Marcinkowice dnia 18.08.2025

Norma Zaktadowa

§1 Wstep

Przedmiotem niniejszej Normy sg wymagania techniczne, tolerancje wymiarowe, oceny wad w produkcji oraz
montazu mebli na wymiar takich jak meble kuchenne, meble pokojowe, meble tazienkowe, szafy i garderoby
oferowanych przez firme DesignLAB Sp. z 0.0., zwanych dalej towarem.

Niniejsza Norma jest integralng czescig kazdej oferty i umowy na wykonanie mebli. Przyjecie umowy stanowi
rownoczesnie akceptacje Normy Zaktadowej przez Zamawiajgcego oraz Wykonawce.

Strony podejmujgce wspotprace z uwzglednieniem Normy Zaktadowej, podejmujg jg w dobrej wierze, przy
zachowaniu zasad rzetelnosci i uczciwosci oraz z poszanowaniem prawa.

Wymagania Normy Zaktadowej znajdujg zastosowanie w projektowaniu, produkcji, montazu odbiorach
koncowych mebli przez Wykonawce jak i Zamawiajgcego lub przez ich przedstawicieli oraz jako wyznacznik do
zgtoszenia reklamacyjnego.

§2 Postanowienia ogdlne produktu

Niniejsza Norma Zaktadowa stworzona zostata w oparciu o Polskie Normy : EN-324, PN EN 1116:2018 04, PN
EN 14749:2007 , PN EN I1SO 12543-5, PN EN ISO 12543-6 oraz w odniesieniu do ustale wewnatrz.

Materiaty sktadowe uzyte do produkcji mebli posiadajg zgodnie z certyfikatami producenta:
e Ptyta wiérowa laminowa na oraz ptyta MDF
e  Wiasciwosci antybakteryjne
e Atest higieniczny
e Blaty kuchenne
e  Wiasciwosci antybakteryjne
e Atest higieniczny
o Swiadectwo jakosci zdrowotnej
e Powioke antybakteryjng
e Szkto
e  Wiasciwosci antybakteryjne

e Atest higieniczny

3. Budowa szafek kuchennych, szaf, garderéb, mebli tazienkowych, mebli pokojowych oraz innych mebli na

wymiar oraz warunki techniczne i tolerancje dla materiatéw.
e Korpusy, przegrody oraz potki:

e Korpusy meblowe wykonane z ptyty wiérowej laminowanej, ptyty mdf z powtokg akrylowa lub
lakierowana.



e Podczas obrébki mechanicznej w trakcie produkcji dopuszcza sie niewielkie odpryski laminatu z
tolerancjg do +/ 0,8mm.

e Podczas obrébki mechanicznej w trakcie montazu u zamawiajgcego dopuszcza sie odpryski laminatu
z tolerancjg do +/ 3 mm na krawedziach. Jest to uwarunkowane obrébkg urzgdzeniami podrecznymi
jak wyrzynarka , pilarka oraz frezarka reczna oraz brakiem podcinania w tych maszynach.

e Zawiasy oraz prowadnice przykrecane sg za pomocg wkretéw do drewna w zaleznosci od materiatu
o rozmiarach 3,5 x 16mm lub 3,5 x 20mm.

e W bokach i wienicach wykonane sg nawierceniafi 5, fi 20, fi 15, fi 8 lub/oraz fi 3 (z doktadnoscig na
wysokosci +/ 1,5mm) do podpdrek na potki, tgczy mimosrodowych lub kotkdéw drewnianych.

e  Gtebokos¢ potki w stosunku do boku moze by¢ mniejsza od Omm do 50mm (inna gtebokos¢ pétek
mozliwa po dodatkowych ustaleniach) oraz do 100mm w przypadku systemu przesuwnego.

e tgczenia korpuséw oraz przegrdd znajdujg sie po stronie wewnetrznej mebla, w zaleznosci od
wyboru i dostepnosci koloru zostajg zakryte plastikowymi zaslepkami lub naklejka w kolorze dekoru
mebla.

e W zalezno$ci od ustalen projektowych w korpusie mogg znajdowac sie nafrezowania lub podciecia
na oswietlenie badZ wpuszczane plecy z ptyty hdf.

e W zaleznosci od potrzeby konstrukcyjnej krawedzie widoczne i/lub niewidoczne okleinowane sg
maszynowo obrzezem PCV, ABS, HPL lub akryl w grubosciach od 0,8mm do 2mm za pomoca kleju
neutralnego lub biatego.

e Spoina klejowa ma grubos¢ +/- 0,2mm i moze byé widoczna.

e Formatki z powtoka akrylowg sg jednostronnie laminowane akrylem, po wewnetrznej stronie
znajduje sie laminat przeciwprezny w zblizonym do powtoki akrylowej kolorystyce. Za doptatg
istnieje mozliwos¢ wykonania powtoki akrylowej po obydwu stronach.

e Formatki z powtoka lakierowang sg jednostronnie lakierowane wraz z krawedziami, po wewnetrznej
stronie znajduje sie laminat przeciwprezny w kolorze biatym. Za dopfatg istnieje mozliwos$¢
wykonania powtoki lakierowanej po obydwu stronach.

e Dopuszcza sie przesuniecia miedzy bokiem a wiericem dolnym i gédrnym wynikajace z tolerancji w
wierceniu CNC w granicach +/- Imm na dtugosci, szerokosci, wysokosci i gtebokosci.

e Podczas taczenia elementdéw korpusu na wycieciach wykonanych podczas montazu dopuszcza sie
szpary powstate z braku precyzji narzedzi podrecznych o szerokosci +/- 1,8mm.

e Tolerancja wyciec recznych podczas montazu (np. na rury, skrzynki, wystepy scienne itp.) wynosi +/-
30mm na dtugosci, szerokosci, gtebokosci, liniowosci i kata.

e Dopuszcza sie w przypadku tgczenia dwdch elementdw pionowych lub poziomych (np. szafki
kuchenne ustawione obok siebie) skrecenia ich ze sobg od strony wewnetrznej za pomocg wkretéow
do drewna o rozmiarach 4x30mm.

e  Wymiary elementéw korpusu powinny miescic¢ sie w granicach odchylenia dopuszczalnych przez
producentdw materiatéw i maszyn obrdbczych, tj.:

e Grubo$¢ materiatu +/- 0,6mm
e Szeroko$¢ formatki +/- 1,5mm
e Wysokos$¢ formatki +/- 1,5mm
e Odchylenie pionu i poziomu formatki +/- 2,5mm na 1mb

Plecy mebla:



Plecy mebla mogg by¢ wykonane ptyty HDF 3-4mm (przewaznie szafki kuchenne) w kolorze biatym
lub ptyty laminowanej o grubosci 18mm w dekorze i powtoce wybranymi z palety dostepnych
materiatow.

Plecy z ptyty HDF zostang wpuszczone ,na piéro” w elementy Korpusu, tj. w Korpusie wykonane
zostanie naciecie 10mm od krawedzi tylnej korpusu, w ktdére wpuszczona zostanie ptyta HDF.
Dopuszcza sie rowniez dla stabilnosci konstrukcji zamocowanie ptyty HDF do tytu Korpusu

w przypadku gdy nie ma mozliwosci dostrzezenia ptyty HDF od boku (np. szafki kuchenne dolne).

e Fronty:

Blaty:

Fronty meblowe wykonane z ptyty widrowej laminowanej, ptyty mdf z powtokg akrylows,
lakierowang, fornirowang lub foliowang, oraz fronty szklane ramkowe i przesuwne.

Formatki z powtokg akrylowg sg jednostronnie laminowane akrylem, po wewnetrznej stronie
znajduje sie laminat przeciwprezny w zblizonej do powtoki akrylowej kolorystyce. Za doptatg istnieje
mozliwo$é wykonania powtoki akrylowej po obydwu stronach.

Formatki z powtokg lakierowang sg jednostronnie lakierowane wraz z krawedziami, po wewnetrznej
stronie znajduje sie laminat przeciwprezny w kolorze biatym. Za dopfatg istnieje mozliwos¢
wykonania powtoki lakierowanej po obydwu stronach.

Zawiasy przykrecane sg za pomocg wkretéw do drewna w zaleznosci od materiatu o rozmiarach
3,5x16mm lub 3,5x20mm.

We frontach wykonane sg nawiercenia fi 35 na puszke zawiasu, badz inne wiercenia zgodne
z zastosowanym zawiasem.

Krawedzie frontow okleinowane sg maszynowo obrzezem ABS, HPL lub akryl w grubosciach od
0,8mm do 2mm za pomocg kleju neutralnego lub biatego.

We frontach z uchwytem wykonywane sg otwory pod uchwyt w odlegtosciach zaleznych od rodzaju
uchwytu z doktadnoscig na wysokosci i szerokosci +/- Imm.

We frontach ramkowych szkto montowane jest w zaleznosci od typu frontu na silikon, klej do szkta,
listwy lub zaczepy do szyb.

Spoina klejowa ma grubos¢ +/- 0,2mm i moze by¢ widoczna.
Fronty wykonane sg z wysokosci i szerokosci od 4 do 8mm mniejsze od korpusu szafki
Szczeliny miedzy frontami wykoszg ok 4mm +/- 1mm
Wymiary frontéw powinny miescic sie w przedstawionych ponizej granicach odchylenia tj.:
e Grubo$¢ materiatu +/- 0,5mm
e Szeroko$¢ formatki +/- 1,5mm
e Dtugosé formatki +/- 1,5mm

e Odchylenie pionu i poziomu formatki +/- 2,5 mm na 1mb

Blaty mogg by¢ wykonane z ptyty wiérowej okleinowanej laminatem HPL, kompozytu, kwarcytu,
kamienia lub konglomeratu.

Blaty montuje sie do mebli za pomocg wkretéw ktdrych dtugosé jest dobierana do grubosci blatu,
lub w przypadku blatéw kompozytowych klejone klejem montazowym.

taczenia blatéw pomiedzy sobg dokonuje sie na tak zwang “zacinke” i $ruby, bez listew tgczacych
(stosowane sg one w wyjgtkowych sytuacjach za zgodg Zamawiajgcego).



Podczas procesu ciecia lub okleinowania na krawedziach dopuszcza sie niewielkie odpryski z
tolerancjg do +/- 1mm.

Podczas procesu ciecia blatdw na odpowiednie wymiary powstaje rzaz po pile podcinajgcej (pita
podcinajgca jest szersza od pity gtéwnej) o szerokosci +/- 0,3mm, ktéry po ztgczeniu z bokiem,
zaslepka lub drugim blatem jest lekko widoczny.

Woyciecia w blatach dokonane podczas montazu (na ptyte grzewczg, zlew itp ..) zostang
zabezpieczone silikonem lub izolanetm.

Wymiar blatow powinny miesci¢ sie w granicach odchylenia dopuszczalnych przez producentéw
materiatdow i maszyn obrdbczych, tj.:

e  Grubos¢ materiatu 0 ,5mm,
e Szerokos$¢ blatu 2 mm,
e  Dtugosé blatu 2 mm,

e Przekatna blatu +/ 2mm.

e Okucia i konstrukcje wewnetrzne.

Szuflady skrzyniowe i waskoscienne

Boki szuflad skrzyniowych wykonane sg z ptyty wiérowej laminowanej o grubosci 16 lub 18mm,
taczone ze sobg po stronie zewnetrznej kotki lub wkrety.

Boki szuflad skrzyniowych posiadajg wyciecia w dolnej czesci potrzebne do montazu prowadnic
dolnego montazu.

Spdéd szuflad skrzyniowych wykonany jest z ptyty HDF lub ptyty widrowej biatej lub czarne;j
o grubosci 16/18mm,

Czoto zewnetrzne szuflady dokrecane jest do skrzynki od wewnatrz za pomocg wkretéw do drewna
0 wymiarach 4x30 mm.

Boki szuflad waskosciennych wykonane sg z metalu badZ tworzywa w wysokosciach dostepnych
u producentéw (Blum, Hettich, Hafele).

Tyly i spody szuflad waskosciennych wykonane sg z ptyty laminowanej biatej lub szarej o grubosci
16/18mm.

Czoto zewnetrzne szuflad waskosciennych mocowane jest do skrzyni szuflady za pomoca
specjalnych zaczepdw dopasowanych do danego rodzaju szuflady.

Wszelkie wyciecia w szufladach (wystepy $cienne, skrzynki, odptyw itp ..) wykonywane sg podczas
montazu, co moze doprowadzi¢ do nastepujgcych tolerancji:

e Szpary powstate z braku precyzji narzedzi podrecznych o szerokosci +/ 1,8mm

e Tolerancja wycie¢ recznych podczas montazu wynosi +/ 30 mm na dtugosci, szerokosci,
gtebokosci, liniowosci i kata

e dopuszcza sie po niewidocznej stronie skrzyni szuflady odpryski laminatu z tolerancjg do
+/ 5mm na krawedziach. Jest to uwarunkowane obrdbka urzgdzeniami podrecznymi jak
wyrzynarka, pilarka oraz frezarka reczna oraz brakiem podcinania w tych maszynach.

e W przypadku zastosowania w jednej zabudowie szuflad skrzyniowych i waskos$ciennych istnieje
mozliwos$é réznicy w wysokosci , szerokosci i gtebokosci w tolerancjach do 2mm wynikajgcych
z réznych systemow prowadnic.



e Maksymalna szerokos$¢ szuflad zgodnie z zaleceniami producentéw prowadnic (Blum, Hettich,
Hafele) wynosi 1150mm. Istnieje mozliwos$¢ wykonania szerszej szuflady, ma to jednak wptyw na
maksymalne obcigzenie szuflady.

e Maksymalna wysokos¢ szuflady zgodnie z zaleceniami producentéw prowadnic wynosi 350mm.
Istnieje mozliwos¢ wykonania wyzszej skrzyni szufladowej, co jednak moze mie¢ wptyw na komfort
wysuwania szuflady oraz na pion catej konstrukcji.

e Drazki ubraniowe:

e Drazki wykonane sg z stali chromowanej lub aluminium o grubosci fi 20 do fi 25.

e Drazki mocowane sg do korpusu za pomoca rozet i wkretdw do drewna o wymiarach 3,5x16mm.
e Prowadnice:

e Stosowane prowadnice (Blum, Hettich, Hafele) mogg by¢ obcigzane do 30 Kg zgodnie z wytycznymi
producenta.

e Prowadnice Tip-On s3 montowane tak, ze czoto szuflady odstaje, zgodnie z zaleceniami
producentéw , do 4mm od korpusu zabudowy. Jest to wymiar konieczny do odbicia prowadnicy od
korpusu.

e Zawiasy:

e Stosowane zawiasy puszkowe wyposazone sg w cichy domyk, bgdz w przypadku zastosowania Tip
On montowane sg zawiasy bez domyku.

e W przypadku Tip On zawiasy wysuwajg front do 4mm od korpusu zabudowy, aby umozliwic¢ odbicie
jednostki Tip On.

§ 3 Dopuszczalne wady powierzchni i elementéw widocznych mebli.
1. Cechy produktu nieuznawalne za wade wyrobu:

e Laminaty pochodzace z innych partii produkcyjnych moga réznié sie odcieniem i strukturg. Producenci
zastrzegajg sobie zmiane struktury danego dekoru.

e Lakiery pochodzace z réznych partii moga réznic sie odcieniem. Rdznica w odcieniu nie ulega
reklamacji.

e Forniry (zwfaszcza naturalne) rdznia sie odcieniem. Réznice nie podlegajg reklamacji ze wzgledu na
niepowtarzalny charakter kazdego liscia forniru.

e Odchylenia wymiaréw mieszczace sie w granicach wczesniejszych opisow.

e  Wady liniowe krawedzi do 2 mm na 1 mb.

2. Warunki obserwacji i oceny wad:
e Ocena mebli powinna odbywac sie przy swietle dziennym badz réwnowaznym.

e Minimalna odlegto$¢ od mebla powinna wynosi¢ 1 metr, obserwujgc je prostopadle nieuzbrojonym
okiem.

e Ocenie podlegajg nastepujgce elementy:



Rodzaj wady

Widoczne z
odlegtosci
mniejszej niz
im

Widoczne z

odlegtosci wiekszej

niz1m

Odchylenia wymiaréw mieszczace sie w granicach

dopuszczalne

dopuszczalne

Odchylenia wymiaréw nie mieszczace sie w granicach

niedopuszczalne

niedopuszczalne

Zamaskowanie drobnych niedoskonatosci powierzchni, krawedzi,
drobnych uszkodzen, pekniec i zarysowan poprzez zamalowanie wady
specjalistycznym korektorem lub woskiem do mebli

dopuszczalne

niedopuszczalne

Plamy, smugi oraz wszelkie niedoskonatosci powierzchni mebli

dopuszczalne

niedopuszczalne

Wady liniowe krawedzi mniejsze niz 2mm na 1mb

dopuszczalne

niedopuszczalne

Wady liniowe krawedzi wieksze niz 2mm na 1mb

niedopuszczalne

niedopuszczalne

Zarysowania oraz drobne uszkodzenia ponizej 3mm

dopuszczalne

niedopuszczalne

Zarysowania oraz uszkodzenia powyzej 3mm

niedopuszczalne

niedopuszczalne

Wady punktowe, uszkodzenia i wtrgcenia ciat obcych

dopuszczalne

niedopuszczalne




