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NORMA BRANtOWA 
BN-71 

7103-08 
MEBLE Nadmiary na skrawanie 

elementów z tworzyw drze'wnych 

1. "{STĘP 

1.1. Przedmiot normy, Przedmiotem normy są nad­
miary na długość i szerokość przy obr6bce prosto­
liniowych element6w meblowyoh z tworzyw drzewnych. 

1 .• 2. Zakres stosowania normy. Normę należy sto­
sować przy ustaleniu na.dmiar6w na obr6bkę oraz 
opraoowywaniu norm materiałowyoh na elementy me­
blowe wykonywane z płyty stolarskiej, płyty wi6-
rowej płasko prasowanej, wytła. o zanej i . laminowa­
nej, płyty pilśniowej twardej, lakierowanej i la­
minowanej, płyty paździerzowej oraz sklejki. 

1.3. Normy związane 
PN-7 S/~54502 Narzędzia do maszynowej obróbki 

drewna. Piły tarczowe j ~ anolite 

PN-64/D-55506 Narzędzia . do maszynowej obróbki 
drewna. Piły tarozowe z nakładkami z węglików 

spiekanyoh 

2. PODZIAŁ 

W zależnoś ci od rodzaju obr6bki oraz 
czenis elementu (konstrukoji elementu) 
się trz~ rOdzaje nadmiar6w: 

' s ) nadmiary na oięoie manipulacyjne, 

przezna­
rozr6żnia 

b) n2dmiary na cięcie wtórne do wymiaru netto 
elementu, 

o) nadmiary na struganie. 

3. VlYMAGANIA 

3.1. Dokładność obrabiarek. Obrabiarki, urzą4ze­
nia i narzędzia tnllee powińny odpowie.dać dokład­

nościom ustalonym w granioaoh tolerancji dla po­
~ zczeg61nych rodzaj6w i typów. 

Grupa kalalogowa IX 20 

3.2. Wilgotnośó tworzyW drzewnyoh powinna wyno­
sić 8 + 12%. 

3.3. Nadmiar na oięoie manipulaolJne wg rys. 1 
obejmuje ubytek obrabianego materialu wynikaj~cv z 
bezpośredniego działania narzędzia tnąoego, tzw. 
rzaz. 
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Wymiar elementu z nadmiarem 

RyS. 1 

17103 68-11 

Nadmiar .na cięoie manipulaoyjne należy dodawaó 
tylkO po jednej stronie . długośoi i szerokośoi ' 

każdego manipulowanego elementu. Wielkość nadmia­
rów na oięoie manipulaoyjne przy zastosowaniu pi­
larek tarozowyoh do płyt z posuwem ręoznym i zme­
ohanizowanym praoująoyoh piłami tarozowymi płas­

kimi, pUa:ni tarozowymi płaskimi z nakładkami z 
węglików spiekanyoh oraz piłami tarozowymi dośro~ 
kowo zbieżnymi, powinna być zgodna z tabl. 1. 
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Tablica 1 

Grubość Rozwarcie Nadmiary 
~red- brzesz- lub gru- na cięcie 

Rodzaj pil nica czotu bość na.- manipu-
piły piły . kładki na lacyjne tarczowycb 

stronę 

\ mm 

1 2 3 4 5 

100 
0,9 0,20 2,0 · 

125 

160 1,2 0,20 2,0 

200 1,2 0,30 2,5 

2,0 0,30 3,0 

1,2 0,30 2,5 
250 

315 2,0 0,30 3,5 

2,5 0,30 4,0 

2,0 0,40 3,5 

Piły tarczowe 2,5 0,40 4,0 
355 

płaskie wg 3,0 0,50 5,0 PN-76/D-54502 

3,5 0,50 5,5 

2,0 0,40 3,5 
400 

2,5 0,40 · 4,0 
450 

500 3,0 0,50 5,0. 

3,5 0,50 5,5 

630 3,0 0,60 5,0 

710 3,5 0, 60 5,5 

Boo 3,5 0,70 6,0 

Piły tarczowe 125 1,4 0,50 3,0 
płaskie z na-

160 1,6 0,55 3,0 kładkami 

z węglik6w 200 1,B 0,60 3,5 spiekanych 
wg PN-641 

250 D- 55506 2,0 .0,60 4,0 
315 

355 2·,2 0,65 4,0 

400 .2,5 0,65 4,5 

200 2,2 .- 3,0 

250 2,5 - 3,0 

Piły tarc zowe 315 2,B - 3,5 
dośrodkowe 
zbieżne wg 355 3,0 - 3,5 
PN-76/D-54502 

400 3,0 ,- 4,0 

500 3,5 - 4,5 

Wielkości podane w ciemnym obramowaniu zaleca się do 

.atoaowania w przemyś le meblarskim. 

3.4. Nadmiar na cięoie wt6rne obejmuje uby-tek 
obrabianego materialu 'wynikająoy z bezpośredniego 
dzialańia narzędzia tnąoego (rzaz) oraz niezbędnY 
naddatek zabezpieozająoy oięoie wt6rne. Nadmiar 

na oięoie wt6rne nalety dodawać do strony podle­
gająoej oięoiu wtórnemu. 
Wielkoś6 nadmiarów na oięoie wt6rne w zaletnoś. 

oi od rOdzaju i parametrów pil oraz dlugośoi oi~­
oia powinny być zgodne z tabl. 2 na str .• 3., 

3.5. Nadmiar dla elementów pojedynozyoh wymaga­
jąoyoh indywidualnego powt6rnego oięoia nalety do­
dawać ze wszystkioh stron elementu, tak jak poka­
zano to na rys. 2. 
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Rys. 2 ' 

3.6. Nadmiar dla element6w o wielokrotnyoh wy­
miaraoh nalety ustalić przyjmując nadmiar na oię­
oie wt6rne na katdą obrabianą stronę, powiękBzon~ 
o wielkośoi nadmiar6w na oię oie manipulacyj~ tak 
jak pokazano to na rys. 3. 
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Tablica 2 

~rednic,a 
Grubość Rozwarcie lub Nadmi ary na cięcie wt6rne 

Rodzaj pił br zeszczotu grubość nakład-

tarczowych 
piły 

piły ki na stronę długość rzazu długość rzazu długość rzazu 
do 700 701 ~ 1400 ponad 1401 

mm 

1 2 3 4 5 6 7 

100 0, 9 0,2 3, 5 4,0 4,5 
123 
160 1,2 0,2 4, 0 3,5 5,5 

200 1,2 0 ,3 4,5 5,5 6,0 

2, 0 0 ,3 6 ,5 7,5 8,5 

1, 2 
250 

0 ,3 5,0 5, 5 6,5 

315 2 , 0 0 ,3 6,5 8,0 9,0 
. 

2, 5 0,3 7,5 9,0 10,5 

2, 0 
Piły t arczowe 

0,4 7,0 8,5 9,5 

płaSkie ><g 2, 5 0,4 8, 0 9,5 11,0 
PN- 76/ D-54502 355 

3,0 0,5 9,5 11,5 13,0 

3,5 0 , 5 11,0 '12,5 14,5 

400 
2, 0 0,4 7,5 8,5 10,0 

450 2, 5 0,4 8,5 10, 0 11,5 

500 3, 0 0 ,5 10,0 11,5 13,5 

3,5 0 , 5 11,0 13,0 15 .. 0 

630 3, 0 0, 6 10,5 12,5, 14,5 

710 3, 5 0, 6 11,5 14,0 16,0 

800 3 , 5 0,7 12,0 14,5 16,5 

125 1 ,4 0 , 50 6,0 7,0 8,0 

Pi ły tarc zowe 160 1,6 0 , 55 6,5 7,5 9,0 
pł aski e z na- 200 1,8 0 , 60 7, 0 8,5 9,5 kł adkami z 
w~glików 250 spiekanych wg 2,0 0, 60 7,5 9,0 10,5 
PH- 64/D-55506 315 

355 2,0 0, 65 8,5 10,0 11,5 

400 2,5 0, 65 9,0 10,5 12,0 

200 2,2 - 5,5 6,5 7,5 

250 2, 5 - 6,5 7,5 tl,5 
Piły tarczowe 

315 2,8 7,0 8,5 9,5 dośrodkowe -
zbieżne wg 

355 3,0 7,5 9,0 10,0 PN- 76/D-54502 -
-400 3,0 - 7,5 10,0 10,5 

500 3,5 - 9,0 10,5 12,0 

Wie lkości podane w ciemnym obramowan1u zaleca się do stosowania w przemyśle meblarskim. 

I 
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3.7. Nadmiary na struganie wąski oh płaszozyz~ 

Wielkośoi naQmiar6w na struganie w zaletnośoi od 

długośoi i szerokośoi obrabianego elementu podano 

w tabl. 3. 

Podane w tabl. 3 wymiary odnoszą sią do elemen­

t6w mebli i nie powinny przekraozać: 

dla długośoi 2,400 mm 

dla szerokośoi 1,100 mm 

Długość 
elementu 

1 

do 700 

701 T 1400 

ponad 1401 

Tablica 3 

Wielkości nadmiar6w na struganie 

szerokości element6w 

do 300 301 ~ 600 ponad 601 

mm 

2 3 4 

1,5 2,0 3,0 

2,0 2,5 3,5 

2,5 3,0 4,0 

KONIEC 

INFORMACJE DODATKOWE do BN-71/7103-08 

1. Przykład obliczania nadmiaru na cięcie manipulacyjne. 

Element płytowy, kt6rego wymiary po cięciu manipulacyjnym 

winny wynosić 860 mm, szerokość 450 mm. Cięcia dokonano 

pilark~ tarczow~ dwustronn~ przy zastosowaniu pił tarczo­

wych płaskich z nakładkami z wę,gl1k6w spiekanych o śred­

nicy 315 mm i grubości brzeszczotu 2,0 mm. 

Obliczenie 

a) Długość nominalna element6w 
b) Nadmiar na cięcie manipulacyjne wg tabl,. 1 

c) Długość elementu z nadmiarem 

860 mm 

4,0 min 

864,0 lIlD1 

a) Szerokość nominalna elementu - 450 mm 

b) Nadmiar na cięcie manipulacyjne wg tabl. 1 - 4,0 mm 

c) Szerokość z nadmiarem 454,0 mm 

2. Przykład obliczania nadmiaru na cięcie wt6rne dl~ 

element6w pojedynczych. Element płytowy z kt6rego należy 

pozyskać poprzez cięcie formatyzuj~e piłami ,z nakładka­

mi z wę glik6w spiekanych o średnicy 315 mm i grubości 

br zeszozotu 2,0 mm element o wymiaracl1 netto: długość 800mm 

i szerokość 450 mm powinien pos~adać wymiary: długość 

818,0 mm a szerokość 465 mm. 

Obliczenie 

a) Długość netto elementu 

b) Nadmiar na oięcie wt6rne wg tabl. 2 

(2X9,O) 

o) , Długość elementu z nadmiarami 

a) Szerokość netto elementu 

b) Nadmiar na oi~oie wtórne wg tabl. 2 

(2X7,5) 

o) Szerokość elementu z nadmiarami 

- 800 mm 

- 18,0 mm 

818,0 mm 

- 450,0 mm 

15,0 mm 

465,0 mm 

3. Przykład 'obliozania nadmiar6w dla element6w o wielo­

krotnyoh wymiaraoh. Element płytowy z kt6rego należy po­

zyskać trzy elementy o wymiarach netto , długość 360 mm, sze­

rokość 330 mm w drodze wt6rnego cięcia na pilarce tarczo­

wej dwustronnej przy zastosowaniu pil z nakładkami z węg­
lik6w spiekanych o średnicy 315 mm i 'O grubości brzeszczotu 

2,0 mm, powinie~ mieć , długość całkowit~ 1013,O , mm~ 

Obliczenie 

a) Szerokość netto element6'f - 990 mm 

b) Nadmiary na cięcie wt6rne (2 X 7,5) wg 

tabl. 2 15 mm 

c) Nadmiary na dwa cięcia manipulacyjne 

(2 X'4,o) wg tabl. 1 8 mm 

d) Łączna szerokość element6w z nadmiarami 1013,0 mm 
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