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N O R M A BRANŻOWA BN-83 
WYPOSAŻEN l E Sprzęt do przygotowywania potraw 4937-09 

GOSPODARSTWA 
DOMOWEGO Przybory kuchenne 

Wspólne wymagania i badania 

l. WSTĘP 

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy są wspól
ne wymagania i badania dotyczące przyborów kuchen
nych (części i zestawy) znajdujących zastosowanie w go
spodarstwie domowym i zakładach zbiorowego żywic
ma . 

1.2. Określenia. Ze s ta w pr:t.yborów jest to zcsta w 
składający się z kilku przyborów o jednolitej formie 
plastycznej, kolorystyce, wykonanych z -jednakowych 
materiałów i o jednakowym sposobie wykończenia po
wierzchni, zawieszany na wieszaku dostosowanym do 
liczby i formy plastycznej przyborów. 

2. PODZIAL I OZNACZENIE 

2.1. Gatunki. W zależności od jakości .wykonania 
rozróżnia się ga tunki przyborów: 

- pierwszy - bez wyróżnika w oznaczeniu, 
- drugi - II. 

2.2. Sposób budówy oznaczenia. Oznaczenie powinno 
zawierać co najmniej: 

a) część słowną, 
b) gatunek II - tylko dla gatunku drugiego, 
c) numer normy. 

3. WYMAGANIA 

3.1. Kształt, wymiary i odchyłki wymiarowe- wg do
kumentacji konstrukcyjnej. 

3.2. Materiał - wg tabl. l. 

Tablica l 

Element przyboru Material 

Część robocza i ra- stal odporna na korozję w gatunkach 
mię') IHI 3. OH17T, Hl 7 wg PN-71 / 1-l-86020 

stal węglowa wg PN-72/ H-84020 lub 
PN-75/ H-84019 pokryta powloką niklo-
wą wg PN-83/ H-97006 

Grupa katalogowa 1716 

cd. tabl. l 

Element przyboru Materiał 

Trwnki polistyren s lub K wg PN-71 /C-89292 

i PN -7 1/ C-H9293 
tłoczywa wg PN-81 / C-g9270 lub PN-77/ 
C-89271 
drewno liściaste wg PN-72/ D-96002 

Pozostak elementy wg dokumcnt;lcji tc.:hniczncj 

') Część robocza i rami<; ugniatacza do zi,·mniaków mogą być 

wykonane ze stali wo;glow~j z p<>włoką cynow<t wg PN-74/ 

H-9701 l lub 7 aluminium i jego stopów wg PN-79/ H-82160 

i PN-79/ H-88026. 

Wszystkie materiały i powłoki styka.i <JCC się z żywnoś

cią oraz całe przyrządy muszą mieć atest Państwowego 
Zakładu Higieny. 

3.3. Wykonanie. Części robocze i ramię wykonane 
z blachy lub taśmy przez wykrawanic i tłoczenie nie 
powinny mieć pęknięć, zadziorów, wżerów itp., a ich 
krawędzie powinny być zaokqglone. 

Kolce widelców powinny być zaostrzone. Obrzeża 
łyżek nie powinny być pofałdowane . Ugniatacze do 
ziemniaków mogą hyć wykonane z blachy lub wygina
ne z drutu. 

Część robocza i ramię przyborów oraz widoczna po
wierzchnia wieszaka wykonanego z blachy odpornej na 
korozję powinny być polerowane. 

Połączenie częśc i roboczej i ramienia zgrzewane lub 
nitowane powinno być sztywne i bez luzów. 

Części drewniane nie powinny mieć zadziorów, pęk

nięć i ostrych krawędzi. 

Połączenia trzonków z tworzyw szt ucznych powinny 
być wykonane przez zaprasowanie w procesie prasowa
nia lub wtrysku. 

Połączenia trzonków drewnianych powinny być_ wy
konane prze,. nitowanie, wbijanic lub zaciskanie. 
Główki nitó w powinny w całości wypełniać <'twory. 

bez wystawania ponad powierzchnię trzonka. 
Wygląd zewnętrzny części z t warzyw s:~tucznych wy

konanych metodą wtrysku - wg BN-77/4980-01. 
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Części z tworzyw sztucznych wykonanych metodą 
prasowania nie powinny mieć niedoksz.tałtowa t'l, nied o
pasowań, pęknięć, rąbków prasowniczych i szczerb. 

3.4. Wykończenie 

dzianą dla warunków użytkowania co najmniej U wg 
PN-83/ H-97006. 

3.4.1. Chropowatość powierzchni. Wielkość pa ramc
tru Ra wg PN-73/ M-04251 dla powierzchni polerowa
nych ze stali odpornej na korozję powinna wynosić 
maksimum 0,32 f.lm , a dla powierzchni aluminiowych 
- maksimum l ,25 J.l.m. 

Pozostale przybory wykonam: ze stali wc;glowej po
winny mieć powłokę niklową błyszcząc<!, przewidzianą 

dla warunków użyt'kowan ia co najmniej L wg PN-83/ 
H-97006. 

Częśc i metalowe ugniataczy d o zit:mniaków mog<! 
mieć powłokę niklową lub cynową. przewidzianą dla 
warunków użytkowa nia co naJml1le.J U wg PN-74/ 
H-97011. 

3.4.2. Powłoki. Metalowe powłoki ochronne powinny 
być gładkie, o metalicznym połysku , bez zgrubień , 

złuszcze!l, pęknięć. zacieków, grudek, pęcherzy , odprys
ków i przypalet1. Należy je nakładać w sposób zabez
pieczający przed migracją metali i korozją . 

Łyżki cedza kowe i ważowe wykonane ze stali węglo
wej powinny mieć powłokę niklową błyszczącą, przewi-

Przyczepność powłoki lakierowej na częściach drew
nianych powinna odpowiadać 3 stopniowi wg PN-80/ 
C-81531. Powierzchnie la kierowane powinny być gład
kie bez wtrąceń , odprysków i zac ieków. 

Lp. 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

9 

lO 

11 

12 

14 

Nazwa wady 

2 

I. Wady wykonania 
W gniecenia mechaniczne 

R,Ysy powie rzchn iowe 

Pofałdowania powierzchni przy krawc;

d zi czerpaka 

Przesun ięcie o si ramienia względem 

trzonka 

Przesunięcie osi ra mien ia względem czę
śc i roboczej 

Przesun ięcie punktów zgr;.ewan ia i nito

wania w stosunku do osi wyrobu 

Znieh'Ltalcenie mie jsca zgrzewania ni

mienia z częścią roboczą i ramion ugnia

tacza do ziemniaków 

Ciemne punkty w miejscu zgrzewania 

Szczeliny w m iejscu zgr;.cwania 

Zarysowania powierzchni drugoplano
wej ramienia wynikłe z procesu kształto

wania 

Porysowania i załamania krawędzi wy

nikłe z pro..:csu szlifowania' 

S iady płynięci" materiału w procesie tło
czenia na wewn(,'lrznej powie rzchni cze r
paka 

Słał:m c zytelny znak firmowy 

Przes unięcie znaku fi rmowego 

15 II. Wady powierzchni polerowanych 
Bra k połysku - miejscowe zmatowienie 
w miejscu łączenia częśc i roboczej z ra 
mieniem i ramienia z trzonkiem 

16 

17 

Brak połysk u na- powierzchniach pierw
szoplanowych 

Plamy na powie rzchniach pie rwszoplu 
nowych 

3.5. Dopuszczalne wady - wg tabl. 2. 
Tablica 2 

Gatunek 

dopuszczalne l o powin1chn i l mm' 
i głębokości 0,2 mm 

dopus;czalne niewidoczne z odległości 

l m w liczbie 8 sztuk 

dopuszualne do 0.3 mm 

d opuszczalne do 0 ,5 mm . pod wanm
kiem nie wystawania ra mie nia poza t rlo
nck 

dopuszczalne do l ,5 mm 

dopus;.cza lne do l mm 

dopuszczalne punk ty zgrzewania o śred 

nicy do 3 mm i gł~hokośc i do 0.4 mm 

nicdopuszcJ_a lnc. 1 WYJ<jlkil' m śladów 

zgrzewan ia na powierzchni ram1cn1a 

Z CZ~ŚÓ(J roh<H.:" I ll ~lli: I LH.:Ia 

dopuszcza lne o wielkośc i do 0.3 mm 

dopuszczalne 

dopus1czahiS niewidoczne z od ległości 

l m 

niedopuszcza in<: 

niedop uszcza in y 

d opus;.czalnc w kicrunku podłużnym do 

2 mm i poprzecznym do l mm 

dopuszcza lne niezna czm· 

nicdopuszcza ln y 

niedopuszcza lne 

Ciutunl'k 11 

4 

dopuszcza lne 5 o powic r; .chni 1.5 mm' 

i glybnk ości 0.2 mm 

dopuszoalne nicwidoczne 1 odlegl ości 

l m w liczbiec 15 sztuk 

dopuszoalnc do 0.5 mm 

dopus/aalne do l mm 

d o pus; czalnc d o 2 mm 

dopuszczal ne d o 1.5 mm 

d opuszczul ne punkty 1.gr1cwania o śrcd

nic:y do 4 mm i gło;hokości do tl.5 mm 

d o pus;czalnc 

dopuszc;a lne o widkości do 0.5 mm 

dopuszczalne 

d opuszczalne 3 o długoścc i 20 mm i sze

rokości 1.5 mm każde 

d opuszu.a lncc 

dopusl.c zalne niedokładności wyko nania 

pl'ly ;achowaniu uytcl nośc i 

dopus;czalnc w kierunku podłużnym do 

4 mm i poprzcanym dn 2 mm 

dopus;c; .a lnc 

dopuszo.aln y n icz naczny 

dnpuszc;.a lnc nicznaczne 
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cd . tabl. 2 

l. p. Nazwa wady Gatunek l Gatunl'k II 

l ') ·' 4 

IX Zagęszczone pory powierzchniowe dopuszczalne mic_isc<•we pory dopust.czalne na całej powierzchni 
(groszkowateś.:) 

IY III. Wady powierzchni a luminiowych 
Rysy powicr.J.chniowe dopuszcza lne słabo WldOC/.n~ w lic.:zbie dnpuszczalne sh1bo widoczno: w liczbie 

do 10 sztuk do 15 sztuk 

20 Miejscowe h raki połysku , z ma towicn i:1 dopuszcz<Jinc nit·znacznc o h)cz.ncj po- dopuszczu In c niezn<Jcznc o łącznej po-

wierzchni do 5°if· powierzchni całkowitej wierzchni tło 20% powierzchni cał kowi-

tej 

21 ZagęSI.o.one pory powierzchniowe niedop uSJ.cza lnc dopusze~.alne słabo widoczne na cakj 

(groszkowa t ość) powierzchni 

2:2 IV. Wady części drewnianych 
Wady drewna wg BN-6817 !Y 5-0 l ta hl. 6 wg BN-68171Y5-0 l tabl. 6 

23 Ubytek drewna na trzonku prz~ otwo- niedopuszcza lny dopuszaalny l o długości do 5 mm 
rac h na nity 

24 V. Wady powłok lakierowych 
Kratery dopuszczalne o charak tcrn· ukłuć szpilki dopuszualnc 

25 Zac ieki niedopuszczalne dopuszczalne drobne 

26 M a rSJczc n i·e powłok la kinowych n iedop u s zeza l n e dopuszczulnc lokalno: na za'cickat:h 

' Dla gatunku l dopuszcza s ię 4 wady wyszczególnione dla tego gatunku. Dla gatunku 11 dopuszczal na i lość wad nic powinna przekra-
t:zać 6 dopuszczal nyc h dla tego gatunku lub 3 dopuszczul nych dla gatunku l i 5 dopuszczal n ych dla gatunku 11. 

Wady wymienione w ta blicy mogą występować w każdym przy bo rze · wchodzącym w ~kłud zestawu. 

3.6. Odporność na korozję. Metalowe części przybo
rów powinny być odporne na działan ie S-procentowego 
roztworu kwasu octowego w warunkach próby wg 
5.3.7. Po przeprowadzeniu próby nie powinny pojawiać 
się pl<~my, wżery i rdza . 

3. 7. Wytrzymałość na obciążenie statyczne. Przybory 
powinny wytrzymać próbne obciążenie części roboczej 
i nie odkształcić się trwale pod jego wpływem więcej 
niż 0,5 mm . 

3.8. Cechowanie. W miejscach oznaczonych w doku
mentacji technicznej powinny być umieszczone na wy- · 
robach co najmniej n<~stępujące znaki: 

a) nazwa lub znak wytwórcy, 
b) ga tunek (tylko dl<~ ga tunku II), 

c) nierdzewne (dla przyborów ze stali odpornej na · 
korozję). 

Znaki wg b) i c) mogą być umieszczone na metryczce 
handlowej . 

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT 

4.1. Pakowanie 
4.1.1. Przygotowanie do pakowania. Przed pakowa

niem przybory powinny być dokładnie oczyszczone. 

4.1.2. Opakowania zbiorcze. Do każdego przyboru 
lub zestawu przyborów powinna być z.ałączona metry
ka hand lowa zawierająca co najmniej nas tępujące dane: 

nazwę lub znak wytwórcy, 
oznac,:zenie wg 2.2, 
znak KJ, 
cenę . de ta liczną . 

Przybory wchodzące w skład zestawu na leży pako
wać do pudełka tek turowego o konstrukcji zabezpiecza
jącej przed przesuwanit:m. 

PojcdynCI.c przybory powinny hyć pakowane w bi
bułkę przebitkoW<! wg BN-69/ 7322-01 lub papier pa ko
wy wg BN-6617326-0 l , a następnie należy pakować je 
zbiorczo w papier pakowy lub w pudełko tekturowe 
wg PN-73/0-79401. Opakowanic zbiorcze przyborów 
indywidualnych powinfo być okleja ne taśmą papiero
wą wg PN-75/ P-50551. Na ' opakowaniu tym powinny 
być umieszczone nastc;pujące dane: 

nazwa lub znak wytwórcy, 
oznaczenie wg 2.2, 
znak KJ, 
cena detaliczna, 
liczba sztuk . 

4.1.3. Opakowania transportowe. Przybory w opako
waniach zbiorczych na leży pakować do skrzynek drew
nianych lub . pudeł kartonowych wg PN-73/ 0-79402 
warstwami, układając śc i śle obok siebie. Wolną ,prze
strzet1 w opakowaniu na leży wypełnić wełną drzewną 

wg PN-74/0-94000 łub innym materiałem wypełniają

cym w sposóh zabezpieczający przed przemieszczeniem 
sic; przyborów wewnątrz opakowania . Skrzynie z zawa r
tością należy obciągnąć taśmą stalową wg PN-73/ 
H-92326, a pudlo okleić taśmą papierową wg PN-75/ 
P-5055 l . 

Masa opakowania z zawartością nic powinna prze
kracniĆ 50 kg. 

Do każdego opakowa nia na leży dołączyć w sposób 
trwały metrykę zawierającą co najmniej następujące da
ne: 

nazwę adres producenta , 
l iC?bę zestawów lub liczbę sztuk, 
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- masę brutto w kg, 
- numer asygnaty wysyłkowej. 
Dopuszcza się inny sposób pakowania zabezpieczają

cy przybory przed uszkodzeniem. 
4.2. Przechowywanie. Opakowane przybory kuchen

ne należy przechowywać w pomieszczeniach zamkni<;
tych o wilgotności względnej 50 --;- 70% i temperaturze 
8 --;- 25°C, wolnych od oparów kwasowych, w sposób 
za bezpicczający przed uszkodzeniem oraz bezpośred
nim działaniem promieni słonecznych i innych czynni
ków działających szkodliwie na wyroby. 

4.3. Transport. Opakowane wyroby należy przewozić 
dowolnymi krytymi środkami transportu, zabezpiecza
jąc je przed uszkodzeniem mechanicznym i bezpośred
nim wpływem czynników atmosferycznych. 

5. BADANIA 

5.1. Program badań - wg tabl. 3. 

5.2.4. Wadliwość dopuszczalna w2 - 4,0%. 
-5.2.5. Wybór i stosowanie planów badania - wg 

PN-79/N-0302 ł. 
5.3. Opis badań 
5.3.1. Oględziny należy przeprowadzać nieuzbrojo

nym okiem. 
5.3.2. Sprawdzenie wymiarów należy przeprowadzać 

uniwersalnymi narzc;dziami pomiarowymi . 

5.3.3. Sprawdzenie materiału polega na porównaniu 
atestów lub zaświadczer'! użytych materiałów z materia- . 
łami podanymi w dokumentacji technicznej. 

5.3.4. Sprawdzenie chropowatości powierzchni prze
prowadza się za pomocą przyrządów specjalnych, np. 
profilometrów powierzchniowych. Pomiar przeprowa
dza się na powierzchniach zapewniających odpowiednią 
wielkość odcinka pomiarowego. 

5.3.5. Sprawdzenie grubości metalowych powłok 
ochronnych - \Vg PN-76/H-04623 lub PN-80/H-04605. 

Tablica 3 

Lp. Rodzaje badań 

l 2 

l Oględziny 

2 Sprawdzenie wymiurów 

3 Sprawdzenie materiału 

4 Sprawdzenie chropowa t ości powierzchni 

5 Sprawdzenie grubości metalo wych powłok ochronnych 

6 Sprawdzenie przyczepności powłok lakierowych 

7 Sprawdzenie odporności na korozję 

!! Sprawdzenie wytrzymałości na obciążenie statyczne 

Znak + oznucza, że badanie przeprowadza się. 

Znak - oznacza, że badania me przeprowadza się. 

Badania pełne należy przeprowadzać przed dopusz
czeniem przyborów do produkcji, w przypadku wpro
wadzenia zmian konstrukcyjnych. technologicznych . 
zmian materiałów, po półrocznej przerwie w produkcji 
oraz okresowo - nie rzadziej niż raz na dwa lata . 

Badaniom pełnym należy poddać co najmniej 2 przy
bory z każdego -asortymentu łub 2 komplety, przy 
czym liczba sztuk niedobrych powinna być równa zeru. 

· Badania niepełne należy przeprowadzać w przypadku 
bieżącej kontroli oraz przy odbiorze. 

5.2. Kontrola jakości 
5.2.1. Skład i liczność partii. W skład partii powinny 

wchodzić przybory tego samego asortymentu lub iden
tyczne zestawy przyborów jednego gatunku, wykonane 
z tego samego materiału . 

Liczność partii nie powinna przekraczać 1200 sztuk 
przyborów lub zestawów. 

5.2.2. Sposób pobierania próbek - wg PN-83/ 
N-03010. 

5.2.3. Poziom kontroli - II ogólny wg PN-79/ 
N-03021 dla badań wg 5.1 poz. l --;- 6 oraz 8, dla badat'l 
wg 5.1 poz. 7 - poziom kontroli S-1. 

Za kres badaJ\ 
Wynlilgania 

O pi~ baóań 
wg 

pełne nicpdne 
wg 

J 4 5 ' 6 

+ + .D. 3.4.1. :1.5. 3.X. 4.1 5.3. 1 

+ - J. l 5.3.2 

+ + 3.2 5 .. U 
. 

+ -- 3.4.1 5.3.4 

+ - 3.4.2 5.3.5 

+ - 3.4.2 5.3.6 

+ + 3.6 5.3.7 

+ - 3.7 5.J.X 

5.3.6. Sprawdzenie przyczepności powłok lakierowych 
- wg PN-80/C-81531. 

5.3. 7. Sprawdzenie odporności na korozję należy prze
prowadzić zanurzając część roboczą i ramię do 213 
długości na 20 min w S-procentowym roztworze kwasu 
octowego. Po wyschnięciu przybory należy przetrzeć 
flanelą i sproszkowaną kredą. 

5.3.8. Sprawdzenie wytrzymałości na obciążenie sta
tyczne. Przybór należy zamocować w uchwycie w pQ
łożeniu użytkowym i obciążyć go przez 60 s siłą P 
o wartości wg tabl. 4. Po odjęciu siły P wykonać po
miar odkształcer'! trwałych. Przykł?dowy schemat ukła
du pomiarowego przedstawia rysunek . 

Ugniatacz należy ustawić cz~śc ią roboczą na pozto
mym stole i obciążyć pwnowo silą P. 

5.4. Ocena wyników badań 
5.4.1. Ocena sztuki. Przybór kuchenny lub zestaw 

przyborów kuchennych należy uznać za dobry, jeżeli 
przejdzie z wynikiem dodatnim wszystkie badania wg 
5.1. 
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/ 

l- przybór, 2- uchwyt, J- wysokościomierz ślimakowy MARa , 

4 - szalka z odważnikami 

Tablica 4 
.. 

Lp. Nazwa wyrohu Siła 1'. N 

l Łyżka cnlzakowa ).l../ 

2 l Chochla 10.() 

3 ! Łyżka cło kompotów i sosów 7.) 

-1 Łopatka do nlit;sa i ryh 10.0 

5 Łopatka płaska 7.5 

li Widdec JO.O 

7 Ugniatau 75,0 

5.4.2.' Ocena partii. Partię przyborów (zestawów) na
leży uznać za zgodną z wymaganiami normy, jeżeli 
liczba przyborów (zestawów) nicdobrych w parti i jest 
równa lub mniejsza od liczby. k walifikuj<)cej m t wg 
PN-79/ N-0302 l . 

6. POSTĘPOWANIE Z PARTIĄ UZNANĄ 
ZA NIEZGODNĄ Z WYMAGANIAMI NORMY 

Part.ia przyboróvv (;cstawów) uznana w wyniku ba
dań za niezgodną z wymaganiami normy powinna być 
przesortowa·na i przedstawiona do powtórnych badal'1 , 
które są ostateczne. ' 

KONIEC 

INFORMACJE DODATKOWE 

l 

l. Instytucja opracowująca normę - Ośrodek Badawczo-Rozwo-
jowy Sprzętu Gospodarstwa Domowego DOMGOS, C horzów. 

2. Normy związane 
PN-80/C-8 1531 Wyroby lakierowe. Określanie przyczepności powłok 

do podłoża oraz przyczcpnoś<Ci międzywarstwowej 
PN-81/C-8,9270 Tworzywa sztuczne. Tłoczywa feno lowe 
PN-77/C-89271 Tworzywa sztuczne. Tłoczywa ammowc 
PN-71/C-89292 Polistyren S ( zwykły) 

PN-71/C-89293 Polistyren K (modyfikowany) 
PN-74/D-94000 Wełna drzewna 
PN-72/D-96002 Tarcica liściasta ogólneg~ przeznaczenia 
PN-80/H-04605 Ochrona przez korozją . Określenie grubości powlok 

metalowych metodami niszczącymi 
PN-76/H-04623 Ochrona przez korozją. Pomiar grubości powłok 

metalowych i konwersyjnych metocłami nicniszczącymi 

PN-79/H-82 160 Aluminium do przeróbki plastycznej. Gatunki 
PN-75/ H-84019 Stal węglowa konstrukcyjna wyższej jakości ogólne

go przeznaczen ia. Gatunki 
PN-72/H-84020 Stal węglowa konstrukcyjna zwyklej jakości ogólne

go przeznaczenia. Gatunki 
PN-71/H-86020 Stal odporna na korozję (niercłzewna i kwasood

porna). Gatunki 

PN-79/H-88026 Stopy aluminium cło przeróbki płastycwej . Gatunki 
PN-73/H-92326 Taśma sta lowa walcowana na zimno do pancerzenia 

kabli i opa kowań 

PN-83/ H-97006 Ochrona przed kormją. Elektmlitycznc powloki ni
kłowe , niklowo-chromowe i mit•dziown-niklowo-chr•11llOWC na 
stali 

PN-74/ H-9701 l Ochrona przez konują. Elektrolityczne powłoki cy
nowe na sta li , miedzi i stopad1 miedzi 

PN-73/M-04251 St ru ktL1r;1 geometryczna powierzd1 ni . Chropowa
tość powierzchni. Określenia podst~wowe i paramctry 

PN-83/ N-03010 Statystyczna kontrola jakości . Losowy wyhó,-jcdno
stek produktu do próbk i 

PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakości. Kont rola odbiorcza 
według oceny alternatywnej . Plany badania 

PN-73/0-79401 Opakowania jednostkowe kartonowe i tckturowl' . 
Pudcłka 

PN-73/ 0 -79402 Opakowania transportowe tekturowe . Pudla 
PN-75/ P-50551 Taśma p<~ pierowa powleczona klejem 
BN-77/4980-01 Artykuły powszcchneg,, użytku 1. twnrzyw sztucz-

nych , otrzymane metod:J wtrysku. Wygl<)d zewn~tt7ny 

BN-Ii!!/7195-0 l Drewno w narzędziach i pomocach rzcmicślniC?ych . 

Wyrnagania podstawowe i badania 
BN-69/7322-01 Papiery do maszyn biuruwych do pisania i P'"'"ic

la nia 
BN-Iilii 7326-0I Papiery pakowe zwykle 

3. Symbol wg SWW - 0671-449. 
4. Autor projektu normy - mgr in i. Andrze j Cimda - Ośrodek 

Badawczo-Rozwojowy Sprt.~tu Gospodarstwa l ><1!llowego DOMGOS. 
Cho rzów. 


