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STUDIO

Norma Zaktadowa producenta mebli 4 Katy Studio
OPRACOWANA NA PODSTAWIE POLSKICH NORM PN-EN
1116:2018-04, PN-EN 14749:2007; PN-EN ISO 12543-5, PN-EN ISO 12543-6
| WSTEP
1. Przedmiot normy

Przedmiotem niniejszej normy sg wymagania techniczne oraz tolerancje wymiarowe i
produkcyjne mebli na wymiar sprzedawanych przez firme Parker Desigh Group Sp z
0.0. pod marka 4 Katy Studio zwang dalej Wykonawca, ktéra jest producentem mebli na
wymiar takich jak meble kuchenne, szafy, garderoby, t6zka, meble pokojowe, biurowe
oraz tazienkowe z wykorzystaniem ptyty meblowej, blatéw meblowych oraz szkta
laminowanego oraz lakierowanego, zwane dalej produktem.

2. Postanowienia ogélne

Niniejsza Norma Zaktadowa jest integralng czesciag kazdej oferty, cennika i umowy i
wigze strony, o ile nic innego nie wynika z pisemnych uméw zawartych miedzy
upowaznionymi przedstawicielami stron. Przyjecie zamoéwienia do realizacji stanowi
réwnoczesnie akceptacje Normy Zaktadowej przez Zamawiajgcego oraz Wykonawce.
Strony podejmujgce wspotprace z uwzglednieniem Normy Zaktadowej, podejmujg ja w
dobrej wierze, przy zachowaniu zasad rzetelnosci i uczciwos$ci oraz z poszanowaniem
prawa.

3. Zakres stosowania normy zaktadowej

Wymagania niniejsze Normy Zaktadowej powinny by¢ stosowane przy projektowaniu,
produkcji, montazu i odbiorach koncowych mebli przez Wykonawce jak i
Zamawiajgcego lub przez ich przedstawicieli. Okresla ona zasady i tryb sktadania
zamowien oraz wykonania wyrobow znajdujacych sie w ofercie handlowej Komandor ...
w tym wyrobow na indywidualne zamowienie Zamawiajgcego.

POSTANOWIENIA OGOLNE PRODUKTU
1. Okres$lenia podstawowe normy

Niniejsza Norma Zaktadowa stworzona zostata w oparciu o Polskie Normy : PN-EN
1116:2018-04, PN-EN 14749:2007, PN-EN ISO 12543-5, PN-EN ISO 12543-6 oraz w
odniesieniu do ustalen wewnatrz.

2. Materiaty sktadowe mebli

Materiaty sktadowe w postaci ptyt meblowych oraz blatéw meblowych uzyte do
produkcji mebli posiadajg atest higienicznosci E1 oraz wykonane sg zgodnie z Polskimi
Normami PN-EN 14322, PN-EN 438-3



https://kronosfera.pl/certyfikaty-i-atesty
https://www.egger.com/shop/pl_PL/support/downloads

Materiaty sktadowe w postaci szkta laminowanego, hartowanego lub lakierowanego
uzyte do produkcji mebli posiadajg atest higienicznosci E1 oraz wykonane sg zgodnie z
Polskimi Normami PN-EN ISO 12543-5, PN-EN ISO 12543-6; PN-EN 12150-1

3. Budowa szaf, garderdb, szafek kuchennych oraz innych mebli na wymiar oraz ich
warunki techniczne i tolerancje

a) Boki mebla
1) Boki meblowe wykonane z ptyty laminowanej, akrylowej lub ptyty mdf lakierowanej

2) Podczas procesu ciecia lub okleinowania na krawedziach dopuszcza sie niewielkie
odpryski z tolerancjg do +/- 1,5 mm

3) Zawiasy oraz prowadnice przykrecane sg za pomoca wkretéw do drewna.

4) W bokach z pétkami wykonany sa nawiercenia fi 5 (z doktadnoscig na wysokosci +/-
1,5mm) do podpdrek na poétki (w standardowych szafkach dolnych jedna pétka, w
standardowych szafkach gérnych 2 pétki), dopuszcza sie niewielkie odpryski z tolerancja
do+/-1mm

5) W razie potrzeby w tylnej czesci boku jest nafrezowany rzaz (podciecie) na ptyte HDF
grubosci +/- 4mm na gtebokos¢ +/- 10mm z przesunieciem od tytu od Tmm do 30mm. (
dot. szafki kuchenne)

6) Krawedzie widoczne okleinowane sg obrzezem PCV, ABS, HPL lub melaming w
grubosciach od 0,4mm do 2mm za pomoca kleju.

7) Spoina klejowa ma grubos¢ +/- 0,2mm i jest lekko widoczna.

8) Bok skrecany jest z wiencem dolnym i gérnym za pomoca wkretéw, konfirmantow,
minifixdw, katownikéw z tolerancjg maksymalnego odchylenia +/- 2mm oraz kotkow
drewnianych ( dot. szafki kuchenne)

9) Przesuniecia miedzy bokiem a wiencem dolnym i gérnym sg w granicach +/- 2mm na
dtugosci, szerokosci, wysokosci i gtebokosci.

10) Wyciecia wewnetrze wykonywane recznie z powodow braku zastosowania pity
podcinajgcej moga mie¢ odpryski laminatu +/- 3mm

11) Tolerancja wycie¢ recznych w bokach (np. na zaslepki, rury itp.) wynosi +/-83mm na
dtugosci, szerokosci, gtebokosci, liniowosci i kata.


https://kronosfera.pl/certyfikaty-i-atesty
https://www.egger.com/pl/pomoc/materialy-do-pobrania?country=PL

12) Wymiar bokoéw powinny miescic sie w przedstawionych ponizej granicach
odchylenia

Dopuszczalne graniczne odchylenia dla scistych wymiaréw
grubosé dtugosé szerokos¢ przekatna wichrowatosc¢

+/- 0,5 mm +/-1,5mm +/-1,5mm +/-1,5mm +/-2mm na 1mb

b) Wience gorne i dolne
1) Wiennce meblowe wykonane z ptyty laminowanej, akrylowej lub ptyty mdf lakierowane;j

2) Podczas procesu ciecia wiefica na odpowiednig dtugos¢ powstaje rzaz (podciecie) po
pile podcinajgcej (pita podcinajgca jest szersza od pity gtdwnej) o szerokosci +/- 0,3mm,
ktéry po ztgczeniu z bokiem jest lekko widoczny.

3) Podczas procesu ciecia lub okleinowania na krawedziach dopuszcza sie niewielkie
odpryski z tolerancjg do +/- 0,8mm

4) W razie potrzeby w tylnej czesci boku jest nafrezowany rzaz (podciecie) na ptyte HDF
grubosci +/- 4mm na gtebokos¢ +/- 10mm z przesunieciem od tytu od Tmm do 30mm.

5) Krawedzie widoczne okleinowane sg obrzezem PCV, ABS, HPL lub melaming w
grubosciach od 0,4mm do 2mm za pomoca kleju.

6) Spoina klejowa ma grubos¢ +/- 0,2mm i jest lekko widoczna.

7) Wieniec skrecany jest z bokiem za pomoca wkretéw, konfirmantéw, minifixéw,
katownikow z tolerancjg maksymalnego odchylenia +/- 1,8mm oraz kotkdw meblowych

8) Przesuniecia miedzy wiericem a bokiem sg w granicach +/- 1,8mm na dtugosci,
szerokosci, wysokosci i gtebokosci.

9) Wyciecia wewnetrze wykonywane recznie z powodéw braku zastosowania pity
podcinajgcej moga mie¢ odpryski laminatu +/- 3mm.

10) Tolerancja wycie¢ recznych w bokach (np. na zaslepki, rury itp.) wynosi +/-83mm na
dtugosci, szerokosci, gtebokosci, liniowosci i kata.

11) Wymiary wiericow powinny miescic¢ sie w przedstawionych ponizej granicach
odchylenia



Dopuszczalne graniczne odchylenia dla Scistych wymiaréw

grubosé dtugosé szerokos¢ przekatna wichrowatos¢

+/- 0,5 mm +/-1,5mm +/-1,5mm +/-1,5mm +/-3mm na 1mb

c) P6tki meblowe
1) P6tki meblowe wykonane z ptyty laminowane;.

2) Podczas procesu ciecia po6tki na odpowiednig dtugos$é powstaje rzaz (pociecie) po pile
podcinajacej (pita podcinajgca jest szersza od pity gtdwnej) o szerokosci +/- 0,3mm,
ktéry po ztgczeniu z bokiem jest lekko widoczny

3) Podczas procesu ciecia lub okleinowania na krawedziach dopuszcza sie niewielkie
odpryski z tolerancjg do +/- 0,8mm

4) Krawedzie widoczne okleinowane sg obrzezem PCV, ABS, HPL lub melaming w
grubosciach od 0,4mm do 2mm za pomoca kleju.

5) Spoina klejowa ma grubos¢ +/- 0,2mm i jest lekko widoczna.

6) Potka zamontowana jest do boku mebla za pomoca ztgcza Rafix lub jesli zachodzi
taka potrzeba za pomoca kagtownika z tworzywa sztucznego z tolerancjg maksymalnego
odchylenia +/- 1,8mm na wysokosci, szerokosci i gtebokosci. W przypadku poétek
niekonstrukcyjnych moze ona zosta¢ zamontowana na podpdrkach metalowych (luzna)

7) Gtebokos¢ poétki w stosunku do boku moze by¢ mniejsza od 0Omm do 50mm (inna
gtebokos¢ poétek mozliwa po dodatkowych ustaleniach) oraz do 100 mm w przypadku
systemu przesuwnego

8) Wyciecia wewnetrze wykonywane recznie z powoddéw braku zastosowania pity
podcinajgcej moga miec¢ odpryski laminatu +/- 3mm

9) Tolerancja wyciec¢ recznych w bokach (np. na zaslepki, rury itp.) wynosi +/-3mm na
dtugosci, szerokosci, gtebokosci, liniowosci i kata.

10) Wymiary poétek powinny miescic sie w przedstawionych ponizej granicach
odchylenia

Dopuszczalne graniczne odchylenia dla scistych wymiaréw

grubosé Dtugosé szerokosé¢ przekatna wichrowatos¢

+/- 0,5 mm +/-1,5mm +/-1,5mm +/-1,5mm +/-3mmna 1Tmb



d) Tylna ptyta zwana,, plecami” mebla
1) Tylna ptyta moze by¢ wykonana ptyty HDF 3-4mm, ptyty laminowanej lub ptyty mdf.

2) Podczas procesu ciecia ptyt na odpowiednie wymiary powstaje rzaz (podciecie) po
pile podcinajacej (pita podcinajgca jest szersza od pity gtéwnej) o szerokosci +/- 0,3mm,
ktéry po ztgczeniu z bokiem, wiencem, zaslepka lub poétka jest lekko widoczny.

3) Podczas procesu ciecia lub okleinowania na krawedziach dopuszcza sie niewielkie
odpryski z tolerancjg do 0,8 mm

4) Tylna ptyte montuje sie w zaleznosci od grubosci plecéw i konstrukcji mebla za
pomoca : ztgcz Rafix, zszywek, gwozdzi, wkretéw, katownika z tworzywa sztucznego lub
metalowego z tolerancjg maksymalnego odchylenia +/- 1,8mm na wysokosci,
szerokosci i gtebokosci

5) Wymiary tylnej ptyty powinny miesci¢ sie w przedstawionych ponizej granicach
odchylenia

Dopuszczalne graniczne odchylenia dla scistych wymiarow
grubosé Dtugos¢ szerokos¢ przekatna wichrowatos¢

+/- 0,5 mm +/- 2mm +/- 2mm +/-2mm +/-3mm na 1mb

e) Fronty meblowe

1) Fronty meblowe wykonane z ptyty laminowanej, ptyty mdf akrylowanej lub
lakierowanej, drewna, forniru, szkta, aluminium oraz systemowe w ramach stalowych
lub aluminiowych

2) Podczas procesu ciecia lub okleinowania na krawedziach dopuszcza sie niewielkie
odpryski z tolerancjg do +/- 0,5mm

3) Zawiasy w razie potrzeby przykrecane sg do frontéw za pomocag wkretow do drewna.

4) We frontach z uchwytem wykonywane sg otwory pod uchwyt w odlegtosciach
zaleznych od rodzaju uchwytu z doktadnoscia na wysokosci i szerokosci +/- Tmm

5) Krawedzie okleinowane sg obrzezem PCV, ABS, HPL lub melaming w grubosciach od
0,4mm do 2mm za pomoca kleju.

6) Spoina klejowa ma grubos¢ +/- 0,2mm i jest lekko widoczna.

7) Fronty wykonywane sg z wysokosci i szerokosci od 4mm do 8mm mniejsze od korpusu
szafki.



8) We frontach witrynowych szkto montowane jest w zaleznosci od typu frontu na
silikon, listwy lub specjalne zaczepy do szyb.

9) Tolerancja wycie¢ pod szkto we frontach witrynowych na szerokosci, wysokosci i
przekatnej wynosi +/- 2mm

10) W przypadku frontow systemowych stalowych i aluminiowych dopuszcza sie na
powierzchniach listew i torow odpryski na powierzchni z tolerancjag do +/- 0,8 mm
powstate podczas procesu ciecia na odpowiednig dtugosé

11) Wymiar frontéw powinien miescic sie w przedstawionych ponizej granicach
odchylenia

Nazwa tolerowanej wartosci | Tolerancja

dtugosé szerokos¢ grubosé
Wymiary gabarytowe =1 mm 1 mm =0,5mm
frontow
Odchylenia do 2,5mm/1mb 2,5mm/1mb X
prostolijnosci
Wichrowatosé¢ 2,5mm/1mb 2,5mm/1mb X
Kat naroznika +2° * 2° X

Dopuszczalne odchylenia od ptaszczyzny wynoszg +/- 2,5mm do wysokosci 900mm,
od wysokosci 901mm do 2500mm firma Komandor nie gwarantuje stabilnosci
produktéw bez zastosowania specjalnych elementéw napinajacych. W przypadku
frontow systemowych dopuszczalne wygiecie wzdtuzne od ptaszczyzny wynoszg +/-
2,5mm do wysokosci 900mm, od wysokosci 901mm do 2500mm +/- 5,0 mm

f) Blaty kuchenne i meblowe

1) Blaty moga by¢ wykonane z ptyty wiérowej okleinowanej laminatem HPL, kompozytu,
ptyty laminowanej dwustronnie, kwarcytu, kamienia lub konglomeratu.

2) Grubosc¢ blatu jest okreslana indywidualnie ze wzgledu na rézne materiaty.

3) 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 lekko widoczny.



4) Podczas procesu ciecia lub okleinowania na krawedziach dopuszcza sie niewielkie
odpryski z tolerancjg do +/- 2mm

5) Blaty montuje sie do mebli za pomoca wkretow ktdrych dtugos¢ jest dobierana do
grubosci blatu. Klej w przypadku blatéw z kompozytu

6) Wymiary blatéw powinny miesci¢ sie w przedstawionych ponizej granicach
odchylenia

Dopuszczalne graniczne odchylenia dla scistych wymiarow
grubosé dtugosé szerokos¢ przekatna wichrowatos¢

+/-0,5 mm +/-2mm +/-2mm +/-2mm +/-2mmna 1Tmb

4. Dopuszczalne wady powierzchni i elementow widocznych mebli.
a) Warunki obserwacji i oceny wad

Meble nalezy ogladaé przy rozproszonym swietle dziennym lub rdwnowaznym.
Obserwator powinien znajdowaé sie w odlegtosci 1m od mebli (jezeli norma nie stanowi
inaczej), obserwujac je prostopadle nieuzbrojonym okiem.

b) Tabela dopuszczalnych i niedopuszczalnych wad zgodna z warunkami obserwacji
i oceny wad elementéw wykonanych z ptyt meblowych, ptyt akrylowych, ptyt
lakierowanych, frontéw drewnianych, fornirowanych, wszystkich rodzajéw blatéw
oraz frontéw systemowych stalowych i aluminiowych

Rodzaj wady widoczne podczas widoczne podczas
obserwacji z odlegtosci |obserwacjiz
mniejszej niz 1m odlegtosci wiekszej

niz1m

drobne wady punktowe , uszkodzeniai |dopuszczalne niedopuszczalne

wtrgcenia ciat obcych

zarysowania oraz drobne uszkodzenia |dopuszczalne niedopuszczalne

nie przekraczajgce 3mm

wady liniowe krawedzi do 2mm na 1Tmb |dopuszczalne dopuszczalne

wady liniowe krawedzi przekraczajace |niedopuszczalne niedopuszczalne

2mmna 1mb



plamy, smugi oraz wszelkie dopuszczalne niedopuszczalne
niedoskonatosci powierzchni mebli

zamaskowanie drobnych dopuszczalne niedopuszczalne
niedoskonatosci powierzchni, krawedzi,

drobnych uszkodzen, pekniec i

zarysowan poprzez zamalowanie wady

specjalistycznym korektorem lub

woskiem do mebli

odchylenia wymiaréw mieszczace sie w | dopuszczalne dopuszczalne
granicach opisu i tabelach punktu 3
podpunkta, b, c,d, e, f

odchylenia wymiaréw nie mieszczace |niedopuszczalne niedopuszczalne
sie w granicach opisu i tabelach punktu
3 podpunkta, b,c,d, e, f

Widoczne potgczenia elementow dopuszczalne dopuszczalne
aluminiowych we frontach
systemowych do +/- 0,5 mm

c) Tabela dopuszczalnych i niedopuszczalnych wad zgodna z warunkami obserwag;ji
i oceny wad elementéw wykonanych ze szkta lakierowanego:

Rodzaj wady Ilos¢ wystepowania
Pecherze powietrza otwarte (pekajace) Niedopuszczalne

Wady liniowe w postaci rys Dopuszczalne o .
. . . Dopuszczalne jezeli nie sg widoczne z
o tacznej dtugosci do 20 mm i max. o o .
. 2 odlegtosci ok. 1 m w oswietleniu
dtugoscirysydo 10 mmna 1 m“ Plamy, .
. dziennym.
smugi

Dopuszcza sie wady nie skupione (tzw.
rozgwiezdzone niebo) o wielkosci punktow
) o . ok. 0,5 mm. Powierzchnia lakieru powinna
Wady powtoki lakierniczej L. L
by¢ jednorodna. Dopuszcza sie niewielkie
zacieki w pasie brzeznym o szerokosci ok.

10 mm



d) Tabela dopuszczalnych i niedopuszczalnych wad zgodna z warunkami obserwacji
i oceny wad elementéw wykonanych ze szkta laminowanego:

WADY PUNKTOWE (pecherze)

Wielkos¢ wady w <0,8 mm 0,8+3 mm
mm
Powierzchnia szkta Wszystkie <2m? |<4m®* s6m® |>8m°
wielkosci
Liczba 2 szyby |bez ograniczer |1 2 1/m? 1/m?
dopuszczalnych 3szyby |, jednak nie 2 3 1/m? 1,5/m?
wad 4 szyby |moga 3 4 2/m? 2,4/m>
> 5szyb |wystepowaéw |4 5 2/m? 3/m
skupiskach*
WADY LINIOWE
Powierzchnia szkta Wady liniowe o dtugosci =20 mm
<5m’ niedopuszczalne
5+8m?’ 1 wada
>8m’ 2 wady

Wady liniowe o dtugosci mniejszej niz 20 mm sg dopuszczalne.
WADY OPTYCZNE

W polu widzenia (z odlegtosci 2 mm) nie dopuszcza sie wystepowania zmarszczek,
smug, pekniec itp. Wady w pasie brzeznym przewidzianym do obramowania, ktére nie
przekraczajg 5 mm sg dopuszczalne



