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Norma zaktadowa wykonania elementéw meblowych

FOKUS S.C.

NA PODSTAWIE POLSKICH NORM BN-86 7140-15, BN-81-7140-11, EN-324
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1. Wstep:

1.1 Przedmiotem niniejszej normy sg wymagania techniczne oraz tolerancje wymiarowe i produkcyjne
elementéw meblowych poddanych obrébce w procesie produkcji sprzedawanych przez firme FOKUS S.C.
ktdra jest producentem elementédw meblowych oraz blatéw kuchennych na wymiar zwanych dalej wyréb.

1.2 Postanowienia ogdlne Norma Zaktadowa wigze strony, o ile nic innego nie wynika z pisemnych uméw
zawartych miedzy upowaznionymi przedstawicielami stron. Niniejsza Norma Zaktadowa jest integralng
czescig kazdej oferty, cennika i umowy. Przyjecie zamowienia do realizacji stanowi réwnoczesnie
akceptacje Normy Zaktadowej przez Zamawiajacego oraz Wykonawce.

1.3 Zakres stosowania normy zaktadowe;j

Wymagania niniejsze Normy Zaktadowej powinny by¢ stosowane przy projektowaniu, produkcji, montazu i
odbiorach koricowych mebli przez Zamawiajgcego wyréb.

2. Postanowienia ogdlne dla wyrobu zwanego elementem meblowym

2.1 Okreslenia podstawowe normy Niniejsza Norma Zaktadowa stworzona zostata w oparciu o Polskie
Normy: BN-81 7140-11, BN-7140-15 a takze norm producentow materiatéw z ktérych wykonywany jest
wyréb.

2.2 Materiaty wskazane w normie zaktadowej FOKUS S.C.

Materiaty sktadowe uzyte do produkcji mebli posiadajg atest higienicznosci E1 oraz wykonane sg zgodnie z
Polskimi Normami PN-EN 14322, PN-EN 438-3 oraz normami producentéw materiatow z ktérych wykonany
jest wyrdb.

https://www.egger.com/shop/pl PL/support/downloads

https://sklejkapaged.pl/do-pobrania/
https://hubertus-design.pl/wp-content/uploads/2018/09/folder_wysoki_polysk.pdf
https://www.wilsonart.pl/resources?category=Dane%20Techniczne&document_type=HPL%20Kompakt

2.3 Elementy meblowe, fronty meblowe oraz blaty robocze - normy produkcyjne obowigzujgce w firmie
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https://www.egger.com/shop/pl_PL/support/downloads
https://sklejkapaged.pl/do-pobrania/
https://hubertus-design.pl/wp-content/uploads/2018/09/folder_wysoki_polysk.pdf
https://www.wilsonart.pl/resources?category=Dane%20Techniczne&document_type=HPL%20Kompakt

2.3.1 Elementy meblowe:

*  Elementy wykonane z ptyty widrowej lub ptyty MDF, wykoriczone laminatem, fornirem przy czym
elementy wykonczone fornirem sg to elementy przeznaczone do dalszej obrébki gdyz wykoniczenie ich
jest surowe.

*  Podczas procesu ciecia lub okleinowania na krawedziach dopuszcza sie niewielki odprysk z tolerancja
do HO,8mm /L 1,5mm na 1mb wyrobu

* W elementach meblowych wykonywane sg otwory montazowe , wcigcia, kanaty w przedziale srednic
narzedzi dostepnych w parku maszynowym firmy Center Mebel oraz z uwzglednieniem ograniczen w
wykorzystywanych w tym celu maszynach z doktadnoscig wymiarowg potozenia w elemencie
wg BN-81/7140-11-1

e Krawedzie widoczne okleinowane sg obrzezem ABS, w grubosciach od 0,8mm do 2,0mm za pomocg
kleju EVA, PUR lub bezspoinowo z uzyciem obrzezy polimerowych PMMA w technologii Air Force
System.

e Spoina klejowa ma grubos¢ + 0,2mm i moze by¢ nieznacznie widoczna z racji uzytego rodzaju kleju.

* W elementach meblowych oferowanych jako standard potgczen wykonywane sg wiercenia dla kotkéw
drewnianych 8/32mm oraz konfirmatéw 6,4/50mm z tolerancjg maksymalnego odchylenia potozenia
wg BN-81/7140-11-1. W przypadku gdy bok szafki pozostaje widoczny stosuje sie tgczone potaczenie
na kotki drewniane + metalowe ztgcze typ Italiana Ferramenta Target J10, ztgcze Minifix 15

*  Woyciecia wewnetrzne wykonywane na centrum obréobczym dopuszczalne sg odpryski laminatu
HO,8mm / L1,5mm w iloSci nie wiekszej niz 2szt/1mb na krawedzi.

e Otwory pod potki dla boku mebla (element meblowy) za pomoca kotka podporowego fi5 z tolerancja
maksymalnego odchylenia wg BN-81/7140-11-1 na wysokosci, szerokosci i gtebokosci.

. Wymiary elementéw dla ptyty widrowej, MDF w granicach wymiaréw dla grubosci 8-32mm mieszcza
sie w przedstawionych ponizej granicach odchylenia | Klasy doktadnosci wg BN-86 7140-15 oraz lll
Klasy
wg BN-81 7140-11, dopuszczalne graniczne odchylenia dla Scistych wymiarow dtugos¢ szerokosc
przekatna oraz wichrowato$é, prostolinijnos¢ wg EN-324.

Dopuszczalna tolerancja wymiarowa w elementach o wymiarach na dtugosci lub szerokosci 60-320mm
(0,35mm) oraz 321-2000 (0,6mm) powyzej 2000mm dopuszczalna tolerancja doktadnosci wymiaru
0,6-1,77mm

*  Wymiary dla sciany tylnej zwanej wykonanej z ptyty HDF 3mm dopuszcza sie graniczne odchylenia dla
scistych wymiarow dtugos¢ szerokosc przekatna + 1mm na 1mb

*  Wregowanie dla $ciany tylnej wykonanej z ptyty HDF 3mm wykonuje sie dla krawedzi S4/H10mm dla
$ciany tylnej wpuszczanej (np.:dla elementéow szafek wiszgcych) S4/H8mm, dopuszcza sie niewielkie



odpryski z tolerancjg HO,8mm / L1,5mm na 1mb

2.3.2 Fronty meblowe

Fronty meblowe wykonane z ptyty wiérowej melaminowanej, ptyty mdf, ptyty MDF z wykonczeniem
Akrylowym, sklejki sucho trwatej z wykonczeniem akrylowym.

Wymiary frontéw meblowych z ptyty wiérowej melaminowanej, ptyty MDF w granicach wymiarow
grubosci 8-32mm, dopuszczalne graniczne odchylenia dla scistych wymiaréw dtugos¢ szerokosé
przekatna Klasy doktadnosci 1 wg BN-86 7140-15 oraz Klasy 3 wg BN-81 7140-11 oraz wichrowatos¢,
prostolinijnos¢ wg EN-324.

Dla elementéw o szerokosci powyzej 600mm i dtugosci pow. 1200mm zaleca sie stosowanie
stabilizatora frontéw w celu unikniecia wichrowania elementu.

Podczas procesu ciecia lub okleinowania na krawedziach dopuszcza sie niewielkie odpryski z tolerancja
do 0,5mm / 1,5mm na 1mb krawedzi zabezpieczonej obrzezem w ilosci nie wiekszej niz 1szt/1mb na
krawedzi.

Fronty wykonane z ptyty MDF z wykonczeniem z Akrylu z uchwytem lakierowanym zamontowanym w
elemencie, dopuszczalna odchytka w ptaszczyznie na krawedzi uchwytu +0,5mm, na dtugosci uchwytu
+ 0,5mm szczelina krawedzi bocznej frontu z uchwytem +0,5mm. W elementach wykonywane sg
otwory pod zawias BLUM Fi35mm z doktadnoscig na wysokosci i szerokosci wg BN-81/7140-11-1

Krawedzie widoczne okleinowane sg obrzezem ABS, w grubosciach od 0,8mm do 2,0mm za pomocg
kleju EVA, PUR lub bezspoinowo z uzyciem obrzezy polimerowych PMMA w technologii AirForce
System.

Spoina klejowa ma grubos¢ £ 0,2mm i jest lekko widoczna z racji uzytego kleju.

Wymiar frontéw wykonanych z ptyty MDF z wykonczeniem Akrylowym, z ptyty MDF 2stronnie biatym
melaminowanym, MDF surowym powinien miesci¢ sie w przedstawionych ponizej granicach
odchylenia. Nazwa tolerowanej wartosci Tolerancja Wymiary gabarytowe frontéw dtugos¢ wg Klasy
doktadnosci 1 wg BN-86 7140-15 oraz Klasy 3

wg BN-81 7140-11 grubos¢ w uwzglednieniu norm producenta materiatu uzytego do wykonania fontu
meblowego. Odchylenia wichrowatos¢, prostolinijnos$¢ wg EN-324.

Tolerancje dla frontéw ze sklejki z wykonczeniem z Akrylu zgodnie z normg dla sklejki sucho trwatej Paged.

Dla elementéw frontowych z wymiarem powyzej — szeroko$¢ 600mm oraz wysokos¢ 1200mm zalecane jest
stosowanie napinaczy frontow w celu unikniecia zwichrowania elementu. Dla elementéw frontowych
wykonanych ze sklejki z wykoriczeniem z akrylu nalezy stosowa¢ napinacz frontu zawsze.



2.3.3 Blaty:

*  Blaty jako elementy gotowe do montazu wykonywane zgodnie z przekazang dokumentacja przez
zamawiajacego, moga by¢ wykonane z ptyty wiérowej okleinowanej laminatem HPL, MDF
laminowanym laminatem HPL ptyty kompaktowej HPL,

*  Grubosc blatu z ptyty widrowej laminowanej laminatem HPL 38mm, MDF laminowanym laminatem
HPL 16mm, ptyty kompaktowej HPL 12mm.

*  Podczas procesu ciecia blatéw na odpowiednie wymiary powstaje rzaz po pile podcinajacej (pita
podcinajgca jest szersza od pity gtdwnej) o szerokosci +0,3mm, ktéry po ztgczeniu z bokiem, zaslepka
lub drugim blatem jest dopuszczalny.

*  Podczas procesu ciecia lub okleinowania na krawedziach dopuszcza sie niewielkie odpryski z tolerancja
do +0,5mm / 1,5mm w ilosci nie wiekszej niz 1szt/1mb na krawedzi.

e Wymiary blatéw powinny miesci¢ sie w przedstawionych ponizej granicach odchylenia Dopuszczalne
graniczne odchylenia dla scistych wymiaréw grubos¢ wg norm producenta Egger, dtugosé £ 1Imm,
szerokos$¢ po skrawaniu + 0,5mm, przekatna +1,0mm, na 1mb. Wichrowatos$¢ wg norm producenta
Egger

2.4 Dopuszczalne wady powierzchni i elementéw widocznych mebili.

2.4.1 Warunki obserwacji i oceny wad:

a) Element nalezy ogladac przy rozproszonym swietle dziennym lub réwnowaznym. Obserwator
powinien znajdowac sie w odlegtosci 1m od mebli, obserwujac je prostopadle nieuzbrojonym okiem w
czasie do 5sek..

2.4.2 Tabela dopuszczalnych i niedopuszczalnych wad zgodna z warunkami obserwacji i oceny wad:
Rodzaj wady widoczne podczas obserwacji z odlegtosci wiekszej niz 1m:

* dopuszczalne sg wady widoczne podczas obserwacji z odlegtosci mniejszej niz 1m drobne
wady punktowe, uszkodzenia i wtrgcenia ciat obcych do 1,5mm wg opisu wady w elemencie

« dopuszczalne sg zarysowania oraz drobne uszkodzenia nie przekraczajgce 2mm/1mb lub
0,5m2 wyrobu

e dopuszczalne wady liniowe krawedzi do 0,5mm na 1mb

e dopuszczalne wady liniowe krawedzi w zakresie wskazanym dla danego wyrobu na 1mb lub
0,5m2 wyrobu



niedopuszczalne plamy, smugi oraz wszelkie niedoskonatosci powierzchni elementu

dopuszczalne zamaskowanie drobnych niedoskonatosci powierzchni ujetych w zakresie wad
dla danego wyrobu, krawedzi, drobnych uszkodzen, pekniec i zarysowan poprzez
zamalowanie wady specjalistycznym korektorem lub woskiem do mebli dopuszczalne
odchylenia wymiaréw mieszczace sie w granicach opisu.





