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NORMA BRANZOWA
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POLFABRYKATY 7121-08 /i
Z TWORZYW Sklejkowe ksztattki _
DRZEWNYCH Zamiast
siedziskowe i oparciowe BN-68/7140-04
* Grupa katalogowa IX 24
1. WSTEP 1.2.12. Strona uzytkowa ksztattki — powierzch-

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy s3g
ksztattki sklejkowe siedziskowe i oparciowe do
krzeset, foteli, taboretow, taw szkolnych itp. me-
bli, zwane -w dalszej tresci normy ksztattkami.

1.2. Okredlenia

1.2.1. Ksztattka sklejkowa — sklejka profilo-
wana.

1.2.2. Ksztattka sklejkowa, jednostronnie pro-
filowana — sklejka o jednym #tuku giceia opar-
tym na jednym promieniu.

1.2.3. Ksztattka sklejkowa dwustronnie profi-
lowana — sklejka o dwoch lukach giecia opartych
na jednakowych lub réznych promieniach.

1.2.4. Ksztattka sklejkowa wielostronnie profi-
lowana — sklejka o trzech lub wiecej lukach gie-
cia, o jednakowych lub réznych promieniach.

1.2.5. Ksztaltka sklejkowa okragta z profilowa-
nym brzegiem — ksztattka siedzeniowa w ksztat-
cie kulistym o zagietych w dét brzegach, przezna-
czona do taboretow.

1.2.6. Ksztattka sklejkowa tupinowa — sklejka
w ksztatcie tupiny, ktdra w czasie prasowania
wymaga wielokierunkowego nacisku.

1.2.7. Niecka — wgtebienie w sklejce w ksztat-
cie czaszy, wyttoczone przy uzyciu odpowiedniej
formy podczas prasowania ksztattki.

1.2.8. Relief — ozdoba na cbtogu sklejki wy-
pukta lub wklesta wykonana przez ttocznie przy
uzyciu odpowiedniej matrycy,

1.2.9. Ksztattka z rysunkiem wypalanym — sklej-
ka ozdobiona rysunkiem wykonanym przez wypa-
lenie odpowiednig matryca.

1.2.10. Odksztatcenie — odchylenie  profilu
ksztattki od profilu wg rysunku Ilub wzoru
ksztattki.

1.2.11. Chropowato$¢ powierzchni — wg PN-65/
D-01005.

nia ksztattki bezposrednio uzytkowana.
1.2.13. Wady drewna — wg PN-66/D-01000.
1.2.14. Pozostate okreslenia — wg PN-71/
D-97003.

2. PODZIAL | OZNACZENIE

2.1. Zasada podziatu. Ksztattki dzieli sie w za-
leznosci od: profilu, zastosowania, rodzaju dewna,
stopnia odpornosci na dziatanie wody, przeznacze-
nia.

2.1.1. Podziat wedtug profilu. W zaleznosci od
profilu rozrdznia si¢ nastepujace typy ksztattek:

100 — siedziskowe ptaskie z niecka,

200 r- siedziskowe jednostronnie profilowane,

300 — siedziskowe dwu- i wielostronnie pro-
filowane,

400 — siedziskowe okragte z profilowanym
brzegiem,

500 — siedziskowe i oparciowe profilowane na
lukach dla podanych promieni r,

600 — oparciowe jednostronnie profilowane
i inne ksztattki nietypowe,

700 — oparciowe dwu- i wielostronnie profi-
lowane,

800 — ksztattki tupinowe,

900 — rozne inne ksztattki oraz elementy kle-

jone i prasowane.

2.1.2. Podziat wedlug zastosowania. W zalez-
nosci od zastosowania rozréznia sie ksztatki:

KS — siedziskowe,
KO — oparciowe.

2.1.3. Podziat wedtug rodzaju drewna. W zalez-
nosci od rodzaju drewna rozrdznia sie ksztattki:

a) lisciaste: bukowe (BK), brzozowe (Brz),

b) iglaste: sosnowe (So),
c) inne: lisciaste krajowe i tropikalne.

Zdtoszona przez Zjednoczenie Przemystu Pht, Sklejek i Zapatek
Ustanowiona przez Naczelnego Dyrektora Z}ednoczenia Przemystu Pit, Skle}ek i Zapatek dnia 17 stycznia 1975 r.
Jjako norma chowigzujoca w zakresie produkcji i obrotu od dnia 1 lipca 1975 .
(Dz. Norm. i Miar nr 7/1975 poz. 19)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJINE 1975.

Wptyw do WN 12.3.75. Oddano do zkfadu 2.4.75.Druk ukoriczono w tiarpniu 75.
Ob|.Q,90a. w. Naklad 4000+50 agz. Zom. 979/75

Cona zt 3.60



2 BN-75/7121-08

2.1.4. Podziat wedlug stopnia odpornosci na
dziatanie wody. W zaleznosci od stopnia odpor-
nosci na dziatanie wody rozrdznia sie ksztattki:

S — suchotrwate,

W — wodoodporne.

2.1.5. Podziat wedtug jakosci. W zaleznosci od

jakosci obtogow rozréznia sie 2 klasy jakosci
ksztattek:
| — przeznaczone do pokrycia lakierem bez-
barwnym,

Il — przeznaczone do pokrycia lakierem kryja-

cym rysunek drewna i do tapicerowania.

Zaszeregowanie ksztaltek do poszczegolnych
klas jakosci — wg tabl- 1

Tablica 1

Klasa ja-
kosci
ksztattek

Klasa ja-
kosci obto-
géw

Nazwa sklejki

KS

a) przeznaczone do dwu-
stronnego pokrycia lakie-
rem bezbarwnym A/B X

b) przeznaczone do jedno-
stronnego pokrycia lakie-
rem bezbarwnym A/BB X

c) przeznaczone do pokrycia
lakierem Kkryjacym rysu-
nek drewna B/BB X

d) przeznaczone do tapice-
rowania BB/BB — X

1CO

a) przeznaczone do dwu-
stronnego pokrycia lakie-
rem bezbarwnym A/A X

b) przeznaczone do tapice-
rowania lub pokrycia la-
kierem kryjagcym z jed-
nej strony a z drugiej
lakiem bezbarwmym BB/A X

c) przeznaczone do tapice-
rowania z jednej strony
a z drugiej do pokrycia
lakierem Kkryjacym rysu-

nek drewna BB/B X

d) przeznaczone do pokrycia
lakierem Kkryjacym rysu-
nek drewna B/B X

e) przeznaczone do tapice-

rowania BB/BB - X

2.1.6.
tek sklejkowych. Model oznacza sie cyfrg podang
w Katalogu lub cyfrg i nazwg podang na rysunku
zamawiajgcego.

2.2. Przykiad oznaczenia sklejkowej ksztattki
siedziskowej (KS) dwustronnie profilowanej (300),
wykonanej z drewna bukowego (BK), suchotrwa-

Podziat na modele — wg Katalogu ksztat-

tej (S), | klasy jakosci, o wymiarach 480X480X10
lub model 312.2:

KSZTALTKA KS-300-BK-S-1-48CX480X10 BN-75/7121-08
lub
KSZTALTKA KS-300-BK-S-1-312.2 BN-75/7121-08

3. WYMAGANIA

3.1. Wymiary i ksztatt

3.1.1. Dtugos¢ i szerokos¢ netto sg kazdorazowo
uzgodnione pomiedzy producentem i odbiorca.
Dopuszcza sie przesuniecie pomiedzy sobg warstw
fornirow, pozwalajagce na wyciecie ksztattki o for-
macie nominalnym podanym przez odbiorce.

3.1.2. Grubos¢ ksztattek w mm — wg tabl, 2,

Tablica 2
Grubosé P
Dopuszczalne Dopuszczalna réznica
odchviki grubosci w obrebie
Ks KO y ksztattki
33 — +0,3 04
4.0 0,4
5.0 5.0 + 05 0,5
6.0 6.0 —0,4 0,6
8,0 8,0 +0,3
90 90 —04 1
10,0 10,0 1
120 120 + 05
18,0
20,0 — + 1,0 15
26,0

Dopuszcza sie produkcje ksztattek o innych gru-
bosciach uzgodnionych pomiedzy producentem iodbiorca.

3.1.3. Ksztatt. Dopuszczalne odchytki profilu
ksztattki sklejkowej od profilu wg rysunku nie
powinny przekracza¢ 1,5 mm na 100 mm diugosci
profilu.

3.1.4. Grubos$¢ obtogéw powinna wynosi¢ 0,8-+
1,5 mm.

3.1.5. Grubo$¢ warstw
wynosic:

a) fornirow — 1,04-3,0 mm,

b) plyt pilsniowych — 2,4 lub 3,2 mm.

3.2.  Materiat

3.2.1. Drewno

a) na obtogi ksztattek — drewno sosnowe (So),
bukowe (BK), brzozowe (Brz) lub inne gatunki
drewna lisciastego krajowego lub tropikalnego,

b) na warstwy S$rodkowe — dowolny rodzaj
drewna z wyjatkiem ksztattek trzywarstwowych
w ktorych warstwy $rodkowe i obtogi powinny
by¢ wykonane z tego samego rodzaju drewna.

Srodkowych powinna
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3.2.2. Kleje 3.3. Jako$¢ ksztattek
a) do produkcji ksztattek suchotrwalych —
mocznikowo-jformaldehydowe, 3.3.1. Zakres wystepowania dopuszczalnych wad

b) do produkcji ksztattek wodoodpornych -feno-  yrewna — wg tabl. 3.
lewo-formaldehydowe lub inne kleje syntetyczne
o podobnych wt#asciwosciach, uznane przez pla-
cowki naukowo-badawcze za réwnorzedne lub
lepsze.

3.3.2. Zakres wystepowania dopuszczalnych wad
produkcji — wg tabl. 4.

Tablica 3

Dopuszczalny rozmiar wystepowania wad w klasie jakosci oblogéw
Nazwa wady lub cechy drewna

A B BB
o $rednicy dopuszczalne najwy- dopuszczalne
do 6 mm zej i
Seki zdrowe ze] 3 sztuki dopuszczalne do 2 . .
Kt zro$niete ; - . . dopuszczalne o $redni-
g inne niedopuszczalne sztuk o S$rednicy do
cy do 25 mm
10 mm
Zabar- sinizna, smugi, plamy oraz dopuszczalne niezna- dopuszczalne jednoli- dopuszczalne
wienie zabarwienia spowodowane czne jednolite zabar- te na catej powierzch-
obrébka hydrotermiczna wienie po obrobce hy- ni
drotermicznej
fatszywa twardziel niedopuszczalna dopuszczalne o jedno- dopuszczalna
litej barwie na catej
powierzchni
zabarwienie przez metale niedopuszczalne dopuszczalne
Wady zawoje niedopuszczalne dopuszczalne
budowy
drewna plamki rdzeniowe niedopuszczalne dopuszczalne
zaprawione wstawka
Otwory 7 drewna dopuszczalne
po se- niedopuszczalne
kach dopuszczalne o $redni-

zaprawione Kkitem
cy do 10 mm

Wady nie wymienione w tabl. 3 sg niedopuszczalne.
Tablica 4

Dopuszczalny rozmiar wystepowania wad na powierzchni

Nazwa wady produkcji jednej ksztattki w klasie jakosci obtogu

A B BB
i\Lljvsig)z/e chropowatosé 7 dopuszczatoa w klasach
nia 6 5
i wyzszej
Plamy zabrudzenie, niedopuszczalne dopuszczalne zanika- dopuszczalne
przebicia kleju jace przy szlifowaniu
Peknigecia obtogéw zaprawione wstaw- dopuszczalne

ka z drewna
dopuszczalne w liczbie

zaprawione ’

Kitem . do 3 sztuk o dtugosci
niedopuszczalne 100 mm i szerokosci

3 mm
niezaprawione niedopuszczalne
$rodkow zaprawione wstaw- dopuszczalne
ka z drewna
niezaprawione dopuszczalne w

ksztattkach  przezna-
czonych do tapicero-
wania

niedopuszczalne
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c.d. tabl. 4

Dopuszczalny rozmiar wystepowania wad na powierzchni

Nazwa wady produkcji

jednej ksztattki w klasie jakosci obtogu

A B BB
Spajanie doktadne dopuszczalne ztozone z
dowolnej liczby ka-

niedopuszczalne watkow
niedoktadne dopuszczalne o szero-
kosci do 1 mm
Zaktadki zewnetrzne niedopuszczalne dopuszczalne
wewnetrzne niedopuszczalne dopuszczalne zanika- dopuszczalne
jace przy szlifowaniu
Odciski niedopuszczalne dopuszczalne zanika- dopuszczalne

Wady nie wymienione w tabl. 4 sg niedopuszczalne

3.3.3. Jednoczesne wystepowanie w ksztaltce
dopuszczalnych wad drewna i produkcji — wg
tabl. 5.

Tablica 5

. - Dopuszczalna liczba wad
Klasy jakosci
drewna produkcji
| 1 1
11 3 3
3.4. Wykonanie
3.4.1. Budowa ksztaltki. Ksztattka powinna

sktadac¢ sie z nieparzystej liczby forniréw o jed-
nakowej lub réznej grubosci.

W przypadku gdy ksztattka sklejona jest z for-
nirbw o roznej grubos$ci, fornir srodkowy powi-
nien dzieli¢ jg symetrycznie. Arkusz forniru war-
stwy Ssrodkowej moze skilada¢ sie z dowolnej licz-
by kawatkéw forniru potgczonych ze sobg. W for-
nirze warstwy S$rodkowej dopuszcza sie wszyst-
kie wady drewna i wady produkcji wymienione
w tabl. 3i 4 oraz seki i falszywg twardziel. Otwo-
ry po sekach i pekniecia nie schodzgce sie po-
winny by¢ zaprawione wstawkg z drewna. W ob-
rebie Srodka dopuszczalne jest zastagpienie jedne-
go forniru dwoma, sklejonymi wzdtuz wiokien.
Kierunek witdkien sgsiednich warstw forniréw po-
winien przebiegaé wzgledem siebie prostopadle.
Za zgodg stron, w ksztattkach wielowarstwowych
0 grubosci powyzej 10 mm Il 'klasy jakosci prze-
znaczonych do tapicerowania, dopuszcza sie sto-
sowanie na $rodki forniru iglastego lub ptyty pil-
$niowej o grubosci do 4 mm.

Strony uzytkowe ksztattki powinny by¢ utwo-
rzone przez prawe ptaszczyzny obtogow.

jace przy szlifowaniu

3.4.2. Niecka powinna by¢ formowana na $
ku powierzchni uzytkowej.

3.4.3. Relief i rysunek wypalany powinien by
réwnomierny i wyrazny.

3.5. Wilgotnos¢ ksztattek powinna miesci¢ sie
w granicach 5 12°o.

3.6. Jakos¢ sklejenia. Ksztattki sklejkowe nie
powinny wykazywac nastepujacych oznak stabego
sklejenia:

a) sfatdowanie obtogéw,

b) rozwarstwienia naroznikéw i bokow,

c) rozwarstwienia w postaci pecherzy,

d) sktonnosci do rozwarstwien przy naginaniu
naroznikéw.

3.7. Odporno$¢ na dziatanie wody — wg tabl. 6.

Tablica 6
1 Zachowanie sie
| Ksztattka Srodowisko ksztatki
E w $rodowisku
S powietrze o wilgot- ksztattki przechowy-
nosci wzglednej wane lub uzytkowane
do 75Jo w opisanych $rodowi-
i temperaturze skach, nie powinny
0-35°C wykazywaé oznak sta-
bego sklejenia, poda-
w woda o tempera- nych w 36
turze 30°C

3.8. Cechowanie. Na lewej powierzchni ksztattki
nalezy umiesci¢ w sposéb trwaty ceche zawiera-
jaca co najmniej nastepujgce dane:

a) nazwe lub znak wytworni,

b) symbol typu,

c) symbol klasy jakosci,

d) symbol kontroli jakoSci.
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4. PAKOWANIE,
PRZECHOWYWANIE | TRANSPORT

4.1. Pakowanie

4.1.1. Sposob pakowania. Ksztattki jednego ty-
pu, rodzaju, klasy jakos$ci, formatu i grubosci na-
lezy wigza¢ w paczki w ten sposéb, aby liczba
ksztattek w jednej paczce stanowita rowng liczbe
dziesigtek i aby masa paczki nie przekraczata
40 kg.

Gdérng i dolng powierzchnie paczki nalezy za-
bezpieczy¢ wybrakowanymi ksztattkami sklejko-
wymi lub odpadami forniru. Dopuszcza sie sto-
stowanie tektury falistej wg PN-68/P-50527. Pta-
szczyzn bocznych nieotorzynanych nie zabezpie-
cza sie.

Paczki nalezy wigza¢ tasmg stalowag zimnowal-
cowang do opakowan wg PN-73/H-92326, o gru-
bosci okoto 0,7 mm i szerokosci okoto 16 mm.

Dopuszcza sie stosowanie tasmy polipropyleno-
wej oraz sznura konopnego-; nie nalezy uzywaé
drutu.

Paczki o diugosci do 60 cm nalezy opasywac
taSma jeden raz na krzyz, o dtugosci 60100 cm
— dwukrotnie, réwnolegle do krétszego boku,
a o dtugosci powyzej 100 cm — trzykrotnie.

4.1.2. Znakowanie paczki. Na materiale zabez-
pieczajagcym gorng powierzchnie paczki nalezy
umiescic:

a) numer paczki,

b) liczbe sztuk w paczce,

c) wymiary ksztattki,

d) numer modelu ksztattki,

e) date produkciji,

f) znak wytworni,

g) znak kontroli jakosci.

4.2. Przechowywanie. Ksztattki nalezy przecho-

wywaé, ukladajgc je na drewnianych pcdkiadach,
w pomieszczeniach suchych, cieptych i przewiew-
nych zabezpieczajgcych je przed wptywami atmo-
sferycznymi.

4.3. Transport. Ksztattki sklejkowe nalezy prze-
wozi¢ krytymi lub okrywanymi S$rodkami trans-
portowymi. Do transportu kolejowego drobnico-
wego ksztattki powinny by¢ opakowane zgodnie
z 411

Za zgoda stron ksztattki mozna przewozié¢ lu-
zem, nalezycie zabezpieczajagc je przed zawilgo-
ceniem i uszkodzeniem.

5. BADANIA

5.1. Rodzaje badan

a) sprawdzenie wymiarow i ksztattu (3.1),

b) sprawdzenie materiatu (3.2),

c) sprawdzenie jakosci (3.3),

d) sprawdzenie chropowatosci (3.3.2),

e) sprawdzenie wykonania (3.4),

f) sprawdzenie wilgotnosci (3.5),

g) sprawdzenie jakos$ci sklejenia (3.6),

h) sprawdzenie odpornosci na dziatanie wody

(3.7),

i) sprawdzenie cechowania (3.8).

Sprawdzenia wg 5.1b), c), e), i) nalezy przepro-
wadzi¢ na wszystkich ksztattkach; pozostate ba-
dania — na cze$ci partii zwanej probka.

5.2. Przygotowanie partii do badan. Badana
partia powinna zawiera¢ ksztattki jednego typu,
wymiarow, klas jakosci.

5.3. Pobieranie prdbki do badan. Z partii nale-
zy pobra¢ do badan metodg losowg na Slepo
ksztattki o licznosci wg tabl. 7.

Sprawdzenie wg 5.la) oraz d) nalezy wykonac
na catych ksztattkach, sprawdzenia 5.1f) = h) —
na wycinkach pobranych z ksztattek.

Z ksztatltek pobranych do badan niszczacych
nalezy odcig¢ wzdtuz dtuzszej krawedzi pasek
o szerokosci 10 cm. Kazdy pasek nalezy podzielié
na probki laboratoryjne o wymiarach 10X10 cm
a nastepnie nalezy pobra¢ na S$lepo probki o licz-
nosci wg tabl. 7.

Tablica 7

Liczba ksztattek

Liczba probek

Dopuszczalna liczba ksztattek lub prébek

pobranych do badan laboratoryjnych laboratoryjnych niedobrych ze wzgledu na
*6 pobranych
Liczno$¢ do kazdego badania wy- chro- wil- jako$¢ sklejenia
ksztattek 51 a) 5.1d), f), wg 5.1f),9), h) mia- powa- got- oraz odpornos$é¢
w partii g), h) ry tos¢ nos¢ na dziatanie
sztuk wody
1 2 3 4 5 6 7 8
do 630 10 5 5 1 1 1 0
831-5-2600 25 10 10 2 2 2 1
2501-5-6300 40 15 15 3 3 3 1
8301-5-16000 60 25 25 4 5 5 2
16 001-5-40 000 100 40 40 7 7 7 3
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5.4. Opis badan

5.4.1. Sprawdzenie wymiaréw i ksztattu polega
na stwierdzeniu zgodnosci wymiaréw ksztattek
z wymaganiami wymienionymi w 3.1

Dtugos¢ i szerokos¢ nalezy mierzy¢ przymiarem
liniowym w potowie ksztattki z dokladnoscig dc
1cm.

Grubc$é ksztattki nalezy sprawdzi¢ mikromie-
rzem z phaskimi tarczami dociskowymi o po-
wierzchni okoto 1 cm2 z doktadnoscig do 0,1 mm.
Pomiar nalezy wykonaé¢ w $rcdku czterech bo-
kéw w odlegtosci okoto 3 ¢cm cd brzegu. Za gru-
bos¢ ksztattki nalezy przyja¢ $rednig arytmetycz-
ng wszystkich pomiardw.

Sprawdzenie ksztattu nalezy wykona¢ przez
przytozenie w potowie ksztattki szablonu metalo-
wego majgcego zadany profil. Odchytki profilu od
szablonu nalezy mierzy¢ szczelinomierzem.

5.4.2. Sprawdzenie materiatu nalezy wykony-
wacé przez ogledziny.

5.4.3. Sprawdzenie jakosci nalezy wykonywaé
przez ogledziny.

5.4.4. Sprawdzenie wykonania nalezy wykony-
wacé przez ogledziny.

5.4.5. Sprawdzenie chropowato$ci — wg BN-74/
7121-07.

5.4.6. Sprawdzenie wilgotnosci — wg BN-69/
7102-02.

5.4.7. Sprawdzenie
PN-73/D-04240.

Jakos$¢ sklejenia jest dobra, gdy przyklejone
widkna zajmujg 25°/0 badanej powierzchni.

jakosci sklejenia — wg

5.4.8. Sprawdzenie odpornosci na dziatanie wo-
dy nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z PN-65/D-04219.
Ksztattki suchotrwate nalezy sprawdza¢ w spo-
s6b podany dla sklejki stolarskiej, ksztattki wo-
doodporne w sposob podany dla sklejki technicz-
nej wodoodpornej.

5.4.9. Sprawdzenie cechowania nalezy wykony-
wacé przez ogledziny.

5.5. Ocena wynikéw badan

55.1. Ksztattka sklejkowa dobra. Badang
ksztattke nalezy uzna¢ za dobrg, jezeli przeszia
z wynikiem dodatnim przez wszystkie sprawdze-
nia wymienione w 5.1.a) -f- e) oraz i).

5.5.2. Prébka laboratoryjna dobra. Badana prdb-
ke nalezy uzna¢ za debra, jezeli przejdzie z wy-
nikiem dodatnim przez sprawdzenia wymienione
w 5.1 f) + h).

5.5.3. Partia zgodna z wymaganiami normy.
Partie ksztattek nalezy uznaé¢ za zgodng z wyma-
ganiami normy, jezeli:

— liczba ksztattek niedobrych nie przekroczy
liczb podanych w tabl. 7 kol. 5 i 6

— liczba probek laboratoryjnych niedobrych
nie przekroczy liczb podanych w tabl. 7 kol. 7
i 8 dla wilgotnosci oraz kol. 6 dla jakosci skle-
jenia i wodoodpornosci.

5.6. Zaswiadczenie o wynikach badan. Na za-
danie odbiorcy producent jest obowigzany wy-
stawi¢ zaswiadczenie stwierdzajgce, ze poddana
badaniom partia ksztattek sklejkowych odpowia-
da wymaganiom normy.

KONIEC
INFORMACJE DODATKOWE
1. Instytucja opracowujaca norme — Zjednoczenie  PN-73/H-92326 Tasma stalowa walcowana na zimno do
Przemys$lu Ptyt, Sklejek i Zapatek — Warszawa, ul. Wa- pancerzenia kabli i opakowan

welska 52754,

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-68/7140-04

a) Wprowadzono podziat na Il klasy jakosci,

b) dopuszczono do produkcji ksztattek drewno sosno-
we oraz plyty pilSniowe,

¢) wprowadzono wymaganie
powierzchni.

dotyczace chropowatosci

3. Normy i dokumenty zwigzane
PN-66/D-01000 Wady drewna

PN-65/D-04219 Sklejka. Metody podstawowych badan
PN-73 D-04240 Sklejka i ptyty stolarskie. Oznaczenie-ja-
kosci sklejania przez rozwarstwianie spoin /cé-e

PN-71/D-97003 Sklejka ogélnego przeznaczenia

PN-68/P-50527 Tektury faliste

BN-69/7102-02 Drewnopochodne materiaty ptytowe. Ozna-
czenie wilgotnosci

BN-74/7121-07 Sklejka i ptyty stolarskie. Oznaczenie nie-
réwnosci powierzchni

Katalog ksztattek sklejkowych. Zjednoczenie Przemystu

Ptyt, Sklejek i Zapatek — Warszawa 1965 r.

4. Normy zagraniczne
DIN/68 707 — Sperrholzformteile fur Sitzmdbel

5. Autorzy projektu normy — mgr inz. Jan Dymek —
.Osrodek Badawczo-Rozwojowy Przemys$lu Ptyt Drewno-

3jobfcodnych — Laboratorium Branzowe Sklejek, Zygmunt
liski Piskie Zaktady Przemys$lu Sklejek.



