техпроцессу с последующим упиливанием до готового размера, который 

не может быть меньше минимального размера детали без кромления.

Минимальный размер детали без кромки 100*30мм.

Минимальный размер прямоугольной детали с кромкой по периметру 300*60 мм или 150х150 мм.

Детали габаритом меньше чем 300*60 мм или 150х150 мм кромление будет только по 3-м сторонам. Меньше 100*30мм. не изготавливаем. (Пример: для 

готовой детали 100х30 - заготовка 150х150 или 300х60 кромка сохранится только по двум сторонам; для готовой детали 100х60 - заготовка 300х60 , кромка 

сохранится по 3-м сторонам, для готовой детали 100х120 заготовка будет 100х300 или 120х300 с сохранением кромки по трем сторонам, если заготовку деталь 

150х150 кромка сохранится только по 2-м.

Минимальный отступ для внутренний фрезеровки от торца детали до выреза 100мм. (если это растояние меньше, то к счету прибавляется упиливание 

детали и конструкторский расчет) 

Технические возможности и ограничения производства
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Криволинейную деталь со скосом и тупым  углом больше 135 град. рекомендуется, закромить единой кромкой, 

т.е. угол скруглить минимальным радиусом. Технолог производства не вносит данную корректировку 

самостоятельно.

4.10

4.11

4.12

4.13 Минимальный внешний радиус с кромлением ЭВА  0,4 мм-20мм, 1 мм-50мм, 2мм-150мм

4.14 Минимальный внешний радиус с кромлением ПУР 0,4 мм-10мм, 1 мм-10мм, 2мм-80мм

4.15 Минимальный внутренний радиус с кромлением ЭВА 0,4 мм - 50мм, 1 мм - 50мм, 2 мм - 200мм.

4.16 Минимальный внутренний радиус с кромлением ПУР 0,4 мм - 10 мм, 1 мм - 10 мм , 2 мм - 50 мм

4.17
Внутренние замкнутые вырезы кромим только ПУР. Кромки 0,4 и 1 мм. Минимальный диаметр 100мм или 

квадрат 100х100мм
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4.19
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Фрезерование под вставку алюминиевую для эконом панелей осуществяется специльной фрезой по длине или 

ширине детали (параметры на картинке). Профиль должен выполнен соотвутсующе и имя паза "под эконом 

панель".

5.6
Все пазы проходные и минимальное растояние между центрами паза 100 мм, торцы запечатываются после 

кромления.

5.7
Пазы в торец и фрезеровки в тыл фасада под петли MODUS должны быть настроены по пункту 6.19, либо петлю 

вставить в модель как фурнитуру и технологи производства настроят все обработки.

5.8 Минимальная толщина фасада и горизонтальных деталей 18мм.

Минимальное растояние от торца детали до контура внутренней врезеровки не менее 80 мм. Деталь необходимо зафиксировать на 

вакуумных подушках. Если данное растояние не обеспечивается, то деталь возможно изготовить только по индивидуальному 

техпроцессу через формирование заготовки. Данная обработка сопровождается технологом и оплачивается как конструкторский расчет

Присадку в торец после фрезеровки контура (Пример: прямо и треугольный или сферический контур)  производство не выполняет. 

Внимание! Модель клиента обрабатывается скриптом на подготовку под производство. Это означает, что диаметры и глубина отверстий в проекте изменяются 

автоматически под инструмент станка. Отверстия диаметром 4.4/ 8.5/ 15.5 и т.д. выполняются фрезерованием (П 2.4) или будут заменены под ближайший 

диаметр сверла по требованию заказчика. Все диаметры передаются менеджеру заказа. При необходимости выполнения нестандартной присадки сообщить 

менеджеру.

Порядок кромения: 1 - паз под хдф; 2 - меньший габарит; 3 - больший габарит; 4 - фрезеровка/присадка; 5 - кромление вырезов; 6 - упиливание

При необхомости кромления опреденного торца в последнюю очередь, сообщить менеджеру и обозначить в модель (1х19 W960SM лицо)

Внутреннее криволинейное кромление глубиной больше 50 мм на длину 400 мм осуществляется только PUR-клеем, все конфигурации согласовываются по 

чертежу или БМ. Под сифоны, вытяжки и вырезы похожей конфигурацией производство кромит только PUR-клеем. Вручную не кромим, принципиально, по 

технике безопасности и сохранения надлежащего качества деталей.

При изготовлении криволинейных деталей с кромкой «встык », допускается щель – до 1мм., т.к. это обрабатывается вручную (Температурное расширение 

кромки). Вырезы кромятся после прямолинейного кромления.

По умолчанию производство кромит ЭВА клеем. Для кромления деталей ПУР клеем необходимо указать в БМ в имени и обозначение кромки пометку "ПУР" 

(Пример: 1х19 ПУР, 1х19 ПУР W980st9 ). Если заказ оформлен по деталировке, указать в графе комментарий "кромить пур клеем" напротив нужной позиции. 

Обязательно передать информацию о наличи кромления ПУР клеем менеджеру заказа.

Кромление 0,8/1,5/2/PerfectSense /AGT/TSS производится с раундами вальцовкой и полировкой фетрами, без снятия защитной пленки.

Для EVO-клея максимальная глубина внутреннего криволинейного кромления 50 мм на длину 400 мм, все конфигурации согласовываются по чертежу или 

БМ. Вручную  не кромим , принципиально, по технике безопасности и сохранения надлежащего качества деталей.

Минимальный габарит детали 300х100.

Кромление одной детали выполняется только одним клеевым составом. Совмещать ПУР клей и ЭВА на одной детали запрещено технологически

Производство не кромит детали из шпона и фанеру, а также не наносит кромки с фольгой или другими металлическими соединениями

Фрезеровка

Минимальный внутренний радиус без кромления – 6 мм. Прямые внутренние углы производство не делает.

Угловые внутренние выпилы остаются с минимальным  радиусом от фрезы - R6 мм. В БМ заказчика радиус обозначать обязательно, иначе пересечение 

траекторий инструмента. Переделка за счет заказчика.

Для двухстороннего материала (ЛДСП, МДФ, шпонированные плиты, столешницы и тд) обозначить лицевую сторону в модели.

В фасадные детали с переходящей текстурой присадка не делается

Кромление

Все детали для достижения максимального качества кромятся с прифуговкой, равной толщине кромки. В программе «Базис» необходимо прописать 

обозначение кромки 0,4 мм, 1 мм, 2 мм, поставить следующие параметры: "подрезать панель" и "добавить припуск по толщине облицовки". Т.е. размер 

заготовки (до облицовки кромкой) равен размеру готовой детали (после облицовки кромкой) или все толщины кромки равные 0 мм

Максимальная толщина плиты для кромления - 38мм

Минимальная толщина любой детали с кромкой  0,4/0,8/1/1,5/2.0мм  – ЛДСП от 16мм.

Кромление  толщины 8 мм и 10 мм только по договоренности с менеджером и согласованием с производством 0,4 и 1 мм, при этом кромка упиливается.
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5.9 Фрезеровку в алюминевый профиль производство не выполняет. 
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6.12
Паз в торец диском -  шириной 5 мм.  Максимальная глубина паза - 20 мм. Максимальный габарит детали 3000 х 

950. Обработка по одной длинной и двум коротким сторонам.

6.13
Паз в торец фрезой -  шириной 8 мм.  Максимальная глубина паза - 30 мм. Максимальный габарит детали 3000 х 

950. Обработка только по одной длинной стороне.
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7.5

Станки видят "ВЫЕМКИ". Выемка отличается от паза логикой выполнения операции. Паз выполняется по траектории и фреза совершает движение только от 

начала и до конца в отличии от выемки, эта обработка зачищает всю область. То есть обработка будет выполняться по всему контуру выемки и площади внутри. 

Один и тот же паз для врезного профиля при разных способах построения займёт разное время выполнения операции. Все пазы построенные с инструментом 

"выемка" считаются как несквозная обработка - 400р за обработку или 4000 р за квадратный метр для одной детали.

Не допускается в модели группировать изделия или части изделий в "покупное изделие"(Сборка), а также 3D: STL, STEP объекты. В противном случае детали 

не попадут на производство. Тоже касается присадки ее составных частей и параметров (пример: после обработки максимальная длина отверстия 38).

Выполнение сквозной выемки невозможно. Это считается как фрезеровка контура и перестраивается через редактирование контура платно. При просчете 

заказчику отправляется скриншот с указанием данной ошибки + подетальная стоимость исправления обработки. Деталь располагается на вакуумных подушках. 

Данный вариант подходит только для нестинга. У нас другое оборудование.

Построение выборки или фрезеровки путем набора массива отверстий (присадкой) исправляется на соответствующую операцию (паз/выемка/фрезеровка по 

счёту) и оплачивается как конструкторский расчёт.

Пазы

Мин. ширина паза по пласти-  4мм. Минимальный отступ от края детали по пласти - 10мм. 

Нестандартные пазы в пласть (более 20 мм шириной) выполняются несколькими проходами инструмента (фреза d=20). В счете указывается общее количество 

проходов. Стоимость прохода для фрезы диаметром 20мм указана в прайс листе. 

С файлами из пиратских версий производство не работает. Технолог не будет искать способ открыть вашу модель. Работайте с лицензии или просите 

пересохранять проекты в лицензию, возможно открыть файлы в формате фрагмента или  библиотекой. Сохраняйте файлы в архив

Требования при оформлении и размещении заказа

Пазы в торец с нестандартной шириной выполняются несколькими проходами инструментов. В счете указывается общее количество проходов. Стоимость 

одного прохода указана в прайс листе 

Не сквозные выборки под навесы, ручки, менсолодержатели, паз для подсветки углом, петли и тд - строятся выемкой или отдельными пазами (траектория - один 

паз). Если несквозная выборка построена выемкой - обратить внимание на профиль (профиль должен выходить за контур детали на 10 мм, иначе будут "клыки"). 

Если пазом - обратить внимание на длину траектории (частая ошибка редактирование габарита детали без редактирования длины траектории). 

Прием заказов ТОЛЬКО модель базиса или бланк заказа. 

Технолог не вносит изменения в модели, построенные в программе Базис Мебельщик заказчиком. Если заказчик хочет что-то убрать, добавить или 

исправить, то вносит изменения сам  и присылает исправленную модель. Все изменения в модели по просьбе заказчика нашим технологом платные -от 100 

рублей за деталь и выполняются с согласованием исправлений. Срок изготовления начинается после согласования и подтверждения заказчиком всех 

изменений.

Все обсуждения по проектам ведутся только с закрепленным менеджером. Все замечания по проекту технолог сообщает менеджеру, чем дольше проходят 

обсуждения изменений, тем больше увеличивается срок изготовления заказа. После перемещения заказа на производство, изменения не принимаются!

6.11

6.14

Паз в торец - минимальный размер детали 300*100. 

Минимальное растояние между пазами в пласть детали  - 15 мм. , иначе паз отламывается. Фрезеровка пересекающаяся с пазом или пересекающиеся пазы 

также приводят к отколу паза.

При изготовлении сквозного паза шириной 4 мм по пласти, паз запечатывается при кромлении по периметру.

При изготовлении несквозного паза на выходе остается радиус от пилы/фрезы.

При распиле не с модели, указывать сторону по которой делать паз и размер паза ( пример паз  16+8+4 по 720), глубина паза  под  ХДФ - 8 мм ( не изменно ). 

Расшифровка -   паз 16+8+4 по 720 (16 отступ от края/8 глубина/ 4 ширина/720 длина паза). Минимальный отступ от края детали 10 мм. Паз глубиной больше 

8мм рекламации не подлежит.

Скос по торцу детали выполняется без кромления ЭВА-клеем ( кромка отлетает, уменьшается габарит детали, угол не стыкуется) максимальный угол скоса 45 

градусов. Пример обозначения: Скос 45 градусов

Торцевой скос не кромится после выполние обработки. Кромление торцевых скосов заказчик осуществляет самостоятельно. Припуск для дальнейшего 

кромления не предусматривается, это должно быть учтено при проектировании конструктором заказчика.

Скос по кромленному торцу выполняется после кромления ПУР-клеем в 0 или со ступенькой (миним. 2 мм). Это означает, что деталь кромится и выполняется 

торцевой скос с сохранением кромки.

Выполнение сложных фрезеровок под интергированные элементы всегда сопровождается с данной фурнитурой. Выполнение фрезеровки под петли, замки, 

профиля только по наличию фурнитуры на производстве. В противном случае выполняется по базис файлу без подгонки. 

Паз в торец фрезой -  шириной 10 мм.  Максимальная глубина паза - 42 мм. Максимальный габарит детали 3000 х 

950. Обработка только по одной длинной стороне.

Паз в торец диском-  шириной 3 мм.  Максимальная глубина паза - 13 мм. Максимальный габарит детали 3000 х 

1450 с возможностью обработки по периметру
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ВАЖНО!!!Производство принимает рекламации на оказанные услуги не позднее 31-го календарного дня с момента 

изготовления деталей. Выполнение обработок фиксируются на камеры видео наблюдения.

Чертежи от заказчика с параметрами фрезеровки, пазов и присадки должны хорошо читаться. Технолог в праве отправить задание на доработку при плохой 

читаемости или отсутствии информации. Для достоверности повторения контура рекомендуем отправлять DXF и DWG файл, также можете дополнить STEP или 

STL моделью из другой программы. Все отрисованные детали отправляются на согласование.

Позиции расставляются заново по материалу и габариту. Обозначения удаляются. Сохранить ваши позиции можно переносом их в имя детали. Услуга 

рассчитывается как изменение модели по просьбе клиента.

Просчет конструкторского заказы выполняется после согласования конструктива.

Минимальный срок конструкторских работ 5 рабочих дней для изделия. Чем полнее ТЗ - тем меньше вопросов и быстрее выполняется заказ.

Стоимость конструкторских работ по разработки изделия на момент начала проектирования является предварительная. Конечная стоимость разработки 

после согласования сборочных чертежей и рассчитывается по спецификации общего количества уникальных позиций. К конструированию приступают после 

оплаты предварительной части, файлы отправляются после оплаты всей суммы.

Во избежание недопониманий и разночтений заказ должен содержать одну модель в формате ".b3d", в которой все изделия, относящиеся только к этому 

заказу, в необходимом количестве находятся на общей сцене. При объединении нескольких моделей в один проект технологом производства позиции не 

сохраняются, возможно пересечения деталей и фурнитуры, а также переназначение отвертстий на другие детали или ошибочное количество деталей и изделий. 

Карты кроя выполняются под производство, с определенными отпилами и количеством поворотов. Карты кроя при просчёте могут незначительно отличаться от 

документов в работу.

Если технолог производства ошибся в габарите модуля (пример: шкаф 2500х1200х600, а был выполнен 2600х1500х300 или кухонный модуль надо 800х800х550, 

а выполнен 800х400х550), но на чертежах на согласовании были указаны размерные линии изделия которое было выполнено и заказчик все согласовал, то 

вопрос не считается спорным и решается в пользу технолога производства.

Технолог производства не подготавливает задания для подрядчиков клиента (камень, металл, массив и тд). Заказчику отправляется базис файл проекта.

Для формирования плит нестандартной толщины ( Толщина, не выпускаемая заводом производителем плит ЛДСП), необходимо в бланке заказа в графе 

"комментарии" указывать - "склейка", в графе "Толщина и цвет материала" указывать толщину заводской плиты из которой необходимо сделать склейку , а в 

графе "количество" указывать кол-во деталей необходимых для изготовления склеенных деталей. ( Например: если необходимо изготовить 2 детали размером 

500*500 и толщина 32 мм из ЛДСП W908SM, то в графе "Толщина и цвет материала" пишем W908SM 16 мм, в графах "длина" и "ширина" указываем размер 

510*510 (так как после склеивания деталь необходимо от торцевать, для достижения ровного торца и качественной поклейки кромки ), в графе "кол-во" 

указываем 4 шт. ( так как для изготовления 2-х деталей 32 мм нужно напилить 4 детали толщиной 16 мм и склеить между собой ), а в графе "комментарии" 

написать - склейка, нужный размер и кол-во деталей в 32 толщине ). То есть клиент указывает чистый размер деталей и то количество которое необходимо с 

комментарием склейка, а наш сотрудник указывает размер с расчётом на торцевание  и количество заготовок для склеивания. В БМ для формирования детали 

толщиной 32 мм необходимо, в свойствах детали назначить облицовку на одну из сторон пласти и создать пользовательское свойство "Примечание" в 

вариантах выбрать "Склейка". Так при раскрое будет 2 детали с припуском для торцевания (Пример: позиция 14 с габаритами 550х770 - в раскрой пойдет поз. 

14 - 560х780 и 14а - 560х780)                                                  

Возможно отображение на бирке пользовательских свойств: 1-ое - "Примечание" и 2-ое - "Комментарий". Их содержание должно отображать информацию 

относящуюся к изготовлению: фрезеровка, слейка, паз ЧПУ, пур клей, торццевой скос - угол).

Для того , чтобы добавить логопит заказчика в этикетку детали, необходимо передать файл в формате JPEG с прозрачным фоном в черно белом варианте. 

Логотип помещается на все детали одного заказа (все этикетки). Услуга платная - 500р ЗАКАЗ, считается как конструкторский просчет. Логотипы присылаются 

с каждым заказом. Логотипы НЕ СОХРАНЯЮТСЯ! Логопит могут удалить с этикетки детали, если он мешает чтению производственных операций. Надпись 

"СТАНДАРТ-КУБАНЬ" или  логотип "СТАНДАРТ все для производства мебели"  сохраняется обязательно.

Создание присадки и/или фрезеровки(вырезы) и/или пазы(четверть/скосы) на деталях с чертежей заказчика оплачиваются как конструкторский расчет 100 рублей за 

позицию. Сложная обработка (более 3-х фрезеровок + присадка) оплачиваются как 200 руб за позицию с изготовлением по техпроцессу.

При заполнении бланка смотрите пункт 7.8, когда используете несколько цветов ЛДСП - между ними необходимо пропускать строчку, а так же один декор не 

разделять между цветами.

Услуга создания сборочного чертежа по модели заказчика считается как конструкторский расчет * количество листов.

Технолог не консультирует монтажные бригады заказчика.

Технолог при выполнении конструкторского заказа (разработка изделий : кухни, шкафы и тд) отправляет чертежи на согласование в формате схемы сборки, 

где указана основанная фурнитура и габариты деталей. Смета на фурнитуру включает все элементы содержащиеся в модели. Заказчик сам ищет где купить 

фурнитуру по имени и артиклу фурнитуры.
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