MONTAZ
WYROBOW

STOLARSKICH

Poradnik dla ucznia



SPIS TRESCI

4.7. Przebieg procesu montazu z wykorzystaniem urzadzen montazowych
4.7.1 Materiat nauczania
4.7.2 Pytania sprawdzajace
4.7.3 Cwiczenia
4.8. Tolerancja i pasowanie elementow stalych i ruchomych w wyrobie
4.8.1 Materiat nauczania
4.8.2 Pytania sprawdzajace
4.8.3 Cwiczenia
4.9. Okuwanie, montowanie i obsluga zmechanizowanych urzadzen
montazowych stosowanych przy montazu mebli rozbieralnych
i nierozbieralnych
4.9.1 Materiat nauczania
4.9.2 Pytania sprawdzajace
4.9.3 Cwiczenia
4.10. Urzadzenia do montazu
4.10.1 Materiat nauczania
4.10.2 Pytania sprawdzajace
4.10.3 Cwiczenia
4.11. Ocena prac montazowych oraz techniczno-jakosciowych. Ocena
wyrobow, polproduktow i produktow
4.11.1 Materiat nauczania
4.11.2 Pytania sprawdzajace
4.11.3 Cwiczenia

6. Literatura

49
49
50
50
52
52
55
55

57
57
60
61
63
63
66
66

70
70
71
72

79



MATERIAL NAUCZANIA

4.7. Przebieg procesu montazu z wykorzystaniem urzgdzen

montazowych

4.7.1. Material nauczania

Czynnosci wstepne przed montazem

Przed przystapieniem do prac montazowych nalezy przeprowadzi¢ kontrolg elementéw

przeznaczonych:

poszczegblne elementy do montazu dobiera si¢ zgodnie z wymaganiami przewidzianymi

w normach przedmiotowych,

przeprowadza si¢ kontrole wilgotnosci elementow przeznaczonych do montazu,

sprawdza si¢ jako$¢ wykonczenia elementéw przygotowanych do montazu,

wszystkie wymiary elementéw przygotowanych do montazu sprawdza si¢ za pomoca

sprawdziandow granicznych, czy pasuja do przyjetego systemu tolerancji 1 pasowan.

Proces montowania kazdego wyrobu stolarskiego ma przebieg podobny, a mianowicie:

montaz podzespotu:

a) dobdr elementéw w/g koloru struktury drewna,

b) montaz kontrolny ,,na sucho” w produkcji jednostkowej lub kontrola sprawdzianami
granicznymi i w produkcji masowe;.

c) pokrycie ztacz (taczonych czeséci) elementdéw klejem ,

d) zacis$nigcie zamontowanego podzespotu w urzadzeniu montazowym,

e) usuniecie kleju wycisnietego ze ztacza,

f) sezonowanie w czasie zaci$nigcia, jak 1 po wyjeciu z zaciskow,

obrobka podzespotow (w razie potrzeby):

a) obrobka na wyrowniarkach, frezarkach, szlifierkach,

b) struganie na grubos$¢ ptyt i frezowanie obwodu ptyt i ram,

¢) wyréwnywanie nieréwnosci i profilowanie ram,

montaz zespotow:

a) kontrola za pomocg sprawdzianow granicznych,

b) dobor podzespotow i elementdw wg struktury i koloru drewna,

¢) montaz ztaczy na klej,

d) zacis$nigcie w zacisku montazowym i sezonowanie,

e) usuniecie kleju wycisnietego ze ztacza,

montaz calego wyrobu:

a) kontrola za pomocg sprawdzianow granicznych,

b) dobor zespotow i elementow wg struktury koloru drewna,

¢) montaz catosci na klej,

d) zacis$nigcie w $cisku montazowym i sezonowanie,

e) usuniecie kleju wycisnigtego ze ztacz,

f) ewentualne pasowanie szuflad 1 zatozenie drzwi,

g) ulozenie potek i innych ruchomych czesci.

W zalezno$ci od rodzaju konstrukeji wyrobu, liczba operacji moze ulec zmianom, lecz

kolejno$¢ wykonywania zawsze jest taka sama.
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Prace wykonywane po montazu

Gdy zmontowany wyrob jest jeszcze zaci$nigty w urzadzeniach montazowych nalezy
przymocowa¢ na state wszystkie te czes$ci, ktoére sa pomocne w utrzymaniu jego
prawidtowego ksztaltu. Sg to np. Scianka tylna, ktéra przeciwdziata wypaczeniu si¢ ca tego
korpusu szafy. Etapy ostatecznego montazu maja zawsze swoja ustalona kolejnos¢, jak
rowniez w okreslonej kolejnos$ci nastepuja poszczegdlne operacje, z ktorych sktada si¢ kazdy
etap. Im operacje te beda bardziej rozdrobnione, tym korzystniejsza jest organizacja
stanowiska roboczego. Kolejnos¢ operacji i1 ich rozdrobnienie pozwala na ustalenie
jednakowych, wzglednie zblizonych czaséw na poszczegodlne operacje, a co za tym idzie — na
wprowadzenie przy montazu potokowego systemu pracy.

Kontrola i odbior zmontowanych wyrobow
Kontroli powinny by¢ poddawane wszystkie wyroby, w zaktadach o nalezytej organizacji
wystarczy skontrolowac tylko pewna czg$¢ wyrobow.
Kontrola zmontowanego wyrobu polega na stwierdzeniu:
- prawidlowego doboru elementow i zespotoéw pod wzgledem struktury drewna,
- doktadnego pasowania wszystkich potaczen zaréwno nieruchomych jak i ruchomych,
- dokladnego oczyszczenia, szczeg6lnie z kleju na polaczeniach,
- prawidlowego okucia wyrobu w czasie montazu.
Po tym odbiorze wyroby sa transportowane do magazynu wyrobow gotowych.

4.7.2 Pytania sprawdzajace

Odpowiadajac na pytania sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
1. Jakie czynnosci nalezy wykona¢ przed montazem?
W jaki sposob przebiega proces montowania mebli z uwzglednieniem podzespotu,
zespolu 1 wyrobu gotowego?
3. Jakie prace nalezy wykona¢ po montazu?
4. Na czym polega kontrola i odbior zmontowanego wyrobu?

4.7.3 Cwiczenia

Cwiczenie 1
Na podstawie norm przedmiotowych dokonaj odbioru jako$ciowego elementow
przeznaczonych do montazu.

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:
1) okresli¢ norme przedmiotowa,
2) na podstawie normy przedmiotowej dokona¢ odbioru jakosciowego elementow,
3) dokona¢ podzialu na elementy dobre i nie nadajace si¢ do montazu,
4) dokona¢ podziatu na elementy nadajace si¢ do naprawy oraz nienaprawialne,
5) podczas odbioru elementow zwrdci¢ uwage na doktadno$¢ wykonania,
6) oceni¢ poprawnos$¢ wykonanego ¢wiczenia.

Wyposazenie stanowiska pracy:
- normy przedmiotowe,
- probki elementdw przeznaczonych do montazu (odbidr jakosciowy),
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rysunki wykonawcze elementow,
notatnik,
przybory do pisania.

Cwiczenie 2

1)
2)
3)
4)
S)

Dokonaj kontroli wymiarow elementéw za pomoca sprawdzianow granicznych.
Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykonaé ¢wiczenie, powinienes:

wykona¢ pomiar dlugosci elementow,

wykona¢ pomiar szerokosci elementow,

wykona¢ pomiar gniazd lub czopow,

dokona¢ klasyfikacji na elementy dobre i nienadajace si¢ do montazu,

dokona¢ klasyfikacji na elementy nadajace si¢ do naprawy oraz nienaprawialne,
oceni¢ poprawnos¢ wykonanego ¢wiczenia.

Wyposazenie stanowiska pracy:

sprawdziany graniczne niezbedne do wykonania ¢wiczenia,
probki elementow przeznaczonych do montazu,

rysunki wykonawcze elementow,

notatnik,

przybory do pisania.

51



4.8. Tolerancja i pasowanie elementow stalych i ruchomych w
wyrobie

4.8.1 Material nauczania

Zasadnicze pojecie dokladnosci obrobki

Przy obrobce elementow sktadowych jakiegokolwiek wyrobu uzyskanie wymiarow $cisle
odpowiadajacych wymiarom rysunku wykonawczego jest prawie nieosiggalne. Otrzymane po
obrobce tzw. wymiary rzeczywiste elementu beda zawsze wiecej lub mniej odbiegaly od
wymiarow podanych na rysunku wykonawczym, czyli tzw. wymiar6w nominalnych. Im
roznica migdzy wymiarami nominalnymi a rzeczywistymi bedzie mniejsza, tym obrobka
bedzie doktadniejsza. Dlatego tez dopuszczalne wielkosci odchytek od wymiarow
nominalnych nalezy ustali¢ w zaleznosci od niezbednej doktadnosci pracy.

Zmechanizowanie procesOw produkcji i wprowadzenie produkcji seryjnej stworzyto
potrzebe zamienno$ci kazdego elementu wchodzacego w sklad wyrobu. Pod pojeciem
»zamienno$¢” elementdw nalezy rozumie¢ moz liwo$¢ taczenia elementéw w zespoly a
zespoty w wyrob, bez stosowania indywidualnych pasowan i poprawek za pomocg narzedzi.
Dlatego tez, aby osiagna¢ wymagang zamienno$¢ elementéw przy masowej produkeji,
wymiary tych elementow musza by¢ utrzymane w z gory okreslonych granicach doktadnosci.

Podstawowe pojecia w tolerancji i pasowaniu

Aby zapewni¢ zamienno$¢ elementdéw oraz aby niedoktadnosci w wymiarach
wykonywanych elementéw nie byly przypadkowe, konieczne jest ustalenie dwoch
wymiaréw, pomigdzy ktorymi wymiar rzeczywisty bedzie si¢ zawieral. Wymiary te
nazywamy granicznymi; wigkszy z nich jest wymiarem gérnym (maksymalnym), a mniejszy
dolnym (minimalnym).

Roéznica migdzy wymiarami granicznymi —gornym i dolnym — nazywa si¢ tolerancja.

Réznica migdzy dolnym wymiarem granicznym a wymiarem nominalnym nazywa si¢
odchytka dolna.

Réznica migdzy gérnym wymiarem granicznym a wymiarem nominalnym nazywa si¢
odchytka gorng.

Réznica miedzy wymiarem rzeczywistym a wymiarem nominalnym nazywa si¢ odchytka
rzeczywistg.

Odchytki mogg by¢ dodatnie lub ujemne i oznacza si¢ je znakiem ,,+” lub ,,—”, przy czym
odchylke gorng umieszcza si¢ u gory wymiaru nominalnego a dolng u dotu. Na przyktad na
rysunku wykonawczym podana jest grubos¢ czopa 162 oznacza to, ze nominalna grubos¢
czopa jest 16 mm z odchyltka gorng +0,2mm. Goérny wymiar graniczny bedzie zatem 16 +
(+0,2)=16,2 mm a dolny 16+0=16 mm, zatem tolerancja wyniesie 16,2 — 16 =0,2 mm.

Przy potaczeniu czopowym dwodch elementdw rozrdznia si¢ gniazdo i czop wchodzacy w
gniazdo. Jezeli réznica miedzy wewnetrznymi wymiarami gniazda i czopa bedzie dodatnia, to
czop bedzie mogt swobodnie przesuwac si¢ w gniezdzie, czyli pomiedzy czopem i gniazdem
bedzie luz. Potaczenie takie nazywa si¢ ruchomym. Jezeli réznica ta begdzie ujemna, to czop
nie zmiesci si¢ w gniezdzie. Jezeli roznica ta bedzie rowna 0, to czop da si¢ wsung¢ w gniazdo
1 po montazu otrzymamy potaczenie nieruchome. Natomiast, jezeli przy potaczeniu dwoch
elementow o jednakowych wymiarach nominalnych i ustalonych odchyltkach z gory jest
zapewnione ich wzajemne swobodne poruszanie si¢ wzgledem siebie, albo tez nieruchome
stale pofaczenie, to ma tu miejsce tzw. pasowanie. Pasowania dzielg si¢ na ruchowe i
spoczynkowe.
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Uklad tolerancji i pasowan
System ustalajacy racjonalng (nie za duza, nie za matg) doktadno$¢ obrobki elementow
1 odpowiednie wielko$ci wspotdziatajacych wymiardw (elementow), zapewniajgce niezbgdng
wzajemng stalo$¢ 1 wytrzymatos$¢ lub wzajemna ruchomos¢ potaczenia — nosi nazwe uktadu
tolerancji 1 pasowan.
Uktad tolerancji 1 pasowan:
— zapewnia wzajemng zamienno$¢ elementoéw jednego rzedu (czyli elementéw jednakowej
wielkos$ci 1 0 jednakowym przeznaczeniu);
— kieruje doktadnoscia wykonania poszczeg6lnych elementow w potrzebnych granicach w ten
sposdb, aby mozliwe byto przewidziane z gory wspotdziatanie po ich zmontowaniu;

— nie zmusza do zbyt doktadnej, a tym samym bardziej kosztownej obrobki w przypadkach,
gdy jest to niezbedne;

— umozliwia znaczne obnizenie kosztow produkcji;

— zapewnia wysoka jako$¢ wyrobow ze wzgledu na prawidtowo$¢ 1 wytrzymato$¢ polaczen;

— uzupelnia rysunek i pozwala na zrealizowanie wymiaréw podanych na tym rysunku.

Tabela 3. Uklad tolerancji i pasowan (system gniazda)

! I klzsa dokiadneogoi Odchyiki graniczne i'
Ddchy ikl | Ddchyikl czopa I
[ W :"?':'T:'r gnipzda | Pasowunia
MOMILTIALTE | e T
R mm Welskowe | Prevlgows: | Suwliwe | Przestronns |
| dolne | grne glirne:dﬂinelg{lrne dolpe | gérne dolne | gorne | dolne

+03|+04!4+01]+015

od 3do 25° 0O =015 0 =021 =03 - 0. |
|poaad 25, 500 O (404|406 +£02+£02(-02| 0 {—04|—04 —03
| . 80, 100] 0 (405 +0T +02 4028023 0 |-05 —05|~10
w100 ,250| 0 |+06 +08 +03/+0,3~03| 0 |—0F —06 —12f
| . 250,300 0 [+08 +12/4+04 +04 04| 0 |-08 —08| - 16|
oo 8. A S S g [
I [ klaza dokladnosei idehytsi graniczne
| IT klasa dokladnoéei Odehy Hsi i
i | | | B | | ‘
sd 3do 25| O |+08| +03 =03 0 |=03—03 —08
podad 25, 50| 0 |+08] +04|—04] 0 |—08]—04 —12]
o M, 10| 0 |+10 peme |+95 05 0 [—10{-05]~ 151
. 1o =m0l @ |41zl +06 —06] 0 |=13/—-08 —18
L 230,300 | O i+1.ﬁ’ |+ 08 —0B 0 |=13/-=08 —24

| itd. i | : - | |

Uklad tolerancji i pasowan (system gniazda)

Uklady te opieraja si¢ na tzw. systemie gniazda polegajacym na tym, ze wymiary
graniczne dolne gniazda zostajg state, rozne za§ pasowania otrzymuje si¢ przez odpowiednie
zmiany w wymiarach granicznych czopa. W systemie gniazda wymiar nominalny jest
zarazem dolnym wymiarem granicznym gniazda.

Sprawdziany graniczne i ich zastosowanie

Szczegblne znaczenie dla praktycznego wykonania prac wg tolerancji i pasowan ma
zastosowanie sprawdziandw granicznych.

Istnienie opracowanego ukladu tolerancji i pasowan tatwo pozwala ustali¢ graniczne
odchytki dla kazdego wymiaru obrabianego elementu. Znajac graniczne wymiary elementu
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mozna nie uwzglednia¢ rzeczywistego wymiaru, wystarczy skontrolowac czy zawiera si¢ on
w granicach. Do takiej kontroli granicznych wymiarow elementu bez oznaczenia
bezwzglednej jego wartosci — stuza sprawdziany graniczne. W zalez nosci od kontrolowanych
wymiarow sprawdzianom granicznym nadaje si¢ rézny ksztalt: czopa dla sprawdzenia
otwordéw gniazd, macek zewnetrznych do kontrolowania walca czopa itp.

Sprawdziany graniczne posiadaja 2 strony: przechodnig i nieprzechodnig. Kontrolg
przeprowadza si¢ za pomocg nakladania sprawdzianu na mierzony element. Wymiar elementu
uwaza si¢ za wykonany w dopuszczalnych granicach jezeli przechodnia strona sprawdzianu
przechodzi, a nieprzechodnia strona nie przechodzi przez element. Dlatego tez jedna strona
sprawdzianu wykonana jest wg wymiaru réwnego najwickszemu, a druga najmniejszemu
granicznemu wymiarowi elementu.

egng sirong
preechadiia g echodei
{"/'35:': ﬁ'_f:' i % _'_-_.;é ":x]
E
-lr? E (Rl
'..-"__3",_*__ b :..-. ‘_-I: _";I:
e NEE

Rys. 19. Sprawdzanie wymiardéw elementéw sprawdzianami granicznymi

Z rysunku 19 wynika, ze wymiar gniazda begdzie zawarty w ustalonych granicach jezeli w
gniazdo wchodzi¢ bedzie strona sprawdzianu z najmniejszym wymiarem i na odwrot — dla
czopa za przechodniag powinna shuzy¢ strona sprawdzianu o najwickszym wymiarze
granicznym a nieprzechodnia strona z najmniejszym wymiarem granicznym.

Sprawdziany bywaja dwustronne, w ktorych wymiary przechodni i nieprzechodni s3
polozone na réznych koncach lub stronach i1 jednostronne z przechodnim i nieprzechodnim
wymiarem po jednej stronie. Jednostronne sprawdziany sa wygodniejsze, gdyz skracaja
czynnosci kontroli.

Rys. 20. Przyktady wykorzystania sprawdziané6w réznych rodzajéw: a) uz ycie sprawdzianu szczekowego
matego wymiaru, b) uzycie sprawdzianu duzego wymiaru, ¢) uzycie sprawdzianu tloczkowego, d)
uzycie sprawdzianu do sprawdzania wymiaréw mieszanych
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4.8.2. Pytania sprawdzajace

NowvnkLo—

Odpowiadajac na pytania sprawdzisz, czy jeste$ przygotowany do wykonania ¢wiczen.
Co oznacza pojgcie zamiennos$¢ elementow?

Co to s3 wymiary graniczne?

Co nazywamy odchytka gérng, a co dolng 1 jak si¢ je oznacza?

Co to jest tolerancja?

Co to jest uktad tolerancji 1 pasowan i czemu on stuzy?

Na czym polega prowadzenia kontroli wymiaréw za pomoca sprawdzianéw granicznych?
Jakie sg r6znice migdzy sprawdzianem jednostronnym i dwustronnym?

4.8.3 Cwiczenia

Cwiczenie 1

Okres$l odpowiednig tolerancje polaczenia czopowego. Grubos¢ czopa wynosi 20 mm.

Pasowanie czopa musi by¢ wciskowe w I klasie doktadnosci.

Sposoéb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:

ustali¢, jakie powinny by¢ odchytki gniazda (z tablic),
ustali¢, jakie powinny by¢ odchytki czopa (z tablic),
obliczy¢ tolerancj¢ gniazda,

obliczy¢ tolerancj¢ czopa,

ustali¢ wymiary graniczne i odpowiednio zapisac,
oceni¢ poprawno$¢ wykonanego ¢wiczenia.

Wyposazenie stanowiska pracy:

tablice zamieszczone w jednostce modutowej,
notatnik,

oléwek/dhugopis,

kalkulator.

Cwiczenie 2

Okresl odpowiednig tolerancje szerokosci 1 wysokos$ci szuflady. Wysokos¢ szuflady

100 mm, szerokos$¢ szuflady 500 mm. Obliczenia dokona¢ w II klasie doktadnosci, potaczenie
suwliwe.

)
2)
3)
4)
5)

Sposéb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:

ustali¢, jaka powinna by¢ odchytka otworu na szuflade (z tablic),
ustali¢, jaka powinna by¢ odchytka wysokosci boku szuflad (z tablic),
obliczy¢ odpowiednig tolerancje¢ szerokosci szuflady,

obliczy¢ odpowiednig tolerancje wysokosci szuflady,

oceni¢ poprawnos¢ wykonanego ¢wiczenia.

Wyposazenie stanowiska pracy:

tablica zamieszczona w jednostce modutowej,
notatnik,

przybory do pisania,

kalkulator.
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4.9. Okuwanie, montowanie i obsluga zmechanizowanych
urzgdzen montazowych stosowanych przy montazu mebli
rozbieralnych i nierozbieralnych

4.9.1 Material nauczania

Klasyfikacja jednostek montazowych

W procesie montazu wyrobow mozna wyrdzni¢ nastgpujacy szereg jednostek
montazowych:
1) elementy:

a) lite,

b) elementy klejone i okleinowane (w postaci plyt),

2) zespoty tj. ramki, skrzynie i1 inne potgczenia, w ktérych kazdy element zachowuje
samodzielne przeznaczenie konstrukcyjne,

3) skomplikowane zespoly przestrzenne ztozone z prostszych zespotéw i elementow,

4) wyroby gotowe.

Wyr6b stolarski moze by¢ zmontowany bezposrednio z elementéw (proste w konstrukcji
wyroby np. okna, drzwi itp.). Nastepnie z elementdow zmontowanych uprzednio w zespoty
montujemy wigkszo$¢ prostych mebli i wreszcie z elementdw uprzednio zmontowanych w
zespoty 1 zespoty przestrzenne np. meble o skomplikowanej konstrukcji — biurka, kredensy i
inne. Taka kolejno$¢ montazu wyrobow stolarskich nie jest przypadkowa. Podyktowana ona
jest warunkami porzadku technologicznego 1 musi by¢ przewidziana przy opracowaniu
konstrukeji wyrobu.

Montowanie duzej ilo$ci roznego rodzaju elementow od razu w gotowe wyroby jest
skomplikowane 1 niewydajne. Rozbicie montazu na kilka kolejnych etapoéw daje znaczne
uproszczenia 1 sprowadza montaz do rzedu wzglednie prostych operacji.

Osiggamy przy tym mozliwo$¢ mechanizacji montazu elementéw w zespoly i stosowania
urzadzen do montazu w zespoty przestrzenne i wyroby.

Dlatego wilasciwie opracowang, mozna nazwaé tylko taka konstrukcje wyrobu, ktora
pozwala nie tylko wykonywac obrobke elementéw na obrabiarkach, lecz takze i na rozbicie
procesu montazowego na proste samodzielne operacje.

Montaz elementow w zespoly

Podstawowym warunkiem doktadnego montazu elementow w zespoty jest doktadne
przygotowanie elementdw na obrabiarkach. Nieprzestrzeganie tego warunku uniemozliwia
wykonanie operacji montazowych. Rgczny montaz zespoldow jest mato wydajny i moze by¢
usprawiedliwiony tylko w produkcji jednostkowej. Przy znaczniejszej liczbie montowanych
zespoldw stosujemy zmechanizowane urzadzenia montazowe. Odpowiednio do tego
produkuje si¢ urzadzenia montazowe pozwalajace na wykonanie doci$nigcia w jednym lub
dwodch wzajemnie prostopadtych do siebie kierunkach, badz tez jednoczesnego doci$nigcia po
przekatnych.

Laczenie elementow w zespoty wykonujemy zawsze za pomoca, nie tylko kleju lecz
rowniez potaczen stolarskich. Klej nanosimy zawsze na dwie sklejane powierzchnie, tj.
powierzchni¢ czopa i gniazda.

Do kontroli ksztattu zmontowanego zespotu uzywamy:

— wzornika do sprawdzania przeswitu wzdtuz przekatnej,

— katownika, ktorym sprawdzamy prawidtowo$¢ zewngtrznych katow,

— naktadanych wzornikow — w wypadkach zespotow o skomplikowanym nieprostoliniowym
ksztalcie.
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Zmontowane zespoty podawane sg do montazu w wyroby z reguty wylacznie po ich
mechanicznej obrobce wykonywanej dla nadania zespotom dokladnych wymiarow 1 ksztattu.

Montaz ostateczny
Proces ostatecznego montazu wyrobu mozna ogoélnie podzieli¢ na cztery etapy:
1) tworzenie szkieletu wyrobu,
2) zamocowanie na szkielecie czgSci wzmacniajacych jego sztywnosc,
3) wmontowanie ruchomych czesci wyrobu,
4) zamocowanie wszystkich drugorzednych elementéw majacych na celu dekoracyjno-
wykonczeniowe znaczenie.
Technologiczny proces ostatecznego montazu w duzym stopniu zalezy od rodzaju i
konstrukcji montowanych wyrobow.

Okuwanie elementow, podzespolow, zespolow i wyrobow
Do potaczen poszczegdlnych elementow w wyrobach stolarskich uzywa si¢ okuc

meblowych lub budowlanych. Okucia stosuje si¢ przede wszystkim w wyrobach
rozbieralnych oraz w ich cze$ciach ruchomych. Najczestsze zastosowanie majg okucia
metalowe, rzadziej z mas plastycznych. Sposrod okué typowych dla stolarki meblowej nalezy
wymieni¢ zamki, zawiasy, zatrzaski, zasuwki, zlgcza srubowe i1 uchwyty. Oprzyrzadowanie
do montazu tych oku¢ na elementach wyrobéw z drewna i tworzyw drzewnych winno
posiada¢ nastepujace zasadnicze cechy:

— mozliwie najwigksza uniwersalno$¢, zapewniajace okuwanie najwigcej rodzajow
clementow,

— mozliwo$¢ mocowania wszystkich oku¢ w czasie jednorazowego umieszczania elementu w
oprzyrzadowaniu,

— zasada ,,jednego ruchu” polegajaca na tym, ze wszystkie ograniczniki (szablony) do
poszczegbdlnych oku¢ znalazty si¢ na okuwanym elemencie po jednym ruchu ragk
pracownika obstugujacego oprzyrzadowanie,

— w przypadku mniejszych elementdow — zapewnienie okuwania kilku elementow
jednoczesnie.

Wszystkie oprzyrzadowania do mocowania oku¢ posiadaja t¢ wspo6lng ceche, ze sktadaja
si¢ z dwodch zasadniczych podzespotéw potaczonych ze soba przegubowo (zawiasowo),
czesci dolnej (statej) goérnej ruchomej z zamocowanymi ogranicznikami okué. Praktyka
przemystowa wykazala, ze ta forma jest zdecydowanie najlepsza. Do okuwania dostarczane
sa elementy z gotowymi gniazdami na okucia.

Pierwsza czynnoscig jest oczyszczenie gniazd i sprawdzenie, czy ich wielkos$¢ 1 ksztalt sg
odpowiednie dla danych rodzajow oku¢. W razie potrzeby dokonaé poprawek gniazda,
gniazda wykonywane mechanicznie wymagaja najczesciej poprawek w narozach, ktére moga
by¢ niedoktadnie wykonane.

Druga czynno$cig jest zatozenie do gniazd oku¢ i przykrgcenie ich wkretami. Przed
przykrgceniem wkretéw nalezy uprzednio nawierci¢ otwory, dzigki ktorym wkrety latwiej
wejda w drewno. Istotna jest rowniez S$rednica nawierconego otworu, ktory dla plyt
wiorowych wynosi 0,6-0,8 $rednicy rdzenia wkreta a dla drewna 0,4-0,7 $rednicy rdzenia
wkreta. Do nawiercania otworéw na wkrety oraz ich wkrecania stuzg narzedzia
zmechanizowane jak wiertarki 1 wkretarki elektryczne lub pneumatyczne.

Trzecig gldéwng czynno$cig po przykreceniu okué jest sprawdzenie, czy po taczone
elementy prawidtowo do siebie pasuja i czy dziatanie oku¢ odpowiada zamierzonemu celowi.
Dla lepszego zrozumienia procesu okuwania postuzy nastepujacy opis okuwania.

Szafa — nastepujace elementy szafy wymagajg potaczenia za pomocg oku¢:
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a) laczenie skrzydet drzwiowych z bokami szafy lub z przegroda za pomoca zawiaséw,

b) taczenie skrzydel drzwiowych ze sobg lub z przegroda za pomocg zamkow meblowych,
c) laczenie wiencoOw z bokami za pomocg ztaczy metalowych,

d) taczenie potek z bokami lub z przegroda za pomoca podporek.

Montaz mebli skrzyniowych nierozbieralnych

W tego typu meblach stosuje si¢ potaczenia stolarskie nierozlgczne usztywnione klejem.
Montaz polega wigc, w tym wypadku, na taczeniu elementéw w podzespoly ptaskie a
nastepnie na sklejaniu polgczen stolarskich. W wyniku tych zabiegéw powstaje korpus mebla,
do ktorego przymocowuje si¢ $cian¢ tylng i elementy cze$ciowo unieruchamiane tj. drzwi,
szuflady czy poftki.

Pierwszym warunkiem prawidtlowego montazu jest utrzymanie prostokatnosci wyrobow.
W produkcji masowe;j stosuje si¢ specjalne $ciski montazowe, ktorych konstrukcja umozliwia
ustawienie elementéw wzgledem siebie pod zadanymi katami. Najczgsciej sa to urzadzenia
montazowe uniwersalne. Aby przygotowaé w/w urzadzenia do pracy nalezy dokonaé
nastepujacych czynnosci.

Urzadzenie montazowe do montazu konstrukeji skrzyniowej zbudowane jest z dwoch
prostokatnych stalowych ram ustawionych na nézkach roéwnolegle jedna za druga
i potaczonych ze sobg za pomoca stalowych poprzeczek dystansowych. Majac dane
gabarytowe mebla, ktory ma zosta¢ zmontowany, dokona¢ musimy nast¢pujacych czynnosci.
Poprzeczki pionowe i poziome ustawiamy odpowiednio do wymiaréw gabarytowych mebla.
Poprzeczka pionowa ustawiona jest stosownie do szeroko$ci montowanego mebla, natomiast
poprzeczka pozioma ustawiona jest stosownie do wysoko$ci montowanego mebla. Podziat
taki umozliwiaja rzedy otworow w ramach 1 poprzeczkach oraz stalowe sworznie
umieszczone w odpowiednich otworach stosownie do wymiarow gabarytowych
montowanego mebla. Do ram 1 poprzeczek przymocowane sg ptyty oporowe, ktore powinny
by¢ ustawione na elementach no$nych prostopadle do kierunku dziatania sit wywotanych
przez mechanizmy dociskowe, co pozwala na prawidtowe sklejenie ztacza. W celu uniknigcia
uszkodzen faczonych elementéw trzewiki mechanizmoéw dociskowych, plyty oporowe
ipodporki  powinny mie¢ ptaskie i gladkie powierzchnie lub powinny by¢ wyloZone
elastyczng wyktadzing. Nastgpnie przystepujemy do wlasciwego rozmieszczenia
1 zamocowania mechanizméw dociskowych, ktore powinny by¢ ustawione na elementach
no$nych prostopadle do plyt oporowych. Wlasciwe ustawienie sitownikoéw zabezpiecza
elementy przed ugigciem, wyboczeniem lub skreceniem podczas montazu wyrobu.

Mocowanie mechanizméw dociskowych wykonuje si¢ za pomocg $rub lub stosuje si¢
specjalne obejmy cierne, co gwarantuje trwale i silne polaczenie z elementami no$nymi. W
uniwersalnych urzadzeniach montazowych najczesciej sa stosowane mechanizmy dociskowe
z cylindrami pneumatycznymi. Powietrze nalezy doprowadzi¢ z sieci sprezonego powietrza za
pomoca recznie sterowanych rozdzielaczy. Sila nacisku zalezy od ci$nienia powietrza i
Srednicy tlokow. Po przestawieniu rozdzielacza spr¢zone powietrze odprowadzane jest z
cylindrow do atmosfery, a sprezyna przesuwa tlok cylindra do pozycji wyjsciowe;.

W praktyce przyjmuje si¢, ze cisnienie jednostkowe wywierane na taczone czesci wyrobu
wynosi 60-80 N/m 2 .

Prébny montaz wyrobow rozbieralnych

Montaz mebli rozbieralnych polega na odpowiednim ustawieniu elementow wzgledem
siebie 1 ich catkowitym lub cze$ciowym unieruchomieniu.
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Stosuje si¢ przy tym potaczenia kotkowe i réznego rodzaju wkrety Srubowe. Nie uzywa si¢ tu
kleju. Sztywno$¢ mebla skrzyniowego uzyskuje si¢ za pomoca tylnych $cian, kotkéw i
wkretow.

Meble stojakowe usztywnia si¢ kotkami 1 wkr ¢tami. Wspotczesne meble skrzyniowe
czesto skladajg sie z segmentow. Najczesciej sa to meble konstrukcji stojakowej. Korpus
mebla wspiera si¢ na przedluzonych $cianach bocznych.

Montaz mebli rozbieralnych nalezy przeprowadzi¢ wg nizej opisanych zasad.

1) Rozpakowa¢ meble i sprawdzi¢, czy nie sa uszkodzone.

2) Posortowac elementy postugujac si¢ instrukcjg montazu oraz rysunkiem do niego
dotaczonym.

3) W gniazdach znajdujacych si¢ w czotach bokdéw 1 przegrod umiesci¢ kotki.

4) Zlozy¢ boki z przegrodami poziomymi, jezeli takie wystepuja w wyrobie.

5) Zlozy¢ boki z wiencem goérnym i dolnym.

6) Unieruchomi¢ elementy za pomocg polaczen srubowych.

7) Zamocowac¢ $ciang tylna.

8) Zamocowac¢ do drzwi zamki, zawiasy, zasuwki oraz zatrzaski.

9) Zamocowa¢ drzwi i klapy w korpusie wyrobu.

10) Wbi¢ w umieszczone w bokach gniazda kotki podpérkowe i umiesci¢ poiki.

11) Jezeli sa szuflady wsuna¢ je miedzy listwy prowadzace.

12) Do gotowego wyrobu zamocowac¢ uchwyty, lustro 1 inne zataczone do mebli akcesoria
meblowe.

13) Przetrze¢ powierzchnie elementow mebli suchg szmatka usuwajac z nich
zanieczyszczenia.

Meble jako wyroby przestrzenne zajmuja duzo miejsca w srodkach transportu podczas
ich przewozu od producenta do miejsca sprzedazy lub do odbiorcy. Zwigksza to znacznie
koszty transportu. Coraz czgéciej wiec ko ncowy montaz mebli przenosi si¢ z zaktadu
produkcyjnego do mieszkan uzytkownika. Dazy si¢ przy tym do duzych uproszczen
konstrukcyjnych utatwiajacych przeprowadzenie montazu przez kazdego uzytkownika
wedhug instrukcji zatgczonej do mebli.

4.9.2 Pytania sprawdzajace

Odpowiadajac na pytania sprawdzisz czy jeste§ przygotowany do wykonania ¢wiczen.
Jaka jest klasyfikacja jednostek montazowych?

Na czym polega montaz elementéw w zespoly 1 na co nalezy zwrdci¢ uwage podczas
kontroli elementéw przeznaczonych do montazu?

Jak wyglada montaz ostateczny wyrobu?

Jakie cechy powinno posiada¢ oprzyrzadowanie do okuwania elementéw?

Jakie czynnosci sktadajg si¢ na proces okuwania?

Jakie elementy trzeba podda¢ procesowi okuwania w procesie montazu szafy?

Na czym polega montaz mebli skrzyniowych nierozbieralnych?

Jakie zasady obowigzuja przy montazu wyrobow rozbieralnych?

Na czym polega przygotowanie urzadzen montazowych do pracy?
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4.9.3 Cwiczenia

Cwiczenie 1
Dokonaj probnego montazu wyrobu rozbieralnego wg instrukcji montazu (mebel
skrzyniowy).

Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykonaé ¢wiczenie, powinienes:
1) rozpakowaé¢ meble do montazu,
2) przeczytaé instrukcj¢ montazu,
3) posortowac elementy postugujac si¢ instrukcjag montazu,
4) umiesci¢ kotki w otworach,
5) zlozyc¢ boki z przegrodami,
6) zlozy¢ boki z wiencem gérnym i dolnym,
7) zamocowac $ciang tylna,
8) zamocowac okucia (zamki, zawiasy itp.),
9) zamocowac¢ drzwi w korpusie wyrobu,
10) wbi¢ podpdrki pod potki 1 umiesci¢ potki,
11) jezeli sg szuflady wsung¢ je miedzy listwy prowadzace,
12) zamocowac uchwyty, lustro i inne akcesoria meblowe,
13) przetrze¢ powierzchnie elementéw mebli suchg szmatkg (kosmetyka),
14) oceni¢ wykonany montaz.

Wyposazenie stanowiska pracy:
— milotek gumowy,
— klucze imbusowe, wkretak,
— instrukcja montazu,
— milotek lub zszywacz pneumatyczny,
— wkrety, zszywki,
— szmatka.



4.10. Urzadzenia do montazu
4.10.1. Material nauczania

Przyktad urzadzenia do montazu ram przedstawiono na rysunku 21. Jest to tzw.
uniwersalny stot montazowy. Stalowa konstrukcja stotu przykryta jest plyta nosng (1) z
otworami. W otworach mocowane sg cylindry pneumatyczne mechanizméw dociskowych,
plyty oporowe (2) 1 podpérki (3). Powietrze doprowadzane jest do cylindréw elastycznymi
przewodami (4). Do uruchamiania cylindrow (9 1 10) shuzy rozdzielacz (5), za$ do
uruchamiania cylindréw (11, 12, 13 1 14) rozdzielacz (6). W pierwszej kolejnosci uruchamia
si¢ cylindry (11-14), ulatwia to montowanie ramy. Warto$¢ ci$nienia powietrza regulowana
jest zaworem redukujacym (7) i odczytywana na manometrze (8). W przypadku zmiany
ksztaltu 1 wymiaré6w montowanej ramy zmieniamy ustawienie elementéw roboczych, mocujac
je w innych otworach plyty nosnej. W poprzeczkach ram wykonano otwory sluzace do
mocowania pionowej belki no$nej (2), mechanizméw dociskowych (3), ptyt oporowych
(4) 1 podpdérek. W urzadzeniu tym zastosowano mechanizmy dociskowe z cylindrami
pneumatycznymi. Mozna je dowolnie ustawia¢ w ramie 1 belce nosnej za pomocg zaciskow
Srubowych (5). Do uruchamiania cylindrow dociskowych poziomych stuzy rozdzielacz (6), a
pionowych rozdzielacz (7). W zasilajacym ukladzie sprezonego powietrza zainstalowano
zawOr redukcyjny (8) do regulowania ci$nienia powietrza i tym samym docisku przy zmianie
wymiaréw 1 konstrukcji montowanych wyroboéw belke nos$ng i1 czesci zespotu roboczego
ustawia si¢ stosownie do potozenia czgsci wyrobu.
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Rys. 21. Urzadzenie do montazu ram: 1 — plyta no$na, 2 — plyta oporowa, 3 — podporki, 4 — przewdd spre¢zonego
powietrza, 5 i 6 —rozdzielacze, 7 — zawor redukcyjny, 8 — manometr, 9-14 — cylindry pneumatyczne
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Na rys. 22 przedstawiono uniwersalne urzadzenie montazowe do wyrobow o
zasadniczym ksztalcie skrzyni (takich jak szafy, kredensy, skrzynie tapczanow itp.).
Urzadzenie zbudowane jest z dwu prostokatnych stalowych ram (1), ustawionych na nézkach
rownolegle jedna za druga i pota czonych ze soba za pomoca stalowych poprzeczek
dystansujacych. Powstala w ten sposdb azurowa konstrukcja zamyka przestrzen o kszta fcie
prostopadtoscianu. Przestrzen ta moze by¢ odpowiednio ograniczona lub podzielona na dwie
mniejsze za pomoca poprzeczki poziomej (2) i dwu poprzeczek pionowych (3) . Podziat umoz
liwiajg rzedy otworow wykonanych w ramach 1 w poprzeczkach oraz stalowe sworznie (4),
umieszczane w odpowiednich otworach. Do ram i poprzeczek s3 przymocowane plyty
oporowe (5) oraz robocze elementy dociskowe w postaci wezy gumowych (6), do ktoérych jest
doprowadzane sprezone powietrze. Sterowanie elementami dociskowymi odbywa si¢ za
posrednictwem noznych rozdzielaczy.
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Rys. 22. Urzadzenie do montazu mebli skrzyniowych 1 — ramy, 2 — poprzeczka pozioma, 3 — poprzeczki
pionowe, 4 — sworznie, 5 — plyty oporowe, 6 — weze gumowe
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Niektére odmiany opisanego powyzej urzadzenia majg konstrukcje obrotowa.
Charakteryzuje si¢ ona tym, ze w obu bokach urzadzenia, w potowie ich wysokos$ci, znajduja
si¢ dwa poziome czopy. Czopy te sa podparte przez wsporniki, stanowigce podstawe
urzadzenia. Dzigki takiej konstrukcji mozna np. zmontowaé boki szatki w pionowym
polozeniu urzadzenia, a nastgpnie obrdci¢ ruchoma czg$¢ urzadzenia o kat 90° tak, aby
montaz tylnej $ciany (plecow) szafy odbywat si¢ w bardziej dogodnym dla obstugi potozeniu
poziomym.

Rysunek 23 przedstawia urzadzenie montazowe do krzese t. Przy jego zastosowaniu
mozna montowac krzesta konstrukeji oskrzyniowej (tzw. krzesta stolarskie). Montaz polega
na polagczeniu w catos¢ nodzek przednich, ndézek tylnych, oskrzyni, elementow
wzmacniajgcych i1 oparciowych. W pierwszym etapie montazu dokonuje si¢ wstepnego
potaczenia wspodlpracuja cych ze sobg czopdéw 1 gniazd poszczegdlnych elementow
sktadowych krzesta. Ten etap montazu odbywa si¢ poza urzadzeniem. Drugi etap montazu
wykonuje si¢ juz na urzadzeniu i polega na wywieraniu potrzebnych naciskow na sktadowe
elementy krzesta, by uzyska¢ doktadne potaczenie oraz prawidlowe potozenie tych elementéw
wzgledem siebie.

~Projekt wspoéffinansowany ze srodkéw Europejskiego Funduszu Spotecznego”

64



Rys. 23. Urzadzenie do montazu krzeset 1 — stojak lewy, 2 — stojak prawy, 3 — prowadnice, 4 — poprzeczki, 5 — stot, 6
— suport, 7, 10 — sitowniki, 8 — belka, 9 — wspornik oporowy, 11 —kolumna, 12 — rami¢

Kadtub maszyny sk tada si¢ z dwoch stojakow: lewego (1) 1 prawego (2), potaczonych w
gbrnej czesci dwiema walcowymi prowadnicami (3), a w dolnej — dwiema poprzeczkami
(4) . Na poprzeczkach jest zmontowany stét (5), o nozycowym uktadzie dzwigni, nastawiany
na wysokos$¢ za pomoca $ruby. Na stole ustawia si¢ wstgpnie ztozone krzesto, przygotowane
do montazu. Na kazdej z walcowych prowadnic jest umieszczony suport (6) z sitownikiem
pneumatycznym (7), dwustronnego dzialania. Przesuwanie sprezonych ze soba suportow
wzdhuz prowadnic odbywa si¢ za pomocg przektadni zebatkowej. Do tloczysk obu cylindrow
jest przymocowana belka (8), wzdluz ktorej biegnag dwie $ruby pociggowe. Jedna ze $rub
stuzy do ustawiania na belce wspornika oporowego (9), druga — do ustawiania sitownika
pneumatycznego (10). Identyczna, druga belka, ze wspornikiem oporowym i sitownikiem, jest
przymocowana na sta te do lewego stojaka na tej samej wysokosci co belka pierwsza. Ponadto
na lewym stojaku kadtuba jest zmontowana pionowa kolumna (11) z nastawnym na wysokos$¢
suportem. W suporcie jest osadzone wysuwne rami¢ (12) z trzecig z kolei belka, wyposazong
we wspornik oporowy 1 sitownik. Tak wigc maszyna ma trzy zespoty do wywierania nacisku
w kierunku réwnoleglym do dhlugosci belek oraz jeden zespot do wywierania nacisku w
kierunku rownoleglym do prowadnic. Za pomocg pierwszego zespolu naciskowego montuje
si¢ podzespot przednich ndzek krzesta. Zespoly naciskowe drugi i1 trzeci biorg udziat w
montazu podzespotéw tylnych nozek krzesta (wraz z elementami oparcia). Zadaniem
czwartego zespolu naciskowego jest wywieranie nacisku w kierunku, w ktérym odbywa si¢
taczenie obu podzespotoéw krzesta.
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Na rysunku 24 jest pokazane w widoku z goéry urzadzenie do montazu szuflad. Boki
szuflad sg faczone na kotki i klej. Urzadzenie ma posta¢ stolu o konstrukcji metalowej. Na
ptycie stotu znajduje si¢ szereg ukosnie biegnacych rowkow o przekroju trapezowym. Rowki
stuzg do osadzania tbow s$rub mocujacych sitownik dociskowy (1). Ptyte stolu okala dos¢
wysoka prostokatna rama (2) z podluznymi otworami. W otworach tych osadza si¢ $ruby
mocujagce w potrzebnym potozeniu podkladki oporowe (3) oraz dociskowe sitowniki
pneumatyczne (4). W zalezno$ci od wielkoéci szuflady elementy te sg odpowiednio
przestawiane.
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Rys. 24. Urzadzenie do montazu szuflad; 1,4 — sitowniki, 2 — rama, 3 — podktadki oporowe

Z opisanych powyzej przyktadow wynika, Ze urzadzenia montazowe specjalne moga by¢
budowane albo dla $cisle okreslonego typowymiaru wyrobu, albo dla pewnej grupy wyrobow
o podobne;j konstrukcji.

4.10.2 Pytania sprawdzajace

Odpowiadajac na pytania sprawdzisz czy jeste§ przygotowany do wykonania ¢wiczen.
Jakie sg urzadzenia do montazu mebli?

Jakie czynnosci nalezy wykonac¢, aby przygotowac urzadzenie do montazu ram?

Jakie czynnosci nalezy wykona¢, aby przygotowac urzadzenie do montazu skrzyn?
Jakie czynnosci nalezy wykonac, aby dokona¢ klejenia szuflad?

Jakie czynnosci nalezy wykona¢, aby mozna bylo montowac konstrukcje szkieletowe?

NhAWD =

4.10.3 Cwiczenia

Cwiczenie 1
Dokonaj montazu mebla skrzyniowego.

Sposob wykonania ¢wiczenia
Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:

1) rozczionowac proces montazu na operacje,
2) dokona¢ odbioru jakosciowego elementow przeznaczonych do montazu,
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3)

4)
5)

6)

7)

sporzadzi¢ wykaz narzedzi i urzadzen montazowych potrzebnych do montazu tego mebla
skrzyniowego,

zamontowac¢ okucia uzywajac oprzyrzadowan,

wykona¢ montaz podzespotow:

- dobdr elementéw wg struktury i koloru drewna,

- pokrycie ztacz (taczonych czesci), elementow klejem,

- zaci$nigcie zmontowanego podzespotu w urzadzeniach montazowych,
- usuniecie kleju wycisnigtego ze zlacz,

- sezonowac do czasu utwardzenia kleju,

wykona¢ montaz zespotu:

- dobdr podzespotéw wg koloru 1 struktury drewna,

- montaz zlacz na klej,

- usuniecie kleju wycisnigtego ze ztacz,

- sezonowanie do czasu utwardzenia kleju,

zatozy¢ ruchome czg$ci mebla.

Wyposazenie stanowiska pracy:
elementy przeznaczone do montazu,

urzadzenia montazowe zgodne z zalozong technologiag montazu,
klej Wikol,

Sciereczka,

katownik,

literatura tej jednostki modutowe;,

zszywKki,

ZSZywacz pneumatyczny,

okucia,

literatura rozdziatu 6.

Cwiczenie 2

1)
2)
3)
4)
5)

6)

Dokonaj montazu mebla szkieletowego.
Sposéb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:

rozcztonowac proces montazu na operacje,

dokona¢ odbioru jakosciowego elementow przeznaczonych do montazu,
zgromadzi¢ narz¢dzia 1 urzadzenia montazowe potrzebne do montazu tego mebla,
zamontowac¢ okucia uzywajac oprzyrzadowan,

wykona¢ montaz podzespotéw:

- dobra¢ elementy wg struktury i koloru drewna,

- pokry¢ zlacza (taczone czesci) elementow klejem,

- zacisng¢ zmontowany podzespot w urzadzeniu montazowym,

- usuna¢ klej wycisnigty ze ztacza,

- sezonowac do czasu utwardzenia kleju,

wykona¢ montaz zespotu:

- dobra¢ podzespoly wg struktury,

- dokona¢ montazu ztgcz na klej,

- zacisng¢ w urzadzeniu montazowym,

- usuna¢ klej wycisnigty ze ztaczy,

- sezonowac do czasu utwardzenie kleju.
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Wyposazenie stanowiska pracy:
- elementy przeznaczone do montazu,
- urzadzenia montazowe zgodne z zatozong technologia montazu,
- klej wikol,
- Sciereczka,
- katownik,
- literatura tej jednostki modutowe;j,
- narzedzia montazowe,
- okucia montazowe,
- literatura z rozdziatu 6.

Cwiczenie 3
Wykonaj montaz podzespotu o konstrukcji ramowe;.

Sposéb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:
1) dokona¢ odbioru jakosciowego elementow przeznaczonych do montazu,
2) przygotowac urzadzenie montazowe do pracy,
3) dobra¢ elementy wg struktury i koloru drewna,
4) pokry¢ zlacza (taczone czesci) elementow klejem,
5) zacisng¢ w urzadzeniu montazowym
6) sprawdzi¢ przekatng (poprawnos$¢ klejenia ram),
7) usung¢ klej wycisniety ze zlaczy,
8) sezonowac do czasu utwardzenia kleju,
9) przekaza¢ podzespot do dalszej obrobki.

Wyposazenie stanowiska pracy:
- elementy przeznaczone do montazu,
- urzadzenie montazowe do montazu ram,
- klej,
- Sciereczka,
- katownik,
- literatura tej jednostki modutowe;,
- narzedzia montazowe,
- literatura rozdziatu 6.

Cwiczenie 4
Dokonaj montazu szuflady.

Sposéb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:
1) dokona¢ odbioru elementéw szuflad,
2) przygotowac urzadzenie montazowe do pracy,
3) pokry¢ ziacza klejem,
4) zacisnag¢ w urzadzeniu montazowym,
5) wusunac¢ klej wycisniety ze ztaczy,
6) sezonowac do czasu utwardzenia kleju.
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klej Wikol,

Sciereczka,

narz¢dzia montazowe,

literatura tej jednostki montazowe;j,
literatura rozdziatu 6.



4.11. Ocena prac montazowych oraz techniczno-jakosciowych,
ocena wyrobow, polproduktow i produktow

4.11.1. Material nauczania

Kontrola zmontowanego wyrobu polega gléwnie na sprawdzeniu i stwierdzeniu:
1) prawidlowego doboru elementow i zespotdow pod wzgledem struktury drewna,
2) doktadnego pasowania wszystkich potaczen zaréwno nieruchomych jak i ruchomych,
3) ogoblnego oczyszczenia, szczegdlnie z kleju na potaczeniach,
4) prawidlowego okucia wyrobu w czasie montazu,
5) wymaganej warunkami technicznymi doktadnos$ci gtéwnych wymiardéw i nalezytego
wykonczenia powierzchni.

Sprawdzenie jakos$ci montazu i usuwanie zauwazonych wad nalezy przeprowadzi¢ przed
przekazaniem wyrobu do odbioru technicznego.

W zalezno$ci od rodzaju mebla sprawdza si¢ sztywno$¢ 1 statecznos¢ mebla, jego
prostokatnos¢, Sciste przyleganie podzespotow i zespoldw ruchomych. Luzy wystepujace
miedzy ruchomymi zespolami wyrobow nie moga przekracza¢ dopuszczalnych wielkosci
podanych w Polskiej Normie na meble mieszkaniowe, ktora dotyczy ogoélnych wymagan i
badan. Okucia spehiajace funkcje zamkow w meblach skrzyniowych powinny dziatad
sprawnie przy prawidlowym ustawieniu wyrobu. Wszelkie uszkodzenia wyrobow powstale
podczas montazu muszg by¢ usunigte, a powierzchnie oczyszczone z wyciekéw klejowych i
doprowadzone do stanu uzytkowego przewidzianego warunkami technicznymi. Wyroby
gotowe przed przekazaniem do magazynu podlegaja badaniom zgodnosci wykonania ich z
dokumentacjg techniczng i obowigzujagcymi normami przedmiotowymi. Wynik tych badan
decyduje o dopuszczeniu mebli do obrotu towarowego.

W dziale kontroli jakos$ci przeprowadza si¢ badania organoleptyczne mebli, sprawdza si¢
walory estetyczne mebla, jego forme plastyczng, uktad okleiny, dobor barw itp. Natomiast do
zadan laboratorium zakladowego nalezy sprawdzenie odpornosci mebla na warunki
uzytkowania tj.: wytrzymatos$¢, sztywnos$¢, statecznos¢ i odksztatcalno$¢ konstrukcji oraz
jako$¢ 1 odporno$¢ powlok wykonczeniowych na elementach mebli.

Ocena techniczno-jakosSciowa wyrobu produktu i pélproduktu

Wszystkie materiaty i1 potfabrykaty dostarczane do magazynow zakladu podlegaja
badaniom wtasnego laboratorium za zgodno$¢ z odpowiednimi normami lub warunkami
dostaw, niezaleznie od atestow kontroli jakosci wytworcy, ktore powinny by¢ dotaczone do
kazdej partii materiatdéw. Oceng jakos$ci przeprowadza si¢ na podstawie odpowiednich norm,
ograniczajac zakres rodzajow badan do podstawowych cech materiatu, ktore w istotny sposob
wplywaja na jako$¢ gotowego wyrobu.

Badania wytrzymato$ciowe mebli przeprowadza si¢:

- w odniesieniu do nowego typu mebla w trakcie modelowania oraz przed uruchomieniem
seryjnej produkeji,

- okresowo w celu sprawdzenia jakos$ci biezacej produkcii,

- doraznie w wypadku zaistnienia sporu miedzy producentem i odbiorcg, co do spetnienia
przez meble wymagan wytrzymatosciowych.

Laboratoryjne badania wytrzymatosci mebli polegaja na poddaniu catego uktadu
konstrukcyjnego 1 czesci konstrukcyjno-uzytkowych mebla obcigzeniom urzadzenia
probierczego 1 sprawdzaniu wpltywu tych obcigzen na trwato$¢ konstrukcji oraz na
funkcjonalno$¢ 1 forme plastyczng mebla.
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W metodzie badan przyjeto zatozenie, ze charakter sit wywieranych przez urzadzenie

probiercze powinien odpowiada¢ co do wartos$ci, kierunku, miejsca przylozenia i liczbie cykli
dzialania naturalnym urzadzeniom uzytkowym, ktorym podlega dany rodzaj mebla w
zatozonym okresie uzytkowania zgodnie z przeznaczeniem.

Miernikami wytrzymato$ci mebla sg skutki dziatania obcigzen obserwowane w czasie

badania, po jego zakonczeniu w postaci rozluznionych potaczen konstrukcyjnych, peknieé,
ztaman, odksztatcen lub innych uszkodzen — zaleznie od rodzaju badanego mebla.

Ze wzgledu na roznice w konstrukcji 1 w warunkach uzytkowania (charakter obcigzen

uzytkowych) poszczegdlnym rodzajom mebli stawia si¢ odmienne wymagania w zakresie
wytrzymalosci 1 sprawdza si¢ te wymagania w nieco inny sposob, wilasciwy dla danego
rodzaju mebla.

Stad rozréznia si¢ badania:

wytrzymatosci i sztywnosci mebli skrzyniowych,

wytrzymatosci, odksztatcalnos$ci oraz statecznosci stotow,

wytrzymatosci na odksztatcalnos$¢ tapczanow, kanap, lezanek,

wytrzymalosci oraz sztywnosci tozek,

wytrzymato$ci oraz odksztalcalnos$ci foteli,

wytrzymato$ci oraz odksztatcalnosci krzeset.

Do zadan laboratorium zaktadowego nalezy takze przeprowadzenie badan wyrobow

lakierowych i1 badan powtok wykonczeniowych gotowego wyrobu.

Do badan wyrobow lakierowych zaliczy¢ mozemy:

wstepne proby techniczne (kozuszenie, wystgpowanie osadu, jednolito$¢ koloru itp.),
oznaczanie lepkosci,

oznaczanie rozlewnosci,

oznaczanie stopnia wyschnigcia.

Badanie powlok wykonczeniowych sprowadza si¢ do sprawdzenia:
grubosci powtoki,

stopnia potysku,

przyczepnosci,

twardosci,

Scieralnosci,

odpornosci na uderzenia,

kontaktowej odpornos$ci na cieplo,

odpornosci na dziatanie pary wodnej (plamienie),

odpornos$ci na dzialanie substancji chemicznych,

odpornosci na $wiatlo.

4.11.2. Pytania sprawdzajace

—

(O8]

Odpowiadajac na pytania sprawdzisz czy jeste$ przygotowany do wykonania ¢wiczen.
Co wchodzi w zakres kontroli zmontowanego wyrobu?

Jakie badania nalezy wykona¢ przed przekazaniem wyrobu do magazynu i kto powinien
je wykonac?

Jakim badaniom poddaje si¢ materiaty przychodzace do zaktadu i kto je wykonuje?
Jakie badania wchodza w zakres badania wytrzymatosci i kiedy powinny one by¢
wykonywane?

Co rozumiesz pod pojeciem mierniki wytrzymatosci?

Jakie badania wyrobow lakierowych nalezy przeprowadzi¢ podczas przyjmowania ich do
zaktadu?

Jakie badania wchodza w zakres badania powlok lakierowych?
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