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1. WPROWADZENIE

Poradnik, bedzie Ci pomocny w przyswajaniu wiedzy na temat przemystowych metod

i technik produkcji wyrobéw tapicerowanych.

W poradniku zamieszczono:

— Wymagania wstepne, czyli wykaz niezbednych umiejetnosci, ktére powinienes miec
opanowane, aby przystapi¢ do realizacji tej jednostki modutowe.

—  Cele ksztatcenia tej jednostki modutowey.

— Materiat nauczania (rozdziat 4) umozliwi Ci samodzielne przygotowanie si¢ do
prawidtowego wykonania ¢wiczen. Wykorzysta) do poszerzenia wiedzy wskazana
literature oraz inne zrédta informacji. W rozdziale tym znajdziesz réwniez ¢wiczenia
zopisem sposobu ich wykonania oraz wyposazeniem stanowiska pracy, pytania
sprawdzajace wiedze niezbedna do wykonania ¢wiczen oraz sprawdzian postepow, ktéry
umozliwi sprawdzenie poziomu Twoich wiadomosci i umiegjgtnosci po wykonaniu
éwiczen.

— Przyktad zadania/¢wiczenia oraz zestaw pytan Sprawdzajacych Twoje opanowanie
wiedzy i umiejetnosci z zakresu catej jednostki. Zaliczenie tego ¢wiczenia jest dowodem
osiagniecia umiegjetnosci  praktycznych okreslonych w tej jednostce modutowey.
Wykonujac sprawdzian postepow powinienes odpowiada¢ na pytanie tak lub nie, co
0znacza, ze opanowates materiat albo nie.

Jezeli masz trudnosci ze zrozumieniem tematu lub ¢wiczenia, popros nauczyciela lub
instruktora 0 wyjasnienie i ewentualne sprawdzenie, czy dobrze wykonujesz dana czynnosc.
Po przerobieniu materiatu przystap do sprawdzianu z zakresu jednostki modutowej. Jednostka
modutowa: ,, Wytwarzanie wyrobow tapicerowanych metodami przemystowymi”, ktorej tresci
teraz poznasz jest czgscia modutu , Technologia tapicerstwa’ zawierajacego podstawy
zawodu tapicer.

Bezpieczenstwo i higiena pracy

W czasie pobytu w pracowni, laboratorium lub hali produkcyjne] musisz przestrzega¢
regulamindw, przepisdw bezpieczenstwa i higieny pracy oraz instrukcji przeciwpozarowych,
wynikajacych z rodzaju wykonywanych prac. Przepisy te poznasz podczas trwania nauki.
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2. WYMAGANIA WSTEPNE

Przystepujac do realizacji programu jednostki modutowej powinienes umiec:

— scharakteryzowa¢ narzedzia stosowane do produkcji wyrobow tapicerowanych,

—  okreslac wymiary funkcjonalne mebli tapicerowanych,

— okresla¢ techniki trasowania, manipulacji i rozkroju materiatow tapicerskich,

— ustala¢ zapotrzebowanie materiatowe na warstwy uktaddw tapicerskich,

—  okresla¢ sposoby usuwania btedow wystepujacych w materiatach tapicerskich,

— dobra¢ materiaty i narzedzia do rodzaju wykonywanych prac,

— dobrat narzedzia, maszyny i urzadzenia do poszczegdlnych operacji technologicznych,

— gporzadza¢ odreczne i techniczne rysunki wyrobow, podzespotow i elementdw,

— stosowa¢ dokumentacje konstrukcyjna i technologiczna,

—  scharakteryzowac rodzaje norm,

—  przestrzega¢ zasad i warunkéw odbioru wyrob6w tapicerowanych,

— przestrzega¢ zasad pakowania, magazynowania oraz zabezpieczania surowcow,
poifabrykatow oraz wyrobOw na czas transportu,

— scharakteryzowa¢ wiasciwosci surowcow i materiatow widkienniczych,

— scharakteryzowa¢ materiaty wysciotkowe,

— scharakteryzowaé materiaty drzewne i tworzyw drzewnych,

— okreslac  wilasciwosci  skér, tworzyw sztucznych skéropodobnych — stosowanych
w tapicerstwie,

— scharakteryzowat materiaty pomocnicze i wykonczeniowe,

— zastosowaé przepisy bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowe oraz
ochrony srodowiska
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3. CELE KSZTALCENIA

W wyniku realizacji programu jednostki modutowej powinienes umiec:

- scharakteryzowat oraz rozpozna¢ podstawowe czesci maszyn i mechanizméw,

- okresli¢ zasady dziatania instalacji pneumatycznych,

- okreslic zasady obstugi maszyn i urzadzen do wytwarzania sprezyn, formatek
sprezynowych i siatek materacowych,

- okresli¢ budowe oraz zasady dziatania maszyn do szycia,

- Obsluzy¢ maszyny i urzadzenia do rozkroju i szycia stosowane w tapicerstwie
przemystowym,

- obsluzy¢ zszywacze pneumatyczne state i przenosne,

- oceni¢ stan techniczny narzedzi, maszyn i urzadzen,

- dokona¢ biezacej konserwacji maszyn i urzadzen,

- dobra¢ rodzaje szwdw do rodzaju materiatu,

- okresli¢ rodzaje oraz numeracje igiet i nici,

- wykona¢ sciegi i szZwy maszynowe stosowane w tapicerstwie,

- oceni¢ jakos¢ wykonania szwow,

- dobra¢ materiaty do produkcji wyrobow tapicerowanych metodami przemystowymi,

- wykona¢ taczenia elementow wyrobow tapicerowanych metodami przemystowymi,

- zastosowat metody i techniki wykonczania tapicerowanych czesci wyrobow,

- ugtdi¢ kolejnos¢ operacji przemystowej produkcji wyrobdw tapicerowanych,

- sporzadzi¢ schemat procesu technologicznego wyrobdw tapicerowanych,

- zastosowat przepisy bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowe oraz
ochrony srodowiska
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4. MATERIAL NAUCZANIA

4.1. Podstawowe czesci maszyn i urzadzen

4.1.1. Material nauczania

Czesci maszyn, z ktérych zbudowane sa narzedzia i maszyny — mozna podzieli¢c na

nastepujace grupy:

czesci proste, np. sruba, nit, wkret ;

Czesci ztozone, np. tozysko, sprzegto;

podzespoty, sktadajace sie z czesci prostych i czesci ztozonych, ktére razem tworza jedna
catos¢ funkcjonalng i konstrukeyjna ;

zespoly, sktadajace sie z czesci prostych, czesci ztozonych i podzespotow.

Potaczenia czesci maszyn dzieli sie na

potaczenia nieroziaczne,

potaczeniaroziaczne.

Potaczenia nieroztaczne to takie, w ktérych roziaczenie potaczenia zwiazane jest

z uszkodzeniem lub zniszczeniem cze$ci  taczonych lub tacznikbw. Do pofaczen
nieroztacznych zalicza si¢ pofaczenia: nitowe, spawane, zgrzewne, lutowane, wttaczane
I skurczowe.

Polaczenia nieroziaczne dzieli sie na:

potaczenia nitowe — uzyskiwane za pomoca hitéw,

potaczenia spawane — powstaja w wyniku taczenia metali przez ich stopienie w miejscu
aczenia,

polaczenia zgrzewne — powstaja w wyniku zgrzewania, czyli taczenia materiatdw przez
docisnigcie do siebie taczonych czesci podgrzewanych do stanu plastycznosci lub bez ich
podgrzania (zgrzewanie zgniotowe, ultradzwigkowe),

potaczenia lutowane — uzyskiwane sa w wyniku taczenia metali za pomoca lutu (Spoiwa),
ktory jest metalem tatwiej topliwym niz metal nim taczony,

potaczenia wtlaczane — polegaja na wttoczeniu jednej czgsci maszyny w druga przy
uzyciu znacznej sity, np. naprasie,

potaczenia skurczowe — uzyskuje Si¢ przez nagrzanie czegsci zewngtrznej i osadzeniu jej
na czesci wewnetrzne. Po ostudzeniu czes¢ zewngtrzna kurczy si¢ zaciskajac Sie¢ na
Czesci wewngtrzne).

Polaczeniaroziaczne dzieli si¢ na:

potaczenia gwintowe to takie, ktore uzyskuje si¢ za pomoca gwintu (rys. 1),

potaczenia klinowe, w ktérych taczone czesci docisnicte sa do siebie za pomoca klina (rys. 2),
polaczenia wpustowe sa to potaczenia ksztatowe watdw z piastami, uzyskiwane za
pomoca Wpustow umieszczonych w wyfrezowanych w watach gniazdach (rys. 3),
potaczenia sworzniowe (rys. 4) i kotkowe (rys. 5),

potaczenia sprezyste (rys. 7).
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Rys. 3. Rodzaje potaczen wpustowych a — potaczenie pasowane — wpust ciasno osadzony
w rowku, b — potaczenie przesuwne, pozwalagjace na ruch poosiowy piasty na wale,
C — potaczenie za pomoca wpustu czétenkowego, d —wiel owypust; 1 —wypust [8, s 91]
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Rys. 7. Potaczenia sprezyste a— sprezyna ptaska, b — sprezyna wieloptytowa, ¢ — sprezyna
srubowa $ciskajaca, d — sprezyna srubowa rozciagajaca, e — sprezyna spiralna,
f — podktady elastyczne [8, s 92]

Czgsci 1 podzespoty stuzace do przenoszenia ruchu obrotowego:

— ose i waly to czesci maszynowe, na ktorych sa osadzone nieruchomo, obrotowo lub
wahliwie inne czgsci maszynowe (rys. 7),

— odcinki watdw i osi, na ktérych osadzone sa tozyska lub inne czesci nieruchome lub
ruchome, nazywaja si¢ czopami (rys. 8),
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— lozyskato czesci maszynowe, ktore podtrzymuja osadzone w nich osie i waty (rys. 9),

— sprzegla to urzadzenia, ktére stuza do faczenia watdw w sposdb umozliwigjacy
przenoszenie ruchu z jednego watu na drugi. Sprzegta moga rowniez spetnia¢ inne
zadania, np. wyréwnywanie zmiany diugosci walu powstatle na skutek zmian
temperatury, tagodzi¢ gwalttowne zmiany ruchu itp. (rys. 10),

—  przektadnie to urzadzenia stuzace do przenoszenia z watu napedzajacego (czynnego) na
wat napegdzany (bierny) ruchu obrotowego ze zmienna (zmniegjszona lub zwigkszona)
predkoscia np. (rys. 11).

b) o)

Ay —
2 o oA b

/,/'/f/z 7 A il
i A

Rys. 7 Rodzaje czopowa) poprzeczny, b) wzdtuzny, c) poprzeczno —wzdtuzny [3, s 75]

a
o —

e

Rys. 8. Rodzaje czopéw a — poprzeczny koncowy prosty, b — poprzeczny koncowy
stozkowy, ¢ —wzdtuzny kotnierzowy, d —kulisty [8, s 93]

Rys. 9. Rodzaje tozysk a —tozysko slizgowe; 1 — kadtub podstawa), 2 — pokrywa, 3 — panew,
4 — smarowniczka; b — tozysko toczne; 1 — pierscien zewnetrzny, 2 — koszyczek,
3 —eement toczny (kulka), 4 — pierscien wewnetrzny;c — rodzaje € ementow tocznych
[8,s93]
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Rys. 10.  Sprzegta statea — sztywne tubkowe; b — podatne (elastyczne); 1, 2 — taczone waty,
3 —tubki, 4 — $ruby taczace tubki, 5 — tarcza, 7 — wklady elastyczne, 7 — sworznie
[8, s94]

Rys. 11.  Przektadnie klinowe a — przekrdj pasa klinowego i jego umieszczenie w rowku kota;
b — przektadnia klinowa bezstopniowa;1 — koto pasowe klinowe, 2 — tasma
bawelniana zwulkanizowana, 3 — wiokno nosne, 4 — warstwa €astyczna,
5 —rozsuwane tarcze két pasowych 8, s 97]

Dla zapewnienia wiasciwego pasowania czgsci maszyn konstruktorzy projektujacy dana
maszyne okreslaja sposdb obrébki powierzchni czesci tef maszyny, czyli wymagana
chropowatos¢ powierzchni.

Do oznaczenia chropowatosci na rysunkach technicznych stosowane sa  znaki
przedstawione narysunku 12.

,Projekt wspoffinansowany ze srodkéw Europejskiego Funduszu Spotecznego”

11



Rys. 12. Znaki chropowatosci powierzchni a — znak dla oznaczenia chropowatosci uzyskiwane
przez zdjecie lub bez zdjgcia warstwy materiatu z oznaczonej powierzchni; b — znak dla
oznaczenia chropowatosci uzyskiwang przez zdjecie warsdwy materialu z oznaczonej
powierzchni (np. obrdbki skrawaniem), ¢ — znak dla oznaczenia chropowatosci
uzyskiwang bez zdjecia warstwy materialu z oznaczonej powierzchni (np.. przez
odlewanie), d — sposdb rysowania znaku chropowatosci; [8, s 80]

Nad znakiem wpisuje si¢ wartos¢ liczbowa dopuszczalngj chropowatosci dane)
powierzchni przyktad pelnego oznaczenia przedstawia rysunek 13.

3

\ .S‘zd’r’f‘qwas‘ “

OV i

b
—

TR, \"g

Rys. 13. Przyktad petnego oznaczenia chropowatosci powierzchni A — znak
chropowatosci powierzchni, B — wartos¢ liczbowa dopuszczalnej
chropowatosci, C — diugos¢ odcinka elementarnego, D — znak
kierunkowosci struktury powierzchni, E — stowne okreslenie sposobu
obrobki [8, s80]

Tolerancja
Okreslenie dwoch wymiaréw granicznych: dolnego A i gérnego B (rys. 14), migdzy
ktorymi powinien znalez¢ si¢ wymiar rzeczywisty nazywa si¢ tolerowaniem wymiarul.
Réznice migdzy gérnym i dolnym wymiarem granicznym nazywa Si¢ tolerancja
T wymiaru.
Réznice miedzy wymiarem gornym i nominalnym nazywa si¢ odchyika gorna G,
aréznice migdzy wymiarem dolnym i wymiarem nominalnym odchytka dolng F.
Tolerancjawymiaru jest zawsze dodatnia, odchyiki zas moga by¢ dodatnie lub ujemne.,

Pole tolerancyi Przedrmoty
- S\, dobrze wykonane 2le ﬁykananp "
| - —t -~ R ELY
N I — {
0= fﬁ{ﬁ" ?1%\ LAAnis. FELE i ;?}
o2 [
£, E’J | | {
0y ==
83
%;S mylg
SR
SIS 4

Rys. 14. Wymiary graniczne, odchytki wymiaru nominalnego i pole tolerancji [8, s81]
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Pasowanie
Przez potaczenie dwoch czgsci maszynowych o jednakowych wymiarach nominalnych
i okreslonych odchytkach uzyskuje si¢ pasowanie tych czegsci.
W zaleznosci od wartosci i znakow odchytek pasowanie dzieli si¢ na
— ruchowe, w ktérych zawsze wystepuje luz (rys. 15a),
— mieszane, w ktorych moze wystgpowac niewielki luz lub niewielki wcisk — luz ujemny
(rys. 15b),
— witlaczane, w ktérych zawsze wystepuje wcisk (rys 15c).
Wartosciami charakterystycznymi dla pasowan sa luzy graniczne: luz nagjmniejszy L min
i luz ngjwigkszy L max.
Przy projektowaniu potaczen otworow z watkami najczesciej stosuje Si¢ pasowanie na
zasadzie statego otworu lub na zasadzie statego watka

-
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Rys. 15. Rézne rodzaje pasowan a — pasowanie ruchowe, b — pasowanie mieszane, ¢ — pasowanie
wttaczane [8, s 82]

4.1.2. Pytania sprawdzajace

Odpowiadajac na pytania, sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
Jakie znasz polaczenia czesci maszyn nieroziaczne?

Jakie znasz polaczenia czesci maszyn roztaczne?

Jakie znasz czgsci | podzespoty maszyn?

Jak oznaczamy chropowatos¢ powierzchni?

Jak nazywamy tolerowaniem wymiaru?

Jakie znasz rodzaje pasowan?

Jakie ;3 luzy graniczne?

Nogk~wbdpE

4.1.3. Cwiczenia

Cwiczenie 1
Dokongj podziatu potaczen czesci maszyn naroziaczne i nieroztaczne.

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:
1) zapozna¢ sig z okreslonym fragmentem materiatu nauczania,
2) zorganizowat stanowisko pracy do wykonania ¢wiczenia,
3) zapoznat si¢ z wybranymi potaczeniami,
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4) podzieli¢ potaczenia naroztaczne i nieroziaczne,
5) uzasadni¢ pisemnie dokonany wybor potaczen.

Wyposazenie stanowiska pracy:
— rbzne potaczenia czgsci maszyn,
—  przybory do pisania,
—  zeszyt ¢wiczen,
— literatura z rozdziatu 6.

Cwiczenie 2
Rozpoznaj czesci maszyn stuzace do przenoszenia ruchu obrotowego.

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykonac¢ ¢wiczenie, powinienes:
1) zapozna¢ sig z okreslonym fragmentem materiatu nauczania,
2) zorganizowat stanowisko pracy do wykonania ¢wiczenia,
3) zapoznat si¢ z przedstawionymi czesciami maszyn,
4) rozpozna¢ i scharakteryzowaé poszczegolne czesci maszyna,
5) narysowat i opisat €czgsCi maszyn w zeszycie.

Wyposazenie stanowiska pracy:
— rdzne czesci maszyn,
—  przybory do pisania,
- zesuy,
— literatura z rozdziatu 6.

Cwiczenie 3
Rozpoznaj znaki chropowatosci powierzchni oraz sposdb oznaczania ich na rysunku
technicznym.

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:
1) zapozna¢ sig z okreslonym fragmentem materiatu nauczania,
2) zorganizowa stanowisko pracy do wykonania ¢wiczenia,
3) zapoznat sig ze znakami chropowatosci powierzchni,
4) rozpozna¢ oznaczenianarysunku technicznym
5) narysowa¢ oznaczenie chropowatosci powierzchni.

Wyposazenie stanowiska pracy:
—  przybory do pisania,
- zZesuy,
— literatura z rozdziatu 6.
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4.1.4. Sprawdzian postepow

Czy potrafisz:

1) rozpozna¢ potaczenia czgsci maszyn roztaczne?

2) rozpoznat potaczenia czesci maszyn nieroztaczne?
3) scharakteryzowac czgsci | podzespoty maszyn?

4)  rozpoznat oznaczenia chropowatosci powierzchni?
5)  okresli¢ naczym polega tolerowanie wymiarow?
6) wymieni¢ rodzaje pasowan?

Tak

oo o o oo

Nie

oo o o oo
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4.2. Proces szycia maszynowego

4.2.1. Material nauczania

Do taczenia tkanin oraz innych materiatéw tapicerskich stosowane sa r6znego rodzaju
sciegi, ktore schematycznie przedstawia rysunek 17.
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Rys.17. Rodzaje sciegbw maszynowych a — okretkowy, b — zwarty (stebnowy),
¢ — owerlokowy, d —tancuszkowy [7, s.118]

.....

Scieg zwarty tworzony jest z dwach nitek, z ktérych jedna — gérna- przechodzi przez oczko
igly, druga — dolna — jest wyciagana ze szpulki bebenka. Obie nitki, przy prawidtowym ich
dociagnieciu — powinny krzyzowac si¢ w srodku zszywanych materiatow.

Zasade powstania $ciegu zwartego dwunitkowego obrazuje rysunek 17.

oo | f\{- x\\'l: RN
’ ,lm;wnw.#fm

Rys. 17. Zasada powstawania $ciegu zwartego 1) igta, 2) nitka gérna, 3) chwytacz,
4) nitkadolna[10, s. 122]

Igta 1 z przewleczona przez uszko nitka gorna 2 przektuwa warstweg zszywanych
materiatdw, poruszajac Sie¢ z gérnego zwrotnego potozeniaw dolne potozenie zwrotne. W tym
czasie ostrze obracajacego Si¢ chwytacza 3 znajduje si¢ przed pionowa 0sia igly. Nastepnie
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igta rozpoczyna ruch w gore i na drodze okoto 2 mm tworzy petle nici gérnej i przeprowadza
ja przez bebenek ze szpuleczka z nicia dolna 4. Igta w tym czasie osiaga gorne zwrotne
potozenie, pozostate zas wspbipracujace mechanizmy $ciagaja szew i przesuwaja warstwe
zszywanych materiatdw o diugos¢ skoku sciegu. Skok éciegu jest to odlegtos¢ miedzy dwoma
kolejnymi naktuciami iglty. Rzad $ciegbw, zwany takze szwem, jest to liczba sciegbw
przypadajacych na odcinku 1 cm.

Cykl tworzenia $ciegu zwartego odbywa si¢ w czterech fazach (rys. 18).

Rys. 18. Fazy powstawania $ciegu zwartego 1) nitka gérna, 2) nitka dolna, 3) chwytacz,
4) bebenek [5, s. 107]

Faza |. Igla osiaga najnizszy punkt zwrotny i rozpoczyna ruch ku gérze. Ni¢ gorna
tworzy petle, ktora chwytacz tapie swoim ostrzem i rozpoczyna ruch w prawo.

Faza Il. Igta posuwa si¢ szybko w gore. Chwytacz po uchwyceniu ostrzem petli nici
gornej odprowadza ja naokoto bebenka do potowy. Nastepuje naprezenie nici gornej.

Faza lll. Igta konczy ogtatni odcinek ruchu w gore. Chwytacz konczy swéj ruch w prawo
(180°), apetlagdrng nici zeslizguje Sig z ostrza chwytacza i obejmuje ni¢ wychodzaca z bebenka

,Projekt wspoffinansowany ze srodkéw Europejskiego Funduszu Spotecznego”

17



Faza IV. Igta znajduje si¢ w ngjwyzszym punkcie zwrotnym i za chwilg rozpocznie ruch
w dobt. Petla nici gornej z zaczepiona dolna nicia zostaje wciagnieta do $rodka zszywanego
materiatu. Chwytacz wraca do pozycji wyjsciowe.

Rodzaje igiet stosowanych do szycia

Wiasciwy dobodr igiet do szycia warunkuje trwatos¢ polaczen zszywanych elementéw
i wpltywa na estetyke wyrobu, gdyz szwy sa zarazem elementem zdobniczym. W kazdej igle
(rys. 19) rozroznia si¢ trzy czesci: kolbe, trzon i ostrze (grot).

&

@

E

=
—]

—

i k= bk I! j i} w'h
= oo || f ki

A |! L I
e - !|| -' | ] .'I' ' L.‘
i

Rys. 19. Budowaigty [5, s. 109]
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Kolba igty, zwana tez uchwytem, stuzaca do zamocowania igty w igielnicy, moze by¢
z jedng strony sptaszczona lub okragta Do maszyn przemystowych uzywa si¢ wylacznie
igiet z kolbami okragtymi.

Na trzonie igty znajduja si¢ dwa rowki: diugi i krotki oraz podcigcie. Diugi rowek,
w ktorym miesci sie ni¢, stuzy do zabezpieczenia jej przed tarciem w czasie przekiuwania
materiatu. Rowek krotki po przeciwlegtej stronie umozliwia powstanie petli nici gornej.
Podciecie pod krétkim rowkiem umozliwia blizsze podejscie ostrza chwytaka do igty.

Ostrze igty (grot) przy przekluwaniu powinno byé¢ tak uksztattowane, aby nie
powodowato uszkodzenia zszywanych materiatéw. Profile ostrzy moga by¢ rozne (rys. 20).

P -

Rys. 20. Przyktady réznych profilow ostrzy igiet: @) okragle, b) owalne ukosne,
c) owalne ptaskie, d) owalne pionowe, €) tréjkatne, f) kwadratowe [2 s. 109]
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Do szycia skor uzywa si¢ w zasadzie igiet o ostrzach owalnych, utozonych w prawo lub
w lewo w stosunku do osi igty. Igty takie przecinaja skore pod katem 45° i dlatego mnigj
nagrzewaja si¢ od igiet okragtych, ktore przektuwajac materiat wywotuja wigkszy opor. Igty
0 ostrzach okragtych przeznacza si¢ do szycia tkanin, tkanin powlekanych PCW i tworzyw
skoropodobnych itp.

Powierzchnie igiet moga by¢ niklowane lub chromowane. Igly chromowane mnigj sig
nagrzewaja, dzigki czemu zmniejsza si¢ ilos¢ zerwan nici. Nadaja si¢ one szczeg6lnie do
szycia ni¢mi syntetycznymi.

Kazda maszyna szwalnicza jest projektowana z okreslonym systemem igiet. Dobdr igiet
jest podany w instrukcji obstugi maszyny. Uzycie igly niezgodnej z instrukcja moze
spowodowac jej ztamanie lub uszkodzenie maszyny. Dobor odpowiedniego numeru igly
i ksztaltu ogtrza zalezy od grubosci nici i rodzaju zszywanych materiatdbw oraz decyduje
0 Sprawnosci szyciai estetyce szwow.

Otrzymanie wiasciwego szwu w czasie taczenia elementéw w gotowy wyréb zalezy
gtéwnie od racjonalnej obstugi maszyny szwalniczej, jej regulacji i konserwacji. Bez wzgledu
na klasg, przeznaczenie lub typ maszyny obowiazuja state zasady uzytkowania i obstugi, do
ktérych nalezy si¢ stosowaé. Zasady te oméwiono ponize] na przyktadzie jednoigtowej
ptaskiej maszyny L.ucznik 82.

Zaktadanie igly do igielnicy przedstawia rysunek 21.

Rys. 21.  Zaktadanieigty [5, s. 114]

Przed zalozeniem igty nalezy obréci¢ ku sobie koto zamachowe tak, aby igielnica
| osiagneta najwyzsze potozenie, nastgpnie rozluzni¢ nieco wkret 2 uchwytu, po czym wiozyé
don igte az do oporu. Igle ustawia si¢ w ten sposdb, aby jej krétsze wyztobienie z podcieciem
znajdowalo si¢.od strony ostrza chwytacza. Po nalezytym ustawieniu igty dokreca si¢ wkret
uchwytu do oporu.

Prawidiowe tworzenie si¢ petli nici i chwytanie tg petli ostrzem chwytacza bedzie
zagwarantowane wowczas, gdy oczko igty w momencie najnizszego potozenia iglty bedzie si¢
znajdowato o 2-3 mm ponizej ostrza chwytacza

Prowadzenie nici gornej i nawlekanie igly przedstawia rysunek 22.

,Projekt wspoffinansowany ze srodkéw Europejskiego Funduszu Spotecznego”

19



Rys. 22. Prowadzenie i nawlekanie nici gorng 1) oczko dzwigni, 2) prowadniki,
3) talerzyki naprezacza, 4) sprezynka, 5) haczyk, 7) prowadnik, 7) prowadnik,
8) uszko igielnicy, 9) oczkoigly [5, s. 114]

Przed nawleczeniem nici do igly nalezy obréci¢ koto zamachowe ku sobie tak, aby
dzwignia | osiagneta najwyzsze potozenie. Nastgpnie ni¢ przeciaga si¢ kolegjno przez
prowadniki 2, talerzyki naprezacza 3, sprezynke 4, haczyk 5, oczko dzwigni 1, prowadniki
717, uszko igielnicy 8 do oczka igty 9. Ni¢ nawleka si¢ do igty od strony je diuzszego
wyzlobienia. Nawleczony koniec nici powinien wystawa¢ z igly na diugos¢ ok. 8 cm.

Nawlekanie dolngj nici do bgbenka przedstawia rysunek 23.
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Rys. 23. Nawlekanienici do bebenka 1) trzpien bebenka, 2) szpuleczkananici [5, s. 115]

Bebenek sktada si¢ z dwoch czesci: z bebenka wiasciwego i ze szpuleczki na nici.
Trzymajac W prawej rece nawinigta szpileczke, aw lewej bebenek, nasuwa si¢ ja na trzpien
bebenka. Nastgpnie uchwyciwszy koniec nici prawa reka, nalezy ni¢ przeciagnaé przez
szczeling pod sprezynkatak, aby jej koniec wystawatl na zewnatrz co ngjmniej 8 cm.

Zaktadanie bebenka przedstawia rysunek 24.
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Rys. 24.  Zaktadanie bebenka 1) skrzydetko bebenka, 2) trzpien kosza chwytacza[5, s. 115]

Igielnice ustawia si¢ W ngjwyzszym potozeniu, a nawleczony bebenek ujmuje si¢ palcami
lewej reki za odchylone skrzydetko | i nasuwa na trzpien kosza chwytacza 2. Nastgpnie
opuszcza si¢ skrzydetko, abebenek dociska az do zatrzasniecia. Wyjmowanie bebenkaw celu
nawinigcia jego szpuleczki przebiega w odwrotnej kolejnosci.

Nacisk stopki na warstwe zszywanych materiatdw ustala si¢ w zaleznosci od rodzaju tej
warstwy, tj. rodzaju materiatdw i grubosci warstwy. W przypadku cienszych i migkkich
materiatdw nacisk stopki powinien by¢ odpowiednio mnigjszy. Szycie grubszych i bardziej
sztywnych materiatdw wymaga zwiekszenia nacisku.

Przy zbyt stabym nacisku stopki transport zszywanej warstwy materiatdw staje sie
utrudniony ze wzgledu na poslizg. Transporter przesuwa wOwczas zszywane materiaty przy
ograniczonym (zmniejszonym) i nieréwnomiernym skoku sciegu. Natomiast nadmierny
nacisk stopki powoduje rwanie nici oraz sciaganie, marszczenie, a nawet rwanie materiatu.

Zadany nacisk stopki osiaga sie przez regulacje napiecia sprezyny dociskajacej stopke do
warstwy zszywanych materiatow.

W najczescig) spotykanych rozwiazaniach nacisk stopki reguluje si¢ przez pokregcenie
tulejki wkreconej w korpus gtowicy maszyny i nasunigtej na gorny fragment drazka stopki
Pokrecajac tulejka 7 wkrecona w korpus gtowicy maszyny 2 uzyskuje si¢ zmiang napigcia
sprezyny 3 nasunigtej na drazek stopki 4. Sprezyna dziatajac na uchwyt drazka 5 powoduje
docisk stopki 7 do ptytki sciegowej 9. Regulacja polega na wkrecaniu tulejki w celu
zwigkszenia nacisku stopki 1 wykrecaniu tulejki dla zmniejszenia nacisku.

W przypadku koniecznosci wyregulowania wzniosu stopki nad ptytke sciegowa do
wielkosci zgodnej z charakterystyka techniczng maszyny, nalezy odkreci¢ wkret uchwytu
drazka 7 i podciagna¢ do goéry (lub opuscic) drazek stopki az do osiagniecia zadanej wielkosci
WZniosul.

W takim potozeniu, przy wychylonym w gére podnosniku stopki 8, dokreca sie wkret
uchwytu drazka, uzyskujac mocne osadzenie drazkaw uchwycie.

Regulowanie docisku stopki przedstawia rysunek 25.
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Rys. 25. Mechanizm regulacji docisku stopki w stebnowe przemystowe) maszynie szwalniczej
1) tulgika, 2) gtowica maszyny, 3) sprezyna, 4) drazek stopki, 5) uchwyt drazka stopki
7) stopka, 7) wkret uchwytu drazka, 8) podnosnik stopki, 9) ptytka sciegowa
[2,s 115]

Regulowanie napre¢zenia nici gornej i dolngj. Przy prawidtowym naprezeniu obu nici:
goérnej i dolngj scieg zwarty powinien krzyzowat sie w srodku zszywanych materiatdw
(rys. 27¢). Przeciaganie dolnej nici ma wierzch zszywanych materiatow (rys. 27a) moze by¢
nastepstwem zbyt duzego napre¢zenia nici gérnej lub zbyt matego naprezenia nici dolnej.
Odwrotnie, przeciaganie gorne nici pod materiaty zszywane moze by¢, wynikiem zbyt
duzego naprezenia nici dolnej lub zbyt matego nici goérnej (rys. 27b).

Rys. 27.  Sciegi zwarte a) zbyt duzy naciag nici gérngj lub zbyt maty dolnej, b) zbyt
maly naciag nici gorng lub zbyt duzy dolngj, c) $cieg prawidtowy [45 s. 115]
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Regulowania naprezenia nici gornej dokonuje si¢ przez dokrecenie nakretki naprezacza.
Powoduje to zmiang docisku talerzykdéw naprezacza, miedzy ktorymi prowadzona jest ni¢.
Aby zwigkszy¢ naprezenia nici gornej, nalezy nakretke pokrecac w prawo, a w celu
zmniejszenia naprezenia— w lewo.

Aby uregulowa¢ naprezenia nici wysnuwajacej si¢ z bebenka, nalezy za pomoca matego
srubokreta pokreci¢c wkret 2 (rys. 27), dociskajacy sprezynke 1. Aby zwigkszy¢ naprezenie
nici, wkret nalezy dokreca¢, aby zmnigjszy¢ — odkrecac.

Rys. 27.  Elementy regulacji naprezenia nici w bebenkul) sprezynka, 2) wkret
dociskgjacy sprezynke [5, s. 115]

Najczestsza przyczyna stabego naprezenia nici w bebenku jest kurz, ktéry gromadzac si¢
pod sprezynka uniemozliwia je dokrecenie.

Diugos¢ sciegu ustala si¢ przez odpowiednie ustawienie dzwigni regulatora na tabliczce
z podziatka dtugosci sciegu. Ustawienie dzwigni polega na dokreceniu lub odkreceniu
nakretki dzwigni.

Po prawidtowym zatozeniu obu nici mozna przystapi¢ do szycia.

4.2.2. Pytania sprawdzajace

Odpowiadajac na pytania, sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
Jak zbudowana jest maszyna szyjaca?

Jakie sciegi zastosujesz do szycia maszynowego?

Jak powstaja $ciegi w szyciu maszynowym?

Jak zbudowana jest igta?

Jaka jest numeracjaigiet?

Jak nalezy przygotowa¢ maszyne do szycia?

Sk~ whE

4.2.3. Cwiczenia

Cwiczenie 1
Dokonaj przeprowadzenia nici dolnej i gérngj w roznych typach maszyn szyjacych
stosowanych w tapicerstwie.

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:
1) zapozna¢ sig z okreslonym fragmentem materiatu nauczania,
2) zalozy¢ odziez ochronna,
3) zorganizowat stanowisko pracy do wykonania ¢wiczenia,
4) sprawdzi¢ czy zasilanie maszyny jest prawidtowo podtaczone i nieuszkodzone,
5) sprawdzi¢ prawidtowosé¢ pracy wszystkich mechanizméw na biegu jatowym,
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6)
7)
8)
9)

nawina¢ ni¢ na szpuleczke,

wiozy¢ szpuleczke i nawlec ni¢ do bebenka,
zalozy¢ bebenek,

przeprowadzi¢ ni¢ gorna i nawlec igle.

Wyposazenie stanowiska pracy:
rézne typy maszyn: ptaska, ramienna,
instrukcje obstugi maszyn,

igty,

nici,

literatura z rozdziatu 6.

Cwiczenie 2

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7)
8)
9)

Przygotuj maszyne jednogtowa, dwunitkowa ptaska (stebnéwke) do pracy.
Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:

zapoznac sig z okreslonym fragmentem materiatu nauczania,

zalozy¢ odziez ochronna,

zorganizowa¢ stanowisko pracy do wykonania ¢wiczenia,

Sprawdzi¢ czy zasilanie maszyny jest prawidtowo podiaczone i nieuszkodzone,
sprawdzi¢ prawidtowosé¢ pracy wszystkich mechanizmdw na biegu jatowym,
nawina¢ ni¢ na szpuleczke,

wlozy¢ szpuleczke i nawlec ni¢ do bebenka,

zalozy¢ bebenek,

wybrac i zatozy¢ odpowiednia igtg do igielnicy,

10) przeprowadzi¢ ni¢ gérna i nawlec igte,

11) wykona¢ szycie prébne,

12) oceni¢ jakos¢ szycia prébnego,

13) uregulowa¢ naprezenie nici gornej i dolnej,
14) uregulowat docisk stopki,

15) uregulowa¢ ditugosé sciegu,

16) wykonac¢ szycie prébne.

Wyposazenie stanowiska pracy:

maszyna stebnéwka,

instrukcja obstugi maszyny,

igty,

nici,

wkretak do regulacji naprezenianici dolnej,
materiat do préb szycia,

literatura z rozdziatu 6.
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Cwiczenie 3
Dokongj regulacji docisku stopki i wzniosu stopki nad ptytke sciegowa w réznych typach
maszyn szyjacych stosowanych w produkcji wyrobow skdérzanych.

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:
1) zapozna¢ sig z okreslonym fragmentem materiatu nauczania,
2) zalozy¢ odziez ochronna,
3) zorganizowat stanowisko pracy do wykonania ¢wiczenia,
4) dokona¢ regulacji docisku stopki,
5) dokona¢ regulacji wzniosu stopki nad ptytka sciegowa.

Wyposazenie stanowiska pracy:
— rbznetypy maszyn: ptaska, ramienna,
— instrukcje obstugi maszyn,
—  wkretak do wzniosu stopki nad ptytka $ciegowa,
— materiat do préb szycia,
— literatura z rozdziatu 6.

4.2.4. Sprawdzian postepow

Czy potrafisz:
Tak Nie

1) rozpoznat sciegi maszynowe? 0 0
2)  przeprowadzié ni¢ gornai dolng w réznych typach maszyn? N 0
3) uregulowaé napre¢zenie nici gornej i dolnej w roznych typach

maszyn?
4)  ustawi¢ diugosé sciegu w réznych typach maszyn? O O
5) ustawi¢ wznios stopki nad ptytka sciegowa w roznych typach

maszyn? O O
6)  ustawi¢ nacisk stopki w réznych typach maszyn? O O
7)  przygotowaé maszyne do szycia? D O
8)  wykonat szycie maszynowe? O O
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43. Maszyny i urzadzenia stosowane do produkcji mebli
tapicerowanych

4.3.1. Material nauczania

Do przygotowania materiatdw obiciowych i dekoracyjnych, ktére dostarczane sa na
produkcje w postaci zbelowanej nalezy uzy¢ nastepujacych urzadzen (rys.28).

Rys. 28. Urzadzenia do rozwijania materiatow obiciowych [7, s 59]

Do rozwijania tkanin obiciowych zbelowanych, ktére nie posiadaja rdzenia rurowego
stuzy urzadzenie (rys. 28a) o konstrukcji szkieletowo-spawanej wyposazony w zespot rolek
dwustronnie tozyskowanych. Ma ono dwustronne ograniczniki ustawione w zaleznosci od
szerokosci beli materiatu.

Do rozwijania materiatu obiciowego i uktadania go warstwowo stuzy proste urzadzenie
(rys. 28b), ktére skiada sie ze stojaka szkieletowej, spawanej oraz rozwijaka. Ponadto jest
wyposazone w dwa ograniczniki z dociskami. Dziatanie tego urzadzenia polega natym, ze po
zalozeniu roli materialu na obrotowy watek, znajdujacy si¢ po lewej stronie, i ustawieniu
ogranicznikéw zaleznie od zadanej dtugosci sktadanej warstwy materiatu, odwija si¢ recznie
materiat | przeciaga go od jednego ogranicznika do drugiego, z kazdorazowym
podtrzymywaniem natozonej warstwy.

Nowsze technologicznie urzadzenie mechaniczne do warstwowego ukladania materiatu
pokazano narys. 28c.

Pasy tapicerskie, moga by¢ wykonane z réznych materiatdw. Rodza] zastosowanego
w dangj konstrukcji pasa zalezy od wymagan zwiazanych zaréwno ze sposobem ich
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mocowania jak i stopnia naprezenia. W przemystowej produkcji uzywa si¢ naprezaczy
mechanicznych lub pneumatycznych. Rysunek 29 przedstawia urzadzenie podczas naprezania
pasow.

Rys. 29. Urzadzenia do mechanicznego naprezania pasow tapicerskich [7, s48]

Produkcja ram tapicerskich, szkieletow i niektérych rodzajow podiozy jest zaliczana do
prac stolarskich. Stanowisko sklgjania ram jest wyposazone w $cisk mechaniczny lub
pneumatyczny (rys. 30). Plyta scisku jest zaopatrzona w listwy oporowo-dociskowe
potaczone ze $rubami dociskowymi lub sitownikami pneumatycznymi. Docisk odbywa si¢
jednoczesnie sitami dziatagjacymi rownolegle do dtuzszych ramiakéw i prostopadle do nich.
Listwy oporowo-dociskowe nalezy utozy¢ rownolegle, aby uzyskaé kat prosty miedzy
ramiakami wzdtuznymi i poprzecznymi sklejanej ramy.

Rys. 30. Scisk pneumatyczny do sklgjaniaram tapicerskich [7, s 71]

Odpadowe cze$ci materiatdw spienionych, przewaznie pianke poliuretanowa, mozna
rozdrabniac w celu powtdrnego jej wykorzystania. Rozdrabniarka (rys. 31) pianek
poliuretanowych z wentylatorem podawczym sktada si¢ z:

—  zespotu podawczego z tasmami transportowymi,

—  zespotu tnacego pianki na paski,

—  zespotu nozowego, rozdrabniajacego paski,

— wentylatoratransportujacego pocicte skrawki do pojemnika.
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Rys. 31.  Rozdrabniarka pianki poliuretanowej [7, s 72]

Rozdrobnionym materiatem wyscietajacym napetnia si¢ przygotowane uprzednio worki
(rys. 34). Po napetnieniu, materace i poduszki zszywa si¢, a nastgpnie poddaje si¢ formowaniu
(fasonowaniu) i czyszczeniu za pomoca urzadzenia przedstawionego narysunku 35).

Rys. 32.  Urzadzenie do napetniania pokrowcéw rozdrobniona pianka poliuretanowa [7, s 72]

Rys. 33.  Urzadzenie do fasonowaniai czyszczenia napetnionych pokrowcow [7, s 73]

W zaleznosci od rodzaju tapicerki i technologii wytwarzania moga by¢ uzywane rozne
urzadzenia. Poduchy o mnigjszych wymiarach i wykonane w catosci z materiatdw

,Projekt wspoffinansowany ze srodkéw Europejskiego Funduszu Spotecznego”

28



spienionych moga by¢ obciagane za pomoca urzadzenia przedstawionego narys. 37. Poduche
albo materac umieszcza si¢ migdzy ptytami $ciskajacymi tego urzadzenia celem wstepnego
sprasowania, co utatwia natozenie pokrowca. W miar¢ zwalniania nacisku nastepuje
wysuwanie poduchy. Na koniec bok poduchy zamyka si¢ na uprzednio wszyty zamek
btyskawiczny lub zszywa przy uzyciu maszyny.

Rys.34. Urzadzenie do wypetnienia materacow [7, s 74]

Poduchy tapczanowe posadowione na ramie nosnej oraz poduchy do kanap-tapczanéw
obciaga si¢ materiatami dekoracyjnymi, uzywajaC innego urzadzenia, zwanego prasa
tapicerska (rys. 35).

Rys. 35. Prasatapicerska[7, s75]

Dziatanie tej prasy jest nastepujace: caty uktad tapicerski umieszcza si¢ na przesuwnych
stojakach, potem naktada si¢ obszyta tkaning, wprowadza si¢ pod prase i wywiera okreslone
cisnienie. Nastgpnie tkaning mocuje si¢ wstepnie do ramy (od dotu) za pomoca zszywek
I ZsZywacza pneumatycznego, poczym zwalnia si¢ cisnienie, wyjmuje i odwraca poduche oraz
uzupetnia zszywki.
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Rys. 37.  Zszywarka pistoletowa pneumatyczna [11, s 94]

Zszywarka pneumatyczna z napedem pneumatycznym rys.37. W skiad zespotu
roboczego wchodza: cylinder 1, ttok 5, i bijak 7. Pionowy cylinder 1 jest zamknigty u gory
gtowica z wmontowanym magnesem 2. U dotu cylindra jest osadzona prowadnica 3 bijaka,
wykonana z tworzywa sztucznego. Przestrzen cylindra w dolnej swej czesci taczy si¢ ze
zbiornikiem powietrznym 4, utworzonym wewnatrz korpusu. Tiok 5 jest wykonany w
zasadniczej czesci z tworzywa sztucznego; tylko w czesci od strony magnesu — ze stali. Bijak
7 jest cienka prostokatna stalowa listwa, osadzona jednym koncem w tloku za pomoca
sworznia. Czoto drugiego, roboczego konca bijaka, jest drobno zabkowane. Magazynek 7 na
zszywki jest metalowa podiuzna kaseta, o wymiarach poprzecznych dostosowanych do
wymiarow zszywek. Zngjdujaca si¢ wewnatrz sprezyna z zabierakiem dociska rzad
sklejonych ze soba zszywek do oporowej ptytki — prowadnicy bijaka 3. Kaseta jest mocowana
do korpusu zszywarki za pomoca zaczepu ze sprezyna. Zawor, sterujacy doptywem
sprezonego powietrza do cylindra zespotu roboczego, sktada si¢ z krotkiego cylindra
8 z otworami, ttoczka 9, bedacego jednoczesnie w gornej czesci grzybkiem zaworu, tulei
10 z kotnierzem, stozkowo zakonczonego trzpienia 11i dzwigni spustowey.

Wszystkie maszyny 1 urzadzenia musza byé¢ systematycznie konserwowane
i remontowane. Dzigki tym zabiegom wydtuza si¢ czas i jakos¢ ich pracy. Prace
konserwacyjno-remontowe obejmuja:
1. zabiegi konserwacyjne polegajace na:
—  Czyszczeniu maszyn i urzadzen po zakonczeniu pracy,
—  Smarowaniu oczyszczonych czgsci,
— wykonywanie drobnych napraw i usunigciu uszkodzen,
—  sprawdzeniu stanu technicznego narzedzi, ich zamocowan i oston,
2. przeglady — przeprowadza si¢ co pewien okres. Maja one na celu okreslenie stanu
technicznego gtéwnie czesci ruchomych,
3. remonty biezace — obejmuja prace zwiazane z wymiana drobnych zuzytych czgsci,
4. remonty srednie — wykonuje sig, gdy trzeba wymieni¢ lub naprawi¢ wiele czgsci
i podzespotéw maszyny,
5. remonty kapitalne — maja na celu przywroci¢ maszynie petna sprawnosé¢ techniczna.
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4.3.2. Pytania sprawdzajace

Odpowiadajac na pytania, sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
Jakie urzadzenia stosowane sa do rozwijania materiatow obiciowych?

Jaka jest zasada dziatania $ciskow pneumatycznych?

Jak zbudowana jest rozdrabniarka pianek poliuretanowych?

Jakie urzadzenia stosujemy do wyrobu poduch?

Jaka jest zasada dziatania urzadzenia do wypelniania materacéw?

Jaka jest zasada dziatania prasy tapicerskiej?

Jakie znasz prace konserwacyjno-remontowe?

NogkrwdhE

4.3.3. Cwiczenia

Cwiczenie 1
Dobierz maszyny i urzadzenia do produkcji mebli tapicerowanych na podstawie
rysunkéw lub zdje¢ przedstawiajacych podstawowe operacje technologiczne.

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:
1) zapoznac¢ sig z okreslonym fragmentem materiatu nauczania,
2) zorganizowat stanowisko pracy do wykonania ¢wiczenia,
3) zapoznat si¢ z wybranymi operacjami technologicznymi,
4) zapoznat Si¢ z maszynami i urzadzeniami stosowanymi w tapicerstwie,
5) dobra¢ urzadzenia do przedstawionej czynnosci technologiczne,
6) uzasadni¢ pisemnie dokonany wybor maszyn i urzadzen.

Wyposazenie stanowiska pracy:
—  prospekty maszyn i urzadzen,
— rysunki, zdjecia lub prospekty poszczegélnych pétfabrykatow,
—  przybory do pisania,
—  zeszyt ¢wiczen,
— literatura z rozdziatu 6.

Cwiczenie 2
Dobierz narzedzia do wykonania czynnosci montazowych wybranego wyrobu.

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:
1) zapozna¢ sig z okreslonym fragmentem materiatu nauczania,
2) zorganizowat stanowisko pracy do wykonania ¢wiczenia,
3) zapoznat si¢ z wybranym wyrobem,
4) dobra¢ narzedzia do montazu wybranego wyrobu,
5) uzasadni¢ pisemnie dokonany wybor narzedzi.

Wyposazenie stanowiska pracy:
—  rdzne meble tapicerowane,
— narzedzia stosowane w montazu wyrobow,
—  przybory do pisania,
—  zeszyt ¢wiczen,
— literatura z rozdziatu 6.
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Cwiczenie 3
Sprawdz, czy rozdrabniarka materiatbw spienionych jest prawidtowo przygotowana do
eksploatacji.

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:

1) zapozna¢ sig z okreslonym fragmentem materiatu nauczania,

2) zorganizowat stanowisko pracy do wykonania ¢wiczenia,

3) zapoznat si¢ z wybranym modelem rozdrabniarki,

4) zapoznat Si¢ z instrukcja uzytkowania rozdrabniarki,

5) sprawdzi¢, czy rozdrabniarka ma prawidtowe i nie uszkodzone podtaczenie do zrédia
pradu,

6) sprawdzi¢, czy urzadzenie jest prawidtowo uziemione,

7) sprawdzi¢, czy zgrzewarka posiada konieczne ostony wyniki sprawdzenia zapisz
W zeszycie.

Wyposazenie stanowiska pracy:
— rozdrabniarka pianki poliuretanowej,
— instrukcja pracy rozdrabniarki,
—  przybory do pisania,
—  zeszyt ¢wiczen,
— literatura z rozdziatu 6.

4.3.4. Sprawdzian postepow

Czy potrafisz:
Tak Nie
1) rozpozna¢ urzadzenia do rozwijania materiatow obiciowych? 0 0
2) scharakteryzowac $ciski pneumatyczne? 0 0
3) sch_arakteryzowaé urzadzenia do rozdrabniania pianek . .
poliuretanowych?

4) scharakteryzowac urzadzenia do produkcji poduch? N 0
5) obstuzy¢ urzadzenia do napetniania materacow? 0 0
6) obstuzy¢ prase tapicerska? U U
7) wykona¢ prace konserwacyjno — remontowe? N 0
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44. Zasady i metody wykonywania poszczegolnych warstw

mebli tapicerowanych

4.4.1. Material nauczania

W typowym meblu tapicerowanym przeznaczonym do lezenia wyrézniamy nastepujace

warstwy:

nosna i podtrzymujaca, stanowiace podtoze pozostatych warstw tapicerskich potaczonych
Z nimi na state, w sposob ruchomy lub nieruchomy;

sprezynujaca i wyscietajaca, wykonane z roznego rodzaju materiatow sprezystych, takich
jak: formatki sprezynowe, wysciotki naturalne lub syntetyczne materiaty spienione.
Warstwa wyscietajaca poprawia migkkos¢ mebla, a nade wszystko spetnia funkcje
izolacyjne;

obiciowa, czyli zewngetrzna warstwe wykonczeniowa.

Wymienione warstwy tworza uktad tapicerski. Liczba tych warstw moze by¢ rézna

i zalezy od rodzaju tapicerki.

War stwa spr e¢zynujaca moze by¢ wykonywana z nastepujacych podzespotow:

formatki typu szlarafia,

formatka typu bonnell,

formatki koszyczkowej,

z woreczkOw sprezynowych,

warstwy z materiatow elastycznych.

Formatki typu szlarafia (rys. 37) nazywa si¢ rowniez formatkami przerywanego plecenia,

poniewaz wykonuje si¢ je ze splecionych ze soba sprezyn walcowych, nazywanych tez
cylindrycznymi, opasanych fasonujacymi ramkami krawedziowymi.

Rys. 37.  Formatka sprezynowa typu szlarafia[10, s207]
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Podsawowe wymiary sprezyn uzywanych do wytwarzania takich formatek sa
nastepujace:

—  $rednica zewngtrzna sprezyny Dz = 47-55 mm (z odstopniowaniem co 1 mm),

—  wysokos¢ zwoju (skok) sprezyn o srednicy zwojow 47-50 mm wynosi h = 27-31 mm,
asprezyny o srednicy 51-55 mm maja skok 32-37 mm,

— wysokos¢ skrainych zewnetrznych zwojow wynosi okoto 1/7 wysokosci zwoju
srodkowego

— skok zwoju zewnetrznego oczka konczacego sprezyne rowna sie 1/3 $rednicy drutu,
z ktérego wykonano sprezyny,

—  zewngtrzny wymiar oczka okresla sig jako pigciokrotna srednice drutu,

— catkowita wysokos$¢ sprezyny zalezy od liczby zwojow (sprezyny trzyzwojowe —
80-105 mm, sprezyny czterozwojowe — 110-145 mm, sprezyny pigciozwojowe —
135-180zawsze z 5 mm odstopniowaniem).

Wymiary zewngtrzne omawianych formatek obliczamy wedtug wzoru:

— |=(Dz-2d)i+d+ b[mm] w ktorym:

— | —wymiar diugosci lub szerokosci formatki,

— Dz —érednica zewngtrzna sprezyny,

— B —szerokos¢ ramki krawedziowsey,

— D —srednicadrutu,

— | —liczba sprezyn na diugosci lub szerokosci formatki.

Sprezyny w formatce wykonuje si¢ z drutu stalowego sprezynowego, najczescie)
o srednicy 1, 5 mm. Formatki te powinny mie¢ gorna i dolna ramke krawedziowa z tasmy
stalowej sprezynowey.

W formatkach mocowanych na state do drewnianych ram tapicerskich, mozna stosowa¢
dolna ramke z drutu stalowego srednicy 34 mm, a gérna z tasmy. W formatkach narazonych
na duze obciazenia, np. przeznaczonych do siedzisk foteli, kanap — tapczandw, powinny by¢
wplatane dodatkowe sprezyny:

—  w naroznikach formatek,

—  w zewngtrznych rzedach sprezyn, tuz przy ramce wplata (wplata Si¢ co druga sprezyng).
Formatki sprezynowe typu szlarafia 0 szerokosci lub dtugosci ponad 700 mm wzmacnia

si¢ mostkami z tasmy stalowej, rozmieszczonymi systematycznie w stosunku do wymiaréw

bokdw w nastepujacej liczbie:

— do 1000 mm — co ngjmnigj mostek,

— do 1500 mm — co ngjmniej dwa mostki,

— do 2000 mm — co najmnigj trzy mostki.

Laczac ramki krawedziowe ze sprezynami, nie nalezy powodowat wstepnego napigcia
formatki ani pozostawia¢ nadmiernych luzéw miedzy sprezynami. Do tego celu uzywa sie
spinaczy (rys. 38) z tasmy stalowej konstrukcyjnej weglowej zwyktej, obejmujac z ramka co
druga sprezyng. Sprezyny naroznikowe nalezy taczy¢ z ramka w dwoéch miejscach.
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L. o
Rys. 38.  Spinacze do taczenia taSm brzegowych ze zwojami sprezyn i taczenie koncowek
tasm: a) spinacze dtugie do taczenia koncow tasm i mostkéw, b) spinacze krétkiego
taczenia tasm, c) spinacze do taczenia zwoju sprezyny z tasma, d) spinacze do
taczenia sprezyn i tasm nanarozach, ei f) przyktady zastosowania spinaczy dtugich,
0) zastosowanie spinaczy do taczenia zwoju sprezyny z tasma [7, s 185]

Formatki typu bonnell wykonuje si¢ ze sprezyn dwustozkowych (dwulejowych)
potaczonych w gornej i dolnej czesci sprezynami spiralnymi. Sprezyny w formatkach tego
typu zespala sie¢ spiralnymi sprezynami taczacymi tylko w jednym kierunku; w drugim
kierunku powinny by¢ migdzy nimi odstepy 2040 mm (rys. 40)
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Rys. 39. Formatka sprezynowa typu bonell @) brzegowana pojedynczo, b) brzegowana
podwajnie, c) sposib taczenia sprezynl — wzmocnienia brzegownika, 2 — sprezyna
taczaca, 3 — sprezyna, 4 —tacznik, 5— brzegownic (ramka brzegowa) [7, s 90]

W formatkach typu bonell wazne jest, aby wezty (zakonczenia) sprezyn dwustozkowych

byty odpowiednio ustawione:

— jesli na szerokos¢ formatki sktada sie parzysta liczba rzeddéw sprezyn, to wezty w kazde)
parze sasiadujacych ze soba rzeddéw powinny by¢ skierowane do siebie,

jesli na szerokos¢ formatki sktada si¢ nieparzysta liczba sprezyn, to wezly sprezyn

w rzedzie srodkowym powinny by¢ skierowane ku ramce krawgdziowej lub do srodka

formatki, aw pozostatych rzedach — tak samo jak przy parzystej liczbie rzeddw.
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Elementy sktadowe formatek trzeba wykonywa¢ w sposob nie powodujacy uszkodzen
przylegajacych do nich, luznych materiatéw tapicerskich.

Dwustozkowy ksztalt sprezyn gwarantuje bardziej elastyczny uktad. Ustawienie sprezyn
w odstgpach wynoszacych 2040 mm w jednym kierunku, zmniejsza ich liczbg i eliminuje
mozliwos¢ tarcia zwojow, co zapobiega szybkiemu zuzyciu formatek. Formatka typu bonell
jest lepsza od szlarafia nie tylko pod wzgledem jakosci konstrukcji, lecz takze mechanizacji
wykonawstwa. Sprezyny zwijane na zwijarkach taczy si¢ w formatki w zautomatyzowanych
splatarkach, dzigki czemu wyeliminowano uciazliwa pracg reczna.

Formatki koszyczkowe stosuje si¢ w meblach do siedzenia. Formatki te wykonuje si¢ ze
sprezyn stozkowych mocowanych do tasm stalowych. Przytwierdza si¢ je do ram
siedziskowych w ten sposdb, by sprezyny wystawaty ponad powierzchnie ramy siedziskowej
nawysokos¢ rowna 1/3 catkowitej wysokosci sprezyny (rys. 40).

Rys. 40. Formatkakoszyczkowa[7, s 191]

Sposdb faczenia tasm stalowych wiazacych sprezyny moze byc¢ rozny i zalezy od liczby
sprezyn w formatce. Do zwigzania czterech lub pigciu sprezyn wystarczaja dwie tasmy
poprowadzone wzdtuz przekatnych ramy siedziska. Przy wigkszej liczbie sprezyn nalezy
zamocowat przynajmniej trzy tasmy, rownolegle do szerokosci ramy siedziska.

Tego typu formatki bywaja stosowane w siedziskach krzeset i foteli wyjatkowo wysokiej
jakosci.

Warstwy sprezynujace z woreczkOw sprezynowych wytwarza sie ze sprezyn o ksztalcie

cylindrycznym, wykonanych z drutu wysokiej jakosci srednicy 1, 2-2, 5 mm, umieszczonych
w woreczkach z mocnego ptétna lub inngj tkaniny tapicerskiej.
Woreczki wykonuje sie¢ réwniez z tkanych pasow tapicerskich. Do przygotowania takiego
woreczka potrzebny jest prostokat z tkaniny o szerokosci rownej wysokosci sprezyn
i dlugosci odpowiadajacej obwodowi zwoju, a takze dwa krazki o srednicy zwojow,
z niewielkimi naddatkami na szew do jednego z koncow zszytego prostokata przyszywa si¢
krazek — denko. Tak otrzymany woreczek naciaga Si¢ ha sprezyne i obszywa drugi koniec
z krazkiem. W ten sposob cata sprezyna jest pokryta tkanina (rys. 41). Po przygotowaniu
odpowiednigj liczby sprezyn sktadamy formatke o zadanych wymiarach i zwiazujemy
poszczegllne sprezyny, obejmujac drut zwojow gornych i dolnych. Potaczone woreczki ze
Sprezynami  zabezpiecza si¢ drutem lub pretem ksztaltujacym, aby zwigkszyé trwalosé
formatki (rys. 42).
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Rys. 41.  Sprezyny obszyte woreczkami z tkaniny ptécienngj [7, s 190]

Rys. 42. Formatka woreczkowa ze wzmocnieniem brzegowym z drutu [7, s 190]

Inny sposdb obszywania sprezyn cylindrycznych polega na faczeniu nie pojedynczych
sprezyn, lecz catych zespotéw o diugosci rownej ditugosci formatki. W tym celu przykrywa
si¢ dwa pasy 0 szerokosci rownej wysokosci sprezyn i diugosci odpowiadajace] potowie
obwodu sprezyny pomnozonegj przez liczbg sprezyn przewidzianych w formatce. Do ustalonej
w ten sposob diugosci pasa z tkaniny dodaje sie naddatki (1-2 cm) na zszycie. Nastepnie
sktadajac obydwa pasy razem, zszywa si¢ je w migjscach odlegtych od siebie o potowe
diugosci obwodu sprezyny. Wycigte krazki o srednicy odpowiadajacej srednicy sprezyny
przyszywa si¢ do jednego konca przeszytych uprzednio psow. W przygotowane w ten sposob
woreczki wciska si¢ sprezyny i przeszywa krazki do drugiego konca woreczkéw. Gotowe
pasy ze sprezynami zestawia si¢ w formatke o okreslonych wymiarach, po czym wiaze si¢
sznurem tapicerskim dolne, a nastepnie goérne zwoje sprezyn. Potaczone i obciagniete
woreczkami sprezyny nalezy wzmocni¢ drutem przytwierdzonym do krawedzi za pomoca
sznura.

W tapicerstwie stosuje si¢ réwniez tapicerke bezsprezynowa. W ten sposdb wykonuje sie
tapczany, kanapy oraz meble do siedzenia. Na warstwe sprezysta uzywa si¢ pétfabrykatow
z materiatldw elastycznych, porowatych. Zastosowanie uktadu tapicerskiego z péifabrykatow
porowatych grubosci 120-140 mm.

Przyktady tapicerki bezsprezynowey:

— formatka bezsprezynowa z pianki poliuretanowej grubosci 120 mm (rys. 43a),

— formatka wielowarstwowa skladajaca si¢ z pianki poliuretanowej grubosci 40 mm,
natozonegj na nia formatki szczecinowo-lateksowe grubosci 20 mm oraz pianki
poliuretanowej grubosci 40 mm (rys. 43b),

—  plyta z pianki poliuretanowej grubosci 40 mm z doklejonymi do niej pasami z odpadow
pianki poliuretanowej, szerokosci i grubosci 40 mm, uktadanymi pod katem prostym
(w krate) w odlegtosci 40 mm od siebie, na ktore przykleja si¢ warstwe grubosci 20 mm
z ptyty szczecinowo-lateksowe, a nastgpnie warstwe pianki poliuretanowej grubosci
40 mm (rys. 44c).
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Rys. 43. Uktad bezsprezynowy z tworzyw spienionych a) warstwa z pianki poliuretanowe,
b, ¢) uktady widowarstwowe, d) klin wzmacnigjacy naroze warstwy sprezystej. 1 — rama
Zz warstwg podtrzymujaca, 2 — pianka poliuretanowa o grubosci 120 mm, 3 — pasy
fasonujace z pianki poliuretanowej(20 mm), 4 — pianka poliuretanowa (20 mm),
5 — wargwa szczecinowo — lateksowa (20 mm), 7 — formatka szczecinowo — lateksowa
(20 mm), 7 — pianka poliuretanowa regenerowana (20 mm), 8 — pianka poliuretanowa
(20 mm), 9 — pasy odpadowe z pianki poliuretanowej (20 mm), 10 — pianka poliuretanowa
regenerowana (20 mm) [7, s 91]

Materialy wyscietajace wczesnigj przycina si¢ na odpowiedni wymiar, biorac za
podstawe wymiarowa rame wraz z warstwa podtrzymujaca. Zachodzi nieraz koniecznosc
pogrubienia formatki, badz to w srefie brzegowej, badz tez w strefie srodkowej. W tedy
nalezy wycia¢ odpowiednie odcinki pianki i doklei¢ ja w potrzebnych miejscach.

W celu poprawnego uksztattowania tapicerki wykonanej z materiatow piankowych trzeba
wysuna¢ gorne krawedzie warstwy tapicerskiej poza bok ramy nie wiecej niz 34 cm. Nalezy
réwniez dodatkowo wzmocni¢ naroza warstwy wykonanej z pianki poliuretanowej oraz
innych materiatbw porowatych. Jesli wspomniana warstwa jest sklejona z kilku czesci, to
w naroznikach wkleja si¢ wktadke z pianki poliuretanowej ksztatcie klina, grubosci
2040 mm. Jesli stosuje sie jednowarstwowa czgs¢ sprezynujaca, to w potowie grubosci te
warstwy nalezy wykona¢ nacigcie i wklei¢ w nie warstwe z pianki poliuretanowej o ksztakcie
klina (rys. 43d).

Produkowane réznego rodzaju ksztattki z gumy piankowej lub pianki poliuretanowe;
0 specjalnym przeznaczeniu, np. formatki na siedziska, oparcia czy tez kliny pod gtowg.

Na warstwe bez wysciotki stosuje si¢ pianke poliuretanowa o0 gestosci 24-27 kg/m,
natomiast na siedziska lub lezyska bez sprezyn — piankg o gestosci 33-37 kg/m?.
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Obrébka omawianych materiatdw polega na cieciu nozycami lub ostrym nozem
zwilzonym woda lub woda z myditem czy tez olejem, atakze urzadzeniami mechanicznymi.

Do faczenia formatek z pianki poliuretanowej czy tez szczecinowo-lateksowej z rama
drewniana uzywa si¢ kleju. Tkaniny mozna przyszy¢ lub przykleic.

Arkusze formatek sklgja si¢ w warstwy. Klgj tapicerski nie moze by¢ szkodliwy dla
zdrowia i musi charakteryzowa¢ si¢ odpowiednim czasem otwartym, a przy tym stosunkowo
szybkim wiazaniem. Spoina nie powinna by¢ zbyt twardai sztywna

Pianke poliuretanowa taczy si¢ z innymi tworzywami réwniez za pomoca nagumowane
tasmy klejowsy.

Formatki sprezynowe, jak i inne warstwy musza by¢ odpowiednio przymocowane do
podioza. Jezeli naktadamy formatke sprezynowa na warstwe podtrzymujaca twarda,
wykonana ze sklgki lub ptyty pilsniowe twardej, to potrzebna jest podktadka z tkaniny
jutows.

Formatki mocuje si¢ do ram zszywkami giebokiego ttoczenia Do osadzania zszywek
uzywa si¢ zszywaczy pneumatycznych. Sprezyny srodkowe czesci formatki mocuje si¢
szpagatem lub sznurem, jesli pozwala na to rodza] warstwy podtrzymujacej lub pozostawia
si¢ je luzno, tzn. bez taczenia z ta warstwa.

Wykonujac te warstwe z materiatdw spienionych, faczy sie ja z podtozem za pomoca
kleju, nanoszac go punktowo. Jezeli poditoze jest wykonane ze sprezyn lub pasdw, to
formatke przykleja sig tylko brzegami do ramy.

W wypadku warstw podtrzymujacych z pasdw, siatek lub sprezyn falistych jest
wskazane, by pod formatki z materiatéw spienionych poditozy¢ warstwe z tkaniny jutows,
grubego ptétna lub widkniny przeszywanej. Zapobiega to przecieraniu si¢ formatek ze
spienionych tworzyw. Ostonigcie warstwy sprezyste tkaninag jutowa lub widkninag polega na
przykryciu nia catej powierzchni formatki. Tkaninata powinna wystawaé ze wszystkich stron
jednakowo, aby mozliwe byto przymocowanie jej do brzegow ramy. W tym celu najpierw
napr¢za si¢ lekko tkaning i wstepnie przymocowuje ja zszywkami do ramy w czterech
punktach. Nastepnie obszywa si¢ dookota formatke, stosujac szycie okretkowe, obejmujac
szpagatem fasonujaca ramke krawedziowa i pamigtajac 0 lekkim naprezeniu tkaniny.
Powierzchni¢ formatki sprezynowej nalezy réwniez potaczy¢ z ostaniajaca ja tkanina jutowa,
stosujac rzadkie $ciegi okretkowe obejmujace gorne zwoje sprezyn. Brzegi tkaniny jutowey
mocuje si¢ gwozdzmi lub zszywkami do ramiakéw ramy. Naroza podwija si¢ na bok
i przymocowuje koncOwke do ramy. Ponadto nadmiar tkaniny na narozach wycina si¢
nozycami i zszywa albo pozostawia otwarta przestrzen.

Wykonywanie war stwy wyscielaj ace

Warstwe wyscietajaca naklada si¢ na przymocowane do warstwy podtrzymujacej
formatki sprezynowe, obszyte ptétnem lub tkanina workowa. Pracg rozpoczyna sie od
przygotowania materialdw wyscietajacych, wymierzenia, ciecia, a nastgpnie sklgjania
ustalonych zestawow.
Typowe zestawy warstw wyscietajacych przedstawiaja rysunki 44, 451 47.
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Rys. 44. Uktady tapicerki meblowej a) bezsprezynowa, b), c¢) z formatka sprezynowa,
1 — tkanina obiciowa, 2 — warstwa wyscietagjaca z piyty lateksowej, 3, 4 — warswa
wyscietajaca z pianki poliuretanowsej, 5 — formatka lateksowa, 7 — bodno, 7 — klin
fasonujacy, 8 — formatka sprezynowa, 9 — poditoze ze sprezyn falistych, 10 — pasy
tapicerskie, 11 —rama, 12 —wspornik metalowy [7, s 19]

Rys. 45. Konstrukcje siedziska tapicerowanego na podtozu twardym z formatka z gumy
spieniong 1 — rama, 2 — podioze twarde, 3 — formatka z gumy, 4 — suréwka,
5 — materiat pokryciowy [7, s 133]
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Rys. 47.  Konstrukcje siedziska tapi cerowanegona poditozu z pasow parcianych z formatka
z gumy spieniong 1 — rama, 2 — podtoze z pasdw parcianych, 3 — formatka
z gumy, 4 —suréwka, 5— materiat pokryciowy [7, s 133]

Warstwa wyscietajaca zasadnicza powinna spetniac wymagania migkkosci i izolagji
cieplngj.

Wykonanie warstwy wyscielajacej z maty tapicerskiej polega na:

— przycigciu formatki o wymiarach odpowiadajacych wymiarom poduchy,

— ulozeniu przycigte] formatki na zestaw sprezyn obszytych tkaning jutowa lub inna,

—  przymocowaniu formatki do tkaniny za pomoca szycia,

— uksztattowanie krawedzi (garnirowanie) przez reczne szycie pouzupetnianiu wysciotki na
brzegach,

— ulozeniu i przyszyciu wiokniny,

— ulozeniu tkaniny, przyszyciu krawedzi i srodka oraz przymocowaniu brzegéw do ramy,
tacznie z szyciem narozy.

Technologia wykonania zasadniczej warstwy wyscietajacej z materiatdw piankowych
polega na:
— przycigciu formatki szczecinowo lateksowey,
— przycigciu formatki z pianki poliuretanowey,
—  sklgjeniu przycigtych formatek,
— natozeniu klgju na tkaning przymocowana do sprezyn i ramy,
— natozeniu formatek i sklgjeniu,
— wzmocnieniu narozy.

Warstwe wyscielajaca uzupetnigjaca mozna wykonaé w postaci cienkiej kotdry
sktadajacej si¢ z:
— materiatu obiciowego,
— pianki poliuretanowej grubosci 10mm,
— cienkiego pt6tna,
Calos¢ przeszywa si¢ lub sklgja.

Mocowanie pokry¢ dekoracyjnych
Przygotowanie i zamocowanie materiatdw obiciowych, takich jak: tkaniny, dzianiny,
skéra lub tworzywo skéropodobne, polega na wykonaniu nastepujacych czynnosci:
—  pobraniu materiatu obiciowego,
— rozwinigciu z watka (recznie lub za pomoca urzadzenia do rozwijania),
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— dekatyzowaniu tkanin (nawilzeniu i suszeniu),

— ulozeniu materiatu na stole krojczym (kilku lub kilkunastu warstw),

—  krojenie wedtug wzornikéw krajarkami elektrycznymi (tkaniny o powierzchni wzorzyste
zazwycza] wykrawa si¢ pojedynczo),

utozeniu materiatu obiciowego na przygotowane] warstwie wyscietgjacej,

utozeniu zestawu tapicerskiego na woézku i wprowadzeniu do prasy tapicerskiej oraz na

wywarciu wstepnego nacisku,

przymocowaniu brzegéw tkaniny lub innego materiatu do ramy z jednoczesnym ich

podwinigciem za pomoca zszywek lub gwozdzi tapicerskich,

—  WyjeCiu zestawu z prasy,

—  zszywaniu lub formowaniu narozy,

— zamocowaniu podbitki z tkaniny pytochtonnej na dolnej powierzchni ramy,

—  zamocowaniu automatow lub zaczepow blaszanych.
Przekroje roznie wykonanych poduch tapczanowych pokazuje rysunek 48.

o e
e SRR 0 3 = SEENATL e o

s o fw = (o o < fe

Rys. 48. Przekrgj poduch tapczanowych z réznie wykonana wysciétka a) wielowarstwowsa,
b) pojedynczal — rama, 2 — podioze z pasdw tapicerskich, 3 — formatka
sprezynowa typu bonnell,, 4 — bok (bodno), 5 — warstwa runoniny, 7 — warstwa
pianki poliuretanowej o wigkszg gestosci, 7 — wargwa pianki poliuretanowej
0 Mnigjszgj gestosci, 8 — materiat obiciowy, 9 — tkaninajutowa [7, s 195]
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4.4.2. Pytania sprawdzajace

©CONSOO~WNE

Odpowiadajac na pytania, sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
Z jakich formatek zbudowana jest warstwa sprezynowa?

Z jakich czesci wykonujemy formatke sprezynowa typu szlarafia?

Z jakich czesci wykonujemy formatke sprezynowa typu bonnel?

Z jakich czesci wykonujemy formatke koszyczkowa?

Z jakich czesci wykonujemy formatke woreczkowa?

Jak zbudowany jest uktad tapicerki bezsprezynowej

Jak zbudowany jest uktad tapicerki sprezynowej?

Jaka funkcje spetnia warstwa wyscietgjaca?

Jak wykonujemy warstwe wyscielajaca?

4.4.3. Cwiczenia

Cwiczenie 1

Oblicz liczbe sprezyn na dtugosé lub szerokos¢ formatki.
Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:

zapoznac sig z okreslonym fragmentem materiatu nauczania,
zorganizowa¢ stanowisko pracy do wykonania ¢wiczenia,
zapozna¢ si¢ z wymiarami diugosci lub szerokosci formatki,
zna¢ $rednice zewnetrzna sprezyn,

zna¢ szerokos¢ ramki krawedziows,

zna¢ srednice drutu,

obliczy¢ liczbe sprezyn na dtugosc lub szerokosé formatki.

Wyposazenie stanowiska pracy:
wzor do obliczania,

przybory do pisania,

zeszyt ¢wiczen,

literatura z rozdziatu 6.

Cwiczenie 2

Na arkuszu kartonu z bloku technicznego (A4) rozrysuj przy pomocy kolorowych

mazakow, schemat uktadu tapicerki meblowej. Z boku oznacz i opisz poszczeg6lne warstwy
i elementy budowy uktadu tapicerskiego bezsprgzynowego i sprezynowego.

1)
2)
3)

4)
5)
6)
7)

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:

przygotowac karton z bloku technicznego,

przygotowa¢ materiaty do rysowania i mazaki,

przeanalizowa¢ z pomoca poradnika i podrecznika schemat budowy uktadu tapicerki
bezsprezynowej i sprezynowsy,

odtworzy¢ na kartonie schemat uktadu tapicerskiego,

oznaczy¢ przy pomocy strzatek i numeracji poszczegdlne warstwy i elementy budowy,
opisac¢ /z boku rysunku/ wykonany schemat,

poréwna¢ ze schematem w podreczniku.
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Wyposazenie stanowiska pracy:

arkusz kartonu A4,

otéwek do rysowania i flamastry,

poradnik dla ucznia/ewentualnie podrgcznik/.

Cwiczenie 3

1)

3)
4)
5)

Wskaz i nazwij poszczegolne czesci sktadowe poduchy tapczanowe).

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:

zapoznac sig z okreslonym fragmentem materiatu nauczania,
przygotowa¢ materiaty do rysowania,

narysowa¢ przekréj poduchy tapczanowe,

wskazat i nazwac czesci sktadowe uktaddw poduchy,
poréwna¢ ze schematem w podreczniku.

Wyposazenie stanowiska pracy:

zeszyt ¢wiczen,

przybory do rysowania,

poradnik dla ucznia/ewentualnie podrgcznik/.

4.4.4. Sprawdzian postepow

Czy potrafisz:

1) rozpozna¢ formatki sprezynowe?

2) scharakteryzowa¢ formatke sprezynowa typu szlarafia?

3) scharakteryzowac formatke sprezynowa typu bonell?

4)  scharakteryzowac formatke koszyczkowa?

5) scharakteryzowa¢ formatke woreczkowa?

6) scharakteryzowaé narzedzia pomocnicze do wykonczania
i zdobienia wyrobdw?

7)  rozpozna¢ uktad tapicerki bezsprezynowey?

8) omdwic¢ budowe uktadu tapicerki bezsprezynowej?

9) rozpoznat uktad tapicerki sprezynowe?

10) omowi¢ budowe uktadu tapicerki sprezynowej?

11) wykona¢ warstwe wyscietajaca?

—
2

O Ooogo o o o o oo o™

Nie

O Ooogo o o o o oo o™
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5. SPRAWDZIAN OSIAGNIEC
INSTRUKCJA DLA UCZNIA

1

2.
3.
4

Przeczytaj uwaznie instrukcje.

Podpisz imieniem i nazwiskiem kartg odpowiedzi.

Zapozng] Si¢ z zestawem zadan testowych.

Test zawiera 21 zadan dotyczacych uzytkowania maszyn i urzadzen do montazu

i wykonczania wyrobow. Wszystkie zadania sa zadaniami wielokrotnego wyboru. Tylko

jedna z 4 odpowiedz jest prawidiowa.

Udzielg] odpowiedzi tylko na zataczonej karcie odpowiedzi:

— w zadaniach wielokrotnego wyboru zaznacz prawidtowa odpowiedz X. W przypadku
pomyitki nalezy btedna odpowiedz zaznaczy¢ kétkiem, a nastepnie ponownie
zakresli¢ odpowiedz prawidtowa.

Odpowiedzi udzielaj samodzielnie, bo tylko wtedy bedziesz miat satysfakcje

z wykonanego zadania

Trudnosci moga przysporzy¢ Ci zadania: 4, 7, 7, 10, 17, 17, gdyz sa one na poziomie

trudniejszym niz pozostate.

Kiedy udzielenie odpowiedzi bedzie Ci sprawiato trudnos¢, wtedy odidz jego

rozwiazanie na pozniej i wro¢ do niego, gdy zostanie Ci wolny czas.

Narozwiazanie testu masz 90 minut.

Powodzenia!

,Projekt wspoffinansowany ze srodkéw Europejskiego Funduszu Spotecznego”

45



ZESTAW ZADAN TESTOWYCH

1. Urzadzenia, ktore stuza do taczenia watdbw w sposdb umozliwiajacy przenoszenie ruchu
z jednego walu nadrugi to
a) czopy.
b) tozyska
C) sprzegla
d) przektadnie.

2. Rysunek przedstawia potaczenie roziaczne

a) kotkowe.

b) sworzniowe.
C) Sprezyste.

d) klinowe.

3. Nieroztacznym potaczeniem jest potaczenie
a) gwintowe.
b) klinowe.
C) nitowe.

d) sprezyste.

4. W maszynach szwalniczych stosowany jest chwytacz
a) wahadtowy lub ptaski.
b) wahadtowy lub staty.
c) obrotowy lub wahadtowy.
d) obrotowy lub ptaski.

5. W igle do szycia maszynowego przedstawionej narysunku trzon oznaczony jest cyfra
a 1 BT
b 2
c 3
d) 4.

S S

v
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10.

Do szycia skor stosuje sie zazwyczaj igty 0 ostrzu
a) okragtym.

b) trojkatnym.

c) kwadratowym.

d) owalnym.

W numeracji metrycznej igiet liczby wygrawerowane na kolbie oznaczaja
a) dlugosc i grubos¢ trzonu.

b) dtugosc trzonu i klasg igty.

c) klasg igly i ksztalt ostrza.

d) grubosc¢ trzonu i ksztalt ostrza.

Na rysunku przedstawiony jest
a) bebenek ze szpuleczka.

b) chwytacz obrotowy.

c) chwytacz wahadtowy.

d) napregzacz nici gornej.

Na rysunku przedstawiono zle wykonany szew zwarty. Przyczyna tego biedu byt

a) zbyt duzy naciag nici dolnej i gornej.
b) zbyt maty naciag nici dolnej i gérnej.
c) zbyt duzy naciag nici dolnej.
d) zbyt duzy naciag nici gornej.

Na zdj¢ciu widoczny jest fragment urzadzenia do

a) rozdrabniania pianki.

b) napetniania pianki.

c) fasonowania poduch.

d) wypetniania materacow.
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11.

12.

13.

14.

15.

16.

Odpadowe czesci materiatow spienionych, przewaznie pianke poliuretanowa, mozna
rozdrabnia¢ w celu powtérnego ich wykorzystania na

a) zszywarce.

b) rozwtdkniarce.

C) rozdrabniarce.

d) obszywarce.

Stanowisko sklejania ram tapicerskich wyposazone jest w
a) prasg tapicerska.

b) $cisk pneumatyczny.

C) napr¢zacze pasow.

d) rozdrabniarke.

W celu przywrdcenia maszynie petnej sprawvnosci wykonuje sie
a) remonty srednie.

b) remonty kapitalne.

C) przeglady.

d) remonty biezace.

Warstwa tapicerska wykonana ze sprezyn dwustozkowych pigciozwojowych
potaczonych ze soba sprezynami tacznikowymi to formatka

a) koszyczkowa.

b) woreczkowa.

C) sprezynowatypu bonnell.

d) sprezynowatypu szlarafia.

Do ram tapicerskich mocuje si¢ formatki sprezynowe
a) gwozdziami.

b) wkretami.

C) zszywkami.

d) nitami.

Przedstawiony narysunku element oznaczony cyfra 3 to

a) rama

b) suréwka

C) materiat pokryciowy.
d) formatkaz gumy.
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17.

18.

Formatki koszyczkowe wykonuje si¢ ze sprezyn
a) dwustozkowych.

b) stozkowych.

c) walcowych.

d) falistych.

Rysunek przedstawia formatke

..1: }/f
S

a) sprezynowa typu bonell.

b) sprezynowa typu szlarafia.

c) koszyczkows.
d) woreczkows.

19. W celu przymocowania do ramy formatki sprezynowe nalezy uzy¢

a) zszywaczy pneumatycznych.
b) prasy tapicerskie.

C) $cisku pneumatycznego.

d) naprezaczy pasow.

20. Laczac ramki krawedziowe ze sprezynami nalezy uzyé

21.

a) gwozdzi.
b) srub.

C) spinaczy.
d) nitow.

Nawarstwe sprezynowa naklada sie
a) warstwe obiciowa.

b) warstwe wyscietajaca.

C) warstwe podtrzymujaca.

d) warstwe nosna.
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KARTA ODPOWIEDZI
IMIE I NBZWISKO ...t e e e e
Wytwar zanie wyr obow tapicer owanych metodami pr zemystowymi

Zakresl poprawng odpowiedz.

o Odpowiedz Punkty
1 a b c d
2 a b c d
3 a b c d
4 a b c d
5 a b c d
6 a b c d
7 a b c d
8 a b c d
9 a b c d
10 a b c d
11 a b c d
12 a b c d
13 a b c d
14 a b c d
15 a b c d
16 a b c d
17 a b c d
18 a b c d
19 a b c d
20 a b c d
21 a b c d

Razem
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