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1. WPROWADZENIE

Poradnik ldzie Ci pomocny w przyswajaniu wiedzy i nabywanimiejgtnosci
praktycznych nieziinych do postugiwania gidokumentag techniczia, z jaka bedziesz
miat do czynienia podczas wykonywania zawodu tapice

W poradniku zamieszczono:

— wymagania wsfpne, czyli wykaz niezginych umiegtnosci i wiedzy, ktére powiniene
mie¢ opanowane przed przgpieniem do realizacji tej jednostki modutowej,

— material nauczania zawieay wiadomdci teoretyczne nieziolne do wykonania
éwiczen i sprawdzianéw,

— zestaw pyta, ktére umaliwi a Ci sprawdzenie stopnia opanowania wiedzy potrZetime
wykonania¢wiczen praktycznych,

— ¢wiczenia, ktore pozwalCi opanowa umiegtnosci praktyczne,

— sprawdzian pogpow badajcy poziom Twojej wiedzy po wykonantiwiczen,

— sprawdzian oggnig¢ — test sprawdzafgy stopié opanowania przez Ciebie wiedzy

I umiejetnosci z zakresu catej jednostki modutowej,

— literatur uzupetniajca.

Jezeli zrozumienie tematu lubwiczenia sprawia Ci trudsoi zwré& sie do nauczyciela
lub instruktora z préba o0 wyjasnienie i sprawdzenie prawidtowa Twoich dziata.

Jednostka modutowa: Postugiwanie siokumentagj techniczm, ktéra teraz poznasz,
jest czscia materialu modutu 743[03]O1 Podstawy zawodu. Poengarogramu nauczania
zawartego w jednostce modutowej jest konieczné abpyt wiedz i umietnosci niezkzdne
do postugiwania si dokumentagj technicza na wszystkich etapach prac tapicerskich, jak
rowniez do sporzdzania takiej dokumentacji.

Bezpieczdstwo i higiena pracy

W czasie wykonywania zaflai ¢wiczen musisz przestrze§a obowinzujacych
regulaminéw, przepiséw bhp i higieny pracy orazrimcji przeciwpaarowych i ochrony
srodowiska, wynikajcych z rodzaju wykonywanych prac. Wiadafmiodotyczice przepisow
bezpieczéstwa i higieny pracy, ochrony przeciwjawowej oraz ochronysrodowiska
znajdziesz w jednostce modutowej 743 [03]01.01 gBtzeganie przepiséw bezpietztmva
i higieny pracy, ochrony przeciwparowej oraz ochronyrodowiska” i poznasz w trakcie
nauki.
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Postugiwanie s¢ Charakteryzowanie nagdzi,

dokumentacija techniczry maszyn i urzdze _
stosowanych w tapicerstwig

Schemat uktadu jednostek modutowych
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2. WYMAGANIA WST EPNE

Przystpujac do realizacji programu jednostki modutowej powms umiec:
— postugiwa si¢ podstawowymi przyrgdami krelarskimi,
— podstawy geometrii,
— podstawy rysunku technicznego,
— rysowa proste konstrukcje geometryczne,
— stosowa& wzory na obliczanie pdl powierzchni,
— rysowa proste bryty geometryczne,
— wykonywa rzuty prostoktne na dwie i trzy ptaszczyzny,
— stosowa jednostki uktadu S,
— przelicz& jednostki,
—  korzyst& z r&znychzrodet informacii.
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3. CELE KSZTALCENIA

W wyniku realizacji programu jednostki modutowejpygnienes umiec:
— sporadzi¢ odreczne i techniczne rysunki wyrobéw, podzespotévenmentow,
— odczyt& schematy i szkice techniczne, doty@z maszyn i uedzen,
— postuwy¢ sie dokumentag konstrukcyja i technologicza,
— okreli¢ zasady sporrizania dokumentaciji technicznej,
— scharakteryzow@rodzaje norm,
— okreli¢ zasady normowania materiatdw i czasu pracy,
— okrelli¢ zasady obliczania zycia materiatow,
— okresli¢ zapotrzebowanie na materiaty podstawowe i pomaenic
— scharakteryzowametody okrélania czasu pracy,
- sporadzi¢ kalkulacg kosztéw materialowych i kosztow pracy.
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4. MATERIAL NAUCZANIA

4.1. Rysunki wyrobow, podzespotow, elementow, schematy
| szkice techniczne

4.1.1.Materiat nauczania

Rysunek odgczny stanowi najprostszy sposob przedstawianiakazirzedmiotow.
Zasad odrcznego rysowania jest wdawe uchwycenie proporcji i zachowanie ksztattu
przedmiotu. Dlatego przy rysowaniu natezwrock uwag na zachowanie odpowiednich
stosunkéw wymiarowych. Rysunki agzne wykonuje si otdwkamisredniej twardéci (HB
i F) lub mikkimi (B do 2B), na papierze z bloku rysunkowegb arkuszach kéarskich.

Wstepnecéwiczenia oceny wymiaréw i proporcji nakerozpocaé od dzielenia odcinkdw
linii prostej na rowne c&ci (rys 1).
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Rys. 1. Podzial odcinkéw [10, s.44]
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Rys. 2. Figury ptaskie w rysunku ogcznym [10, s. 45]

Rysunek 2 przedstawia figury ptaskie w dimetrii érkgy i izometrii, zbudowane na
podstawie danych odcinkéw. Na rysunkach tyctzmaozbudowé bryty geometryczne.
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Koncowym etapem rysunku aghznego bdzie rysowanie mebli na podstawie obserwagiji
(rys. 3) lub opisu stownego.

Rys. 3. Fotel w perspektywie zhiaej [10, s. 45]

Rysowanie zaczynaesiod linii gtdwnych, ktére okrdaja proporcje i wygdd rysunku.
Zaczynamy od pionowej osi symetrii i linii rownolggh w odpowiednich odgpach
i 0 odpowiednich diugeiach. Na koniec wylkazamy rysunek pogrubig wiasciwe linie.

Rysunek przedstawigy mebel w sposob paglowy, jakkolwiek daje pewne
wyobrazenie 0 jego wygldzie zewwtrznym, nie okréla wszystkich powierzchni
zewrgtrznych i wgkszaci powierzchni wewstrznych.

Aby zdoby¢ umiegtnos¢ prawidtowego wykonywania i odczytywania rysunkow
w rzutach prostakknych, naley przeprowadzi wiele ¢wiczea ksztalgcych wyobranie
przestrzenn Rys. 4 przedstawia uklad trzech ptaszczyzn wzajemprostopadtych.
Plaszczyzny te majokreslone nazwy:

71 — pionowa ptaszczyzna rzutow,
T, — pozioma ptaszczyzna rzutow,
nz _boczna ptaszczyzna rzutow.

Pomkdzy nimi zostat umieszczony przedmiot rzutowany &by jegosciany byty
rownolegte do poszczegolnych ptaszczyzn. Wykanujzutowanie, naley poprowadz
proste prostopadie do ptaszczyzn rzutdw przez édaie przedmiotu (na rys. 4 strzaitki
wskazuj kierunek rzutowania). Pgdzone punkty przebicia tych prostopadtych wyznaczaj
— rzut pionowy na ptaszczyie m;,

— rzut poziomy na ptaszczgien,
— rzut boczny na ptaszczyie ns.

"

S

Rys. 4. Rzuty prostoktne [10, s. 48]
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Rzutowanie bryt. Elementami budowy brg gunkty, odcinki i figury ptaskie. Przyktady
rzutowania odcinkéw i figur ptaskich prowaddo nastpujacych spostrzeen: dla uniknicia
skrotow naley ustawi@ bryly tak, aby jak najwicej krawedzi i osi zagto potazenie
prostopadie do ptaszczyzn rzutow,s z&iany powinny zajé potozenie rownolegte do
ptaszczyzn rzutow.

Rysunek przedmiotu w rzutach prosibkych nie zawsze stanowi wystarcgaj
podstaw do wykonania tego przedmiotu. Nagéeiej konieczne jest zastosowanie
przekrojow.

Przekrdj powstaje przez przecie przedmiotu ptaszczyzn odrzucenie tej egci, ktéra
znajduje st przed ptaszczyznprzekroju. Obraz uzyskanego przekroju rzutujemgdhwg
znanych zasad, na ptaszczyzautéw rownolegt do ptaszczyzny przekroju (rys. 5).

AN

L 1N
AN

Wyobrazalna ptaszczyza przekroju najcgsciej ustawiamy rownolegle do jednej
z ptaszczyzn rzutdw.

Aby przedmiot mogt b§ wykonany na podstawie rysunku technicznego (wactut
prostokitnych), naley poda na rysunku, w sposoéb vitzwy, wszystkie niezédne wymiary.

Ogolne zasady wymiarowania zostatgtajw normie PN-ISO 129:1996 i powinng; Si
ich przestrzegapodczas wymiarowania wszystkich rysunkéw technjchn

Wymiary na rysunku przedstawiagsza pomog linii wymiarowych ograniczonych
znakami w postaci grotow, kresek i kropek, liczbmigrowych oraz pomocniczych linii
wymiarowych. Linie wymiarowessto linie cagte cienkie zakfczone grotami (rys. 6a i b),
ukosnymi kreskami (rys. 6¢)dulz kropkami (rys. 6d).

C)'s"’ 45’d/
e &

Rys. 6. Ograniczenia linii wymiarowej: a — groty zaczerrégnb — groty nie zaczernione,
¢ — kreski,d — kropka [10, s. 74]

Rys. 5. Powstawanie przekroju [10, s. 64]
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Linie wymiarowe prowadzi ginajczsciej na zewatrz rysowanego przedmiotu, aby nie
zaciemnialy rysunku. W tym celu nalewymiary mniejsze stawéablizej przedmiotu ri
wymiary wigksze.

Pomocnicze linie wymiarowe asprzedhieniem krawdzi wymiarowej. Naley je
rysow& linig ciaglta cienka, przeciagajac 2—4 mm poza odpowiadag im linie wymiarowe

(rys. 7).
T @ e

Rys. 7. Sposoby rysowania pomocniczych linii wymiarowyd®[s. 75]

Liczby wymiarowe okréaja wymiary liniowe rzeczywiste w milimetrach, niezahée od
podziatki oraz wymiary &owe w stopniach. Oznaczenia mm nie podagepszy liczbie
wymiarowej, z wyjtkiem przypadkow, gdy wymiaryaspodane w innych jednostkach, np.
centymetrach lub metrach.

Sposob i dokladnd wymiarowania zake od rodzaju rysunku technicznego. Ogolnie
mozna stwierdzi, ze rysunki wykonawcze wymagagloktadnego wymiarowania, natomiast
na rysunkach projektowych podaje siymiary gtdbwne.

Szkice sporgdza s¢ w rzutach prostaktnych, z zastosowaniem koniecznych przekrojéw
w celu uwidocznienia szczegoOtdw oraz zyciem prawidiowego wymiarowania. Dobrze
wykonany szkic przedstawia zrozumiale i wyczegpaj rysowany przedmiot, ktorego
proporcje powinny zgadzasic z rzeczywistymi. Jeeli szkic ma by wskazéwlg dla samego
autora, wystarcza rysunek uproszczony z dodanieayguwbjdniajacych. Jéli natomiast ma
on shzy¢ jako rysunek wykonawczy, to nalewidoki, przekroje i wymiarowanie wykota
jak w rysunku technicznym.

Szkic zaczyna si od rysowania linii gtownych, ktore oldle proporcje i ksztait
przedmiotu. Wywanie otéwka jako przymiaru jest wyprGbowanymziyiecznym sposobem
stosowanym przy szkicowaniu. Otéwek trzyma sia diugdci ramienia, rownolegle do
mierzonego wymiaru. Kciuk przesuwamy wzdiotowka, & odlegié¢ od kciuka do kaca
otébwka zgodzi si z wymiarem, na ktory otowek jest ustawiony. Innystowy, diugd¢ czy
szerok@¢ przedmiotu jest przenoszona na otdbwek w zmniejszéaore jest tym wiksze, im
odlegta¢ migdzy przedmiotem i otowkiem jest wkisza. Naley pamkttaé, ze mierac
otéwkiem (tzw. wizowanie), okégamy tylko proporcje wymiardw, a nie ich wagtn

Szkice techniczneaspodobne do rysunkéw technicznych, az roznica, ze @ mniej
doktadne i prostsze €zto rozwingciem rysunku szkicowegogtzie rysunek techniczny
sporadzony za pomacprzyborow krélarskich.

Podczas sposglzania rysunkdéw technicznych mebli i iche¢@ skladowych obowaizuja
nastpujace zasady:

— widokow, ktérych potaenie jest zgodne z rzutowaniem przedstawionym sarnku, nie
oznacza si Wprowadzenie dodatkowego oznaczenia jest koneecgdy widok lub
przekréj zostaty umieszczone na oddzielnym arkuszu,

— zarys i krawdzie przedmiotu widoczne na widokach i przekrojachedmiotow naley
rysowa linia gruba,

~Projekt wspotfinansowany ze srodkéw Europejskiego Funduszu Spotecznego”
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— zarys i krawdzie niewidoczne na widokach i przekrojach zme zaznacza (linia
kreskows lub inm — zgodnie z normami), §& ograniczy to liczl rzutéw, a jednoczaie
nie zmniejszy czytelri@i rysunku,

— charakterystyczne patenie czsci przedmiotu, np. skrajne pdienie piyt stotu
rozsuwanego, natg przedstawié linia dwupunktow,

— przedmioty z materiatdw przezroczystych, np. szidodrzwiach biblioteki, naley
przedstawiéjako nieprzezroczyste (potki za szkleansewidoczne),

— symetrg przedmiotéw naley zaznaczéa osik symetrii rysowaa linia punktows cienk,
przecagnigta poza zarys przedmiotu; w przypadku rysowania nregg® widoku
przecihga st lini¢ zarysu pozadosymetrii. Przedmioty symetryczne wgdém jednej lub
dwoch ptaszczyzn symetrii naoa przedstawia w postaci pétwidoku (rys. 8) lub
¢wieréwidoku (rys. 9). W tym przypadku symetrprzedmiotOw oznacza ¢siprzez
umieszczenie na Koach osi dwoch rownolegtych krotkich kresek, nawaoych ling
ciagta cienk.

Rys. 8. Uchwyt w potwidoku [10, s. 95]

bl

Rys. 9. Cwieréwidok [10, s. 95]

Widoki pomocnicze stosujeeshp. podczas rzutowania elementowtgih na ptaszczyzn
ukosna (rys. 10). Widok ména przesuax i obrock.
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Rys. 10. Widok pomocniczy [10, s. 95]

Widoki rozwinigte stosuje si przy przedstawianiu przedmiotowetyich (rys. 11). Nad
rysunkiem umieszczagsoznaczenie graficzne rozwegaia.

Rys. 11. Widok rozwinkty [10, s. 95]

Meble i ich elementy skladowe majluze wymiary. Mana urywa i przerywa rzuty
przedmiotow dtugich, lecz tylko wtedy, gdy ksztgitzedmiotu nie zostanie zmieniony.
Urywanie przedmiotéw dtugich polega na skrocenutuz zakdczeniu urwania lirg falista
cienka (rys. 12b) lub lim zygzakow (rys. 12a), wychodica poza zarys przedmiotu na
2—4 mm.

a) b

Rys. 12. Urywanie przedmiotéw [10, s. 96]

Przerywanie rzutéw przedmiotéw dlugich polega nauszpzaniu ogci srodkowej
(rys. 13). Przerywanie rzutow rysuje sak samo jak urywanie.

Nie wolno opuszczarzutu z przodu (gtdwnego), poniewvaiaze on pozostate rzuty.
Ponadto przedstawia zwykle przedmiot w pgeloiu wytkowym, tj. widziany od strony
przedstawiajcej najwecej cech charakterystycznych.

~Projekt wspotfinansowany ze srodkéw Europejskiego Funduszu Spotecznego”
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Rys. 13.  Przerywanie przedmiotéw ditugich [10, s. 96]

Uproszczenia rysunkowe stosowane w rysunku techypmzmeblowym dotycz przede
wszystkim sposobow przedstawiania:

— grubcgci elementow w podziatce zmniejszeg),
— tacznikow i ok meblowych,

— oklein na przekrojach i widokach,

— spoin klejowych,

— materiatow tapicerskich.

Mamy, na przyktad, narysowav podziatce 1:10 element ze sklejki lub ptytyspibwej
twardej o grubéci 3,2 mm. W podziatce tej grubo ptyty na rysunku wyniesie 0,32 mm.
Zaznaczenie podwa@gnlinia bytoby trudne i nie polepszytoby, lecz pogorszgiytelndé
rysunku. Przyjto, ze jeili odlegtaé¢ migdzy liniami wynosi poniej 0,5 mm w podzialce
zmniejszajcej, to element zaznaczamy jadhnia. Dopuszcza si rOwniez zaczernianie
przekrojow, z zachowaniem matego agst pomgdzy powierzchniami stykagymi sk ze

sohy (rys. 14).

e

Rys. 14. Zaczernianie przekrojii0, s. 98]

21
18

Okucia meblowe naky rysowa w sposOb uproszczony, bez zaznaczania szczegotow
konstrukcyjnych okucia: scig¢, zaokaglen i sfazowa krawedzi. Na rysunkach
wykonawczych okrdamy potazenie okd przez podanie odlegioi od poszczegolinych
krawedzi elementu. J chodzi o okucia znormalizowane, to na linii o8zgej podaje i
numer normy. Nietypowe okucia wymagajykonania odtbnego rysunku.

taczniki meblowe, w zalaosci od potrzeby przedstawienia szczegotéwappénia,
maozna rysowdé w uproszczeniu lub umownie.

Szczegobtowe informacje adznikach podaje siza pomog linii odniesienia i napisu
okreslajacego ich nazwy, wymiary i numer normy. Gdy daneydnice wykonaniadcznikow
sa ujete w wykazie czgsci mebla, na linii odniesienia podaje $ylko numer kolejny danego
tacznika w wykazie.

Oznaczanie oklein na przekrojach i widokach wykgehnw podziatkach 1:2, 1:1 lub
zwickszapcych. Warstw zewretrzna oklein  naturalnych 41z sztucznych naley
przedstawid za pomog linii cienkich chgtych o diugéci 20-40 mm, przebiegajych
wewnatrz rysunku w odleglei ok. 1 mm od linii grubej ograniczajej element (rys. 15).

~Projekt wspotfinansowany ze srodkéw Europejskiego Funduszu Spotecznego”
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Na przekrojach wykonanych w innych podziatkach ajszajcych oklein nie naley
rYSOW&.
Kierunek przebiegu widkien naturalnych lub rysurmkewna oklein sztucznych oznacza
Si¢ po stronie zewgtrznej rysunku w sposéb naptijacy:
— kierunek wzdtany w stosunku do ptaszczyzny przekroju — za panstzatki o diugeci
ok. 10 mm (rys. 15b),
— kierunek poprzeczny do ptaszczyzny przekroju —@agz krzyza o dtugdci ramion ok.
4+5 mm (rys. 15a).

a)

77 VI

Rys. 15. Oznaczanie oklein na przekrojach [10, s. 101]

Kierunek przebiegu widkien na widokach elementovbimeych lub mebli przedstawia
si¢ za pomog uktadu trzech kresek (rys. 16). Rodzaj okleinypnzekrojach lub widokach
nalezy oznacza za pomog linii odniesienia i napisu. Kierunek przebiegu kith okleiny na
sklejce oznaczasivg rys. 17.

Rys. 16. Oznaczanie kierunku wtkien okleiny na widokac,[§. 102]

Rys. 17. Oznaczanie okleiny na sklejce [10, s. 102]

Spoiny klejowe oznaczamy za pomaczterech cienkich kresek prostopadtych do linii
spoiny (rys. 17). Dane o rodzaju kleju lub sposdtegenia podajemy na linii odniesienia.

~Projekt wspotfinansowany ze srodkéw Europejskiego Funduszu Spotecznego”
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Klej mocznikowy BZ-70
ne zimng  ~

Rys. 18. Oznaczanie spoiny klejowej [10, s. 102]

\

Wymagania dotycce dokumentacji technicznej w meblarstwie powadugznicowanie

poszczegdlnych rodzajow rysunkéw technicznych odedmio do celéw, ktérym maj
stuzyc¢.

Migedzynarodowe Normy (ISO) wprowadzity jednalitterminologe, stosowan

w rysunkach technicznych.

Rysunek — przedstawienie przedmiotu w ékmeej podziatce i za pomagorzyborow
rysunkowych, zgodnie z prajymi zasadami.

Szkic — przedstawienie przedmiotu etitne, zwykle stanowte podstaw do wykonania
rysunku (niekoniecznie w podziaice).

Schemat — przedstawienie w sposéb uproszczony yasaditania lub budowy
mechanizmu, obrabiarki, wdzenia oraz procesu technologicznego.

Wykres przedstawienie zaleosci miedzy dowolnymi wielkéciami zmiennymi
w uktadzie wspétrgdnych.

Rodzaje rysunkow

Rysunek zestawieniowy — rysunek z wymiarami i innyganymi potrzebnymi do
wykonania wszystkich elementéw; rysunek ten gage odebny rysunek zigeniowy
lub zespotowy i odibne rysunki elementow sktadowych.

Rysunek zlaeniowy — rysunek zieenia wszystkich zespotéw i elementéw wyrobu,
bedacy podstaw do montau.

Rysunek zespotu — rysunek zémia wszystkich elementéw jednego zespotu.
Rysunek podzespotu — rysunek przedstawiagzs¢ catego zespotu lub wyrobu.
Rysunek elementu — rysunek jednego elementu skegs

Rysunek szczeg6tu — rysunek przedstaygigjna ogot w powskszeniu, np. patzenia
elementow.

Wykaz czsci — kompletna lista elementow przedstawionychysamku.

Rysunek zestawieniowy (rysunek zestawu elementéwkomwje s¢ w rzutach

prostokitnych z zastosowaniem koniecznych przekrojow. Laczutow i rodzaje przekrojow
zaleza od konstrukcji wyrobu i jego z#mnasci. Meble prostej konstrukcji wymagapprécz
rzutu gtownego (ktéry mie by przekrojem) np. rzutu od lewej lub prawej strony.
Konstrukcje ztaone leda zawierd@ wiccej przekrojow cgstkowych.

Podczas rysowania przedmiotow symetrycznych gdagh pewnych ptaszczyzn (stot,

taboret, regat itp.) mma pomija& cze$¢ rzutdw, przez co zmniejszaeswielkos¢ rysunku
i skraca czas rysowania.

Kierujac sk rodzajem konstrukcji mebla, wymiarami oraz #nwoscia przerywania

rzutow mana wykonywa rysunki zestawieniowe w dwoch odmianach:

rysunek catego wyrobu wykonany w podziatce pomaegsej 1:2, 1.5, 1:10 lub 1:20,
a szczegoty konstrukcyjne w podziatce gvgizapcej,

rysunek catego wyrobu wykonany w podzialce 1:1 zstasowaniem skrotow
wymiarowych.
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Wielkos¢ arkuszy rysunkowych powinna odpowiadanormalizowanym formatom
stanowicym wielokrotnd¢ formatu A4.

Wykonczenie powierzchni, jak i rodzaj materialtdbw zaswaoych na poszczegdlne
elementy, podaje sw opisie technicznym i tabliczce rysunkowej.

Tabliczkg rysunkows do rysunkéw zestawieniowych wykonuje sak jak dla rysunkow
ztozeniowych.

Wymiarowanie rysunkow zestawieniowych powinna lgykonane bardzo doktadnie dla
wszystkich elementéw. Brak jakiegokolwiek wymiaruoza uniemaliwi¢ wykonanie
przedmiotu lub bkdzie przyczya powstania brakéw materialowych. Przedstawianie
szczegotdw konstrukcyjnych w podziatce gzikgzapcej utatwia wymiarowanie tych
rysunkow, ktére s pomniejszone.

Kazdy rysunek zestawieniowy jest uzupetniony opisechié&znym. Forma i t& opisu
powinny by krétkie i zwkzle oraz dotyczy tylko danych, ktérych nie mma podé na
rysunku. Rysunki przedmiotéw o prostej konstrukopzna opisywd, w skroconej formie,
bezpdrednio na arkuszu rysunkowym.

Rysunek zitaeniowy shiy do przedstawiania mebli w stanie zdoym w potaeniu
uzytkowym i stanowi podstagv do montau z elementéw wykonanych na podstawie
rysunkow wykonawczych.

W zaleznoéci od wielkasci wyrobu, liczby i wielkdci elementéw skladowych oraz
przyjetej podziatki rysunek zieniowy mae by mniej lub bardziej szczegotowy. Me
dotycz\¢ nie tylko catego wyrobu, lecz taé poszczegolnych zespotdéw (rysunek zespotu) lub
podzespotdéw (rysunek podzespotu).

Rysunki ztazeniowe sporadza s¢ w podziatkach pomniejszagych 1:5, 1:10 lub 1:20, na
arkuszach stanowcych wielokrotné¢ formatu A4. W celu uwidocznienia poszczegolnych
podzespotdéw i elementow w wyrobie wykonuje sysunki w postaci rzutow i koniecznych
przekrojow. W wyrobach o skomplikowanej budowie tp&, oprécz przekrojow
calkowitych, take przekroje czstkowe podczen, ktére umaliwiaja montowanie wyrobu.

Podzespoty i elementy powinny niiswéj numer zgodny z numerem w wykaziesck
w tabliczce rysunkowej. Numery zgrupowane w wiecszlb kolumnachaswpisywane nad
potkami linii odniesienia, ktére wyprowadzag st kropek na widokach lub przekrojach.
Liczby numeréw powinny hy o jeden stopie wicksze od liczb wymiarowych. Kolejsé
numeracji elementéw rozpoczyna¢ sod czsci najwigkszych, wykonanych z drewna
i tworzyw drzewnych. Przyktad rysunku zeniowego rys.18.

. A

l‘

|

|
S

|

|

l

] TABLICZKA

27"‘
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Tabliczka na rysunku zk@niowym sktada siz tabliczki podstawowej oraz uzupetnienia
w postaci wykazu elementow (rys. 19).

Gorna cg$¢ tabliczki stanowi wykaz elementéw sktadowych wyuplw ktorym g
umieszczone nagiujace pozycje: numer €£ci, nazwa, liczba sztuk egci w wyrobie, rodzaj
materiatu i numer rysunku lub normy.

3 {Noga 4 ltarcicaigl.1 700 | 55| 47
2 | Wktad uzupetniajgcy 2 |pt.widrowa| 500 1350 22
1 | Ptyta robocza 2 ipt.wiorowal 700 1500] 22
‘g - . 1Sz. 16
Nr Nazwa czesci szt.| Materiat L Wymigry L3N rys. tub normy
10 65 10 25 o 35

Tabliczka podstawowa
lub podstawowa zmniejszona

185

I

Rys. 19. Tabliczka wykazu agci melba [10, s. 118]

Jezeli wykaz elementow nie miei sic w jednej kolumnie, umieszczamy obok tabliczki
z lewej strony drug kolumry, o ile jest miejsce. W wypadku mebli sktagajch s¢ z duzej
liczby elementow wykaz spaidza s¢ na oddzielnych arkuszach o formacie A4,
wypetnianych od géry do dotu.

Do okrelania elementéw przedstawionych na rysunku zyatosowa nazwy uywane
w Polskich Normach, a naginie nazwy powszechnie prztg wedtug polskiego stownictwa.

Na rysunkach zkeniowych podaje siwymiary charakterystyczne danego wyrobu oraz
te wymiary, ktore g niezlzdne przy montau podzespotdéw i zespotdbw w gotowy wyrdb.
Nalezy poda rowniez wymiary, ktére mog by¢ uzyskane podczas monta jesli wzajemne
potozenie pewnych elementéw m® sk rézni¢, a wymagane jest okdlene potaenie (np.
ztozenie drzwi).

Na arkuszu rysunku zieniowego meéna przedstawiszczegoty konstrukcyjnedzenia
podzespotéw i elementow.

Rysunki mebli tapicerowanych wykonuje; sv rzutach prostaitnych z zastosowaniem
koniecznych przekrojow stosowanych w rysunku melgtowDla pokazania poszczegoélnych
warstw tapicerskich, ktéreaspokryte tkanin dekoracyjm, konieczne jest zastosowanie
przekrojéw catych wyrobdw oraz przekrojéwasikowych.

Do tapicerowania wspoétczesnych mebli, oprécz trgphyech materiatdow tapicerskich,
szerokie zastosowanie znajglujpéifabrykaty tapicerskie, takie jak: maty, formatk
szczecinowo-lateksowe, formatki z runoniny i gunoyquvatej, pianki poliuretanowe (nazwa
handlowa moltopren), formatki i ramy spynujace oraz siatki. Sposéb graficznego
oznaczania niektorych poifabrykatéw przedstawialtapozostate materiatya soznaczone
w sposob dowolny z opisem.

Duza r&@norodnd¢ materiatdw i potfabrykatow tapicerskich oraz nielkie grubdci
tkanin, wysciotki, ptyt itp. sprawiag, ze dla zwegkszenia czyteln&i rysunku wprowadza &i
doktadne opisy. Nazwy warstw tapicerskich wpisugens liniach odnosicych (rys. 20) hdz
tez zestawia si je w tabliczkach z wprowadzeniem numeraciji (ry. 2
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Sporadzapc rysunek dobieramy przekroje tak, aby jednéeize pokaza szczegoty
konstrukcji drewnianej lub metalowej.

Taboret o twardym podhko tapicerskim (rys. 19). Twarde podé nalea do
najprostszych. Materialem stosowanym na pezaii® ptyty pilsniowe twarde, ptyty wiérowe i
sklejka. Z objanienia rysunku wynikaze podiae dla formatki z pianki poliuretanowe;j
stanowi sklejka przymocowana weagu do ramy. Siedzisko jest @ oddzielnym zespotem
szkieletu taboretu. Pgizenia tych dwdch zespotow dokonuje sie wregu wykonanym w
oskrzyni od strony wewtrznej. Odpowiednio przygotowan formatke z pianki
poliuretanowej przykrywa i najpierw biatym ptétnem, a naphie materiatem
pokryciowym.

Jezeli chcemy pokaza z jakich materiatdbw @ wykonane poszczegdlne elementy
wyrobu, to uywamy r&nych rodzajéow kreskowania przekrojéw. Graficzny sgo
oznaczania najezciej stosowanych materiatdw i potfabrykatow przessa tab.1 i 2.

7
Material pokrycmwy Pianka
Pldtng biale polluretanawa

e Wata tapicerska Skleka

Rys. 20. Rysunek taboretu o pocio twardym w przekroju [10, s. 124]
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Tabela 1.Graficzne oznaczenia materiatéw podstawowych $10@1]

Pianka poliuretanowa, guma
piankowa

G e v L ot R ?
. QLG IS,
Mata szczecinowo-lateksowa ,/45,« /// H Ty el ,7//?95

Materiaty wyscittkowe

Skdra, thanina dekoracyjna,sztuczna
skdra, folia opakowaniowa

Sprezyna falista (widok z gory) W

Sprezyna sptaszczona
{widok z gory) \..Q.Q_QWQJ

Formatka sprezynowa typu ,szlarafia”
(widok z gory)

a - spreZyna pojedyncza
b - dwie sprezyny splecione

Formatka sprezynowa typu , bonnell”

(widok z gory)
a - wezty kierunkows
<]
Formatka sprezynowa 8 -
typu , szlarafia®, ,bonnell” itp. o
przekrdj pionowy) =
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Tabela 2.Graficzne oznaczenia niektérych péifabrykatéw tegskich [10, s. 123]

Jarcica (przekrdj poprzeczny) / %

fareica (preekrd] podtuzny) =———
Ptyta stolarska (przekrdi V M %%
poprzeczny) - ;

s s e ==
podtuZng)

Plyta widrowa / / ;
Ptyta pardzierzowa / /;

i | ,-’v’v’v.v.v.v.v’v‘v o
Ptyta komnorkowa /A Se%e% 20!020309094?29

Skiejka

Ptyta pitsniowa twarda
Ptyta pilsniowa MDF

Metale

Tworzywa sztuczne konstrukcgine,

guma
Szkto i inne materi te
(wiclok 1t przekrgjg{y frogeroces  yyyyi % Y //}

Taboret o mikkim podiazu tapicerskim (rys. 22). Podtem dla uktadu sgeyn sa pasy
tapicerskie 1 w postaci kratownicy, przymocowanestizyni. Spgzyny 2 & umieszczone
doktadnie na skrzpwaniach pasow w trzech réwnomiernychedach, co przedstawia
potprzekrdj. Poniewawysokaé oskrzyni jest prawie rowna wysod@ wyscietania, sposdob
ten nosi nazw sprzynowania ptaskiego. Po zamocowaniuggpn do podiga nastpuje ich
wiazanie, ktére ma na celu utrzymaniec¢ggn w okr&lonej i niezmiennej pozycji w czasie
uzytkowania. Zasadniez wysciotke stanowi trawa zamorska 4, weyotke uzupetniagca
pakuly 5. Wata tapicerska 6 wyréwnuje dewtke. Uformowana wyciotka jest utaona na
ptétnie 3, ktore pokrywa zestaw sgpyn. Z gory wyciotke pokrywa biate ptétno 7.
Wykonczenie taboretu stanowi materiat pokryciowy 8, sziagpicerski 10 przyszyty wokot
krawedzi siedziska oraz ¢ma tapicerska 9.
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Rys. 21. Rysunek taboretu o poddo mickkim [10, s. 125]

Rysunek 21 przedstawia siedziska krzeset o podtawardym, wykonanym ze sklejki.
W pierwszym rozwizaniu warstw wyscietajaca stanowi guma z komorami powietrznymi, ktora
zostata przyklejona do sklejki (rys. 22a), natonmslrugim — wata tapicerska (rys. 22b).

aQ 12345 b)

e T AR AR -Cy""":x
e e al s

MElylie:
FALILI L.

Rys. 22. Przekroje siedziska o podio twardym: 1 — material pokryciowy, 2 — biate pldtn
3 —runonina,4 — guma porowata, 5 — sklejka, 6 tawapicerska [10, s. 126]
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Rys. 23. Rysunek tapczanu: 1 — materiat pokryciowy, 2 -onina, 3 — formatka szczecinowa, 4 — biate
ptétno, 5 — formatka poliuretanowa, 6 — mata taike, 7 — formatka ,szlarafia”, 8 — piyta
pilsniowa,9 — podbitka z ptétna biatego [10, s. 126]

Rysunek 23 przedstawia tapczan, ktory jest przy@dadpezynowania wysokiego, gay
uktad spezyn wystaje ponad ragn Zastosowano tu formagksprezynowa typu ,szlarafia”,
ktéra eliminuje wazanie spgzyn. Tapczan ma ptagkskrzynt pokryt okleima orzechow
i wykonczora na potysk, ktora shy jako schowek na pgoiel. Szczyt tapczanu jest
zabezpieczony ramkDo czsci tapicerowanych naky poduszka oraz klin.

Podiaze poduszki skltada gz drewnianej ramy podzielonej ramiakamgggalinimi oraz
ptyty pilsniowej twardej wpuszczonej i zamocowane] wegach. Do tak przygotowanego
podiaza przybita jest gwalziami skobelkowymi formatka sgrynowa ,szlarafia”. Warstw
wysciotkowa stanowi mata tapicerska. Mata nadpna jest strom zwichrzory do poduszki
i zamocowana do formatki sgrynowej zszywkami metalowymi. Fakte powierzchnia maty
jest wiksza od formatki, umidiwia garnirowanie krawdzi. Na tak wykonane wégietanie
natazona jest kotdra, w skfad ktorej wchadizzy warstwy: formatka szczecinowa (grebo
20 mm), formatka z pianki poliuretanowej (grab® mm) i tkanina pokryciowa. Warstwy te
Sa przeszyte dwa razy na maszynie i tvaoppdziat gornej powierzchni kotdry na trzyegei.
Tkanina dekoracyjna i podbitkg gamocowane do ramy zszywkami.

Podgtéwek w ksztaitcie klina, wykonany z formatkcazcinowej, jest oblmny runonin
I wsunkty w pokrowiec z materiatu pokryciowego.

Uktad tapicerski w tapczanach i kanapach przedstays. 24. Do ramy drewnianej S
zamocowane spryny faliste 9, ktore siy jako warstwa podtrzymaga formatk
sprezynowa typu ,bonnell” — 7. Pomidzy wspornikami, a ukladem spyn znajduje si gesta
tkanina jutowa 8, z géry zdormatle sprezynowa pokrywa tkanina jutowa rzadka 6.
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Tkanina jutowa rzacka
Usztywniacz krawedzi

klin z pianki poliuretanowef
Formatka szczecinawa - (ateksowa
Formatka poliuretanowa
Material pokryciowy

Nazwa Nr normy | Szt.

Zestawienie materialow
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~
3

Rys. 24.  Potprzekrdj poduchy tapczanu [10, s. 127]

Do przygotowanego podzespotu warstwy podtrzyte)j i spezynujacej przykleja si
warstwe wyscietajaca. W skiad tej warstwy wchodzsklejone ze sabformatki szczecinowe
3, poliuretanowe z klinami i usztywniaczami krglai 5.

Kanapa rozkiadana (wersalka) jest przeznaczonaiatizenia oraz po rozteniu do
spania (rys. 25). Elementami tapicerowanymi jestizisko i oparcie, wykonane w sposob
identyczny.

Podiaze mikkie sktada si z ramy, do ktérej & zamocowane sptyny faliste oraz
Sprzyny rozchgane w szczytach. Na ptotnie workowym jestzolwa formatka sgeynowa
.Szlarafia”. Nasgpne warstwy kolejno stanowi mata tapicerska, formatka
szczecinowo-lateksowa, runonina i materiat poknygio

. 390

Rys. 25. Rysunek kanapy [10, s. 128]
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Materéal pokryciow, je korskie Trawa zamorska
Biale pldtno

Wata %
tapicerska AL

Plotno 2 =

e Drut
AN, KkrawedZiowy

Sprezyn

Pasy
‘tapicerskie

Rys. 26.  Przekréj castkowy siedziska fotela [10, s. 128]

Rysunki mebli tapicerowanych, ktore zostaly wykomam podziatkach 1:5 lub 1:10,
wymagaj uzupetnienia w postaci rysunkéw przedstawaggh szczegolty w powkszeniu.
Jako przyktady mag nam postay¢ przekroje przez siedzisko fotela (rys. 27) i oparc
(rys. 27).

Material pokryciowy
Wata tapicerska

Biale platno

Formatka
poliuretanowa

;7‘." Je
i/
A
K

Rys. 27.  Przekroj castkowy nagtéwka [10, s. 129]

Wczeniejsze wiadoméei umazliwiaja nam sporzdzanie rysunkow, jak réwnie
wiasciwe ich odczytywanie przed przgpteniem do wykonania narysowanego wyrobu lub
jego czsci.

Ustalimy teraz, jak naky odczytywa rysunek, a wic gdzie najpierw skierujemy wzrok
oraz co i w jakiej kolejn&ci bedziemy analizowa Zaleznie od rodzaju rysunku czytanie
moze by prowadzone w rénej kolejnagci. Mozna jednak opiekasie na schemacie, ktérego
ukiad i tres¢ beda nastpujace:

— nazwa i rodzaj wyrobu,

- wymiary zewrtrzne,

— analiza konstrukcji wyrobu,

— rodzaj materiatu i wykaczenie powierzchni.

Pierwsze dwa punkty odczytamy z tabliczki rysunkpweaevymiary gabarytowe ustalimy
na podstawie rzutéw. Glowne zadanieddie wic polegalo na okéeniu i analizie
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konstrukcji wyrobu. Na podstawie rzutu gtdwnegozopmzostatych widokéw i przekrojow
maozemy przysipi¢ do ustalenia sposobgckenia ze sapposzczegolnych elementéw oraz
ich liczby i wymiarow. Rodzaj materiatuzytego do wykonania elementow znajdziemy
w tabliczce rysunkowej, albo rozpoznamy po sposdeskowania (oznaczenia graficzne
materiatow drzewnych).

4.1.2. Pytania sprawdzapce

Odpowiadajc na pytania, sprawdzisz, czy jespezygotowany do wykonaniaviczen.

Jaka jest podstawowa zasada rysunkgcaahego?

Jak naley przeprowad#i rzutowanie na trzy ptaszczyzny?

Jak powstaje przekréj przedmiotu?

Jak na rysunku przedstawia srymiary?

Jakie wymiary okréaja liczby wymiarowe?

Jak sporzdza s¢ szkice?

Jakie zasady obowduja przy wykonywaniu rysunkow technicznych mebli?

Jakie znaczenie ma urywanie i przerywanie rzutow?

Jakie jest zastosowanie uproszcegsunkowych?

10. Jak na przekrojach oznaczana jest spoina klejowa?

11. Jakie rodzaje rysunkéw rozndiaja Miedzynarodowe Normy ISO?

12. Jakie jest przeznaczenie rysunkowzgioiowych?

13. Jak wykonuje si szkice mebli tapicerowanych?

14. Jak wykonuje si rysunki techniczne mebli tapicerowanych?

15. Jak na rysunkach wyrobow tapicerowanych oznacza nsateriaty i poéfabrykaty
tapicerskie i drewniane?

16. Jak na rysunkach opisuje svarstwy tapicerskie?

17. Jak na rysunkach oznacza slementy tapicerskie (np. spyny, formatki itp.)?

18. Jaki jest schemat odczytywania rysunkow stosowamytdpicerstwie?

©CoNooOrWNE

4.1.3. Cwiczenia

Cwiczenie 1
Wykonaj rysunek odiczny mebla tapicerowanego.

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene
1) dokona analizy odpowiedniego fragmentu materiatu naucani
2) przygotowa papier i otdwek do rysowania,
3) dokona& oceny proporcji i rozmiaréw mebla,
4) narysowa pionowa 0§ symetrii,
5) narysowa linie rownolegte,
6) wykonczy¢ rysunek pogrubiag wiasciwe linie,
7) podda& rysunek ocenie nauczyciela,
8) zanotowé w zeszycigwiczen uwagi i wnioski.

Wyposaenie stanowiska pracy:
— mebel tapicerowany,
— karton rysunkowy lub arkusze Ktarskie,
- otoéwek (HB, F, B, B1, B2),
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— poradnik ucznia,

- zeszyttwiczen,

— poradnik ucznia,

— literatura proponowana w rozdziale 6.

Cwiczenie 2
Rozpoznaj materialy i poffabrykaty stosowane w dapstwie na podstawie
przedstawionych przez nauczyciela oznagaficznych.

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene
1) dokona& analizy odpowiedniego fragmentu materiatlu naucani
2) zapozna sic z oznaczeniami graficznymi prezentowanymi przerxcagciela,
3) przyporadkowa oznaczeniom odpowiednie materiaty i potfabrykaty,
4) podda prag ocenie nauczyciela,
5) zanotowa w zeszycigwiczen uwagi i wnioski.

Wyposaenie stanowiska pracy:
— rysunki symboli graficznych,
— notatnik,
— przybory do pisania,
— poradnik ucznia,
— zeszytéwiczen,
— literatura z rozdziatu 6.

Cwiczenie 3
Odczytaj rysunki techniczne mebli tapicerowanycregstawione przez nauczyciela.

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene
1) dokond& analizy odpowiedniego fragmentu materiatu nauczani
2) zapozna si¢ z rysunkami prezentowanymi przez nauczyciela,
3) wykon& plan odczytu dla poszczegoélnych rysunkow,
4) odczyt& rysunki,
5) podda prae ocenie nauczyciela,
6) zanotowa& w zeszycigwiczen uwagi i wnioski.

Wyposaenie stanowiska pracy:
— rysunki przeznaczone do odczytu,
— notatnik,
— przybory do pisania,
— poradnik ucznia,
— zeszyttwiczen,
— literatura z rozdziatu 6.
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4.1.4. Sprawdzian posgpow

Czy potrafisz:

Tak Nie
1) wyjasni¢ jaka jest podstawowa zasada rysunkwczitego? O O
2) opisa jak naley przeprowadz rzutowanie na trzy ptaszczyzny? O
3) wyjasni¢ jak powstaje przekréj przedmiotu? O O
4) wyjasni¢ jak na rysunku przedstawia siymiary? O O
5) wyjasni¢ jakie wymiary g okreslane przez liczby wymiarowe? O O
6) opis& jak sporadza s¢ szkice? O O

7) wymieni zasady obowizujace przy wykonywaniu rysunkéw

technicznych mebli? O O
8) wyjasni¢ jakie znaczenie ma urywanie i przerywanie rzutow? O O
9) wymienik zastosowanie uproszezeysunkowych? O O
10) opis& jak na przekrojach oznaczana jest spoina klejowa? O O
11) wymienic rodzaje rysunkOw wymienianych przez ddrynarodowe

Normy ISO? O O
12) wyjasni¢ przeznaczenie rysunkow zeniowych? O O
13) opis& jak wykonuje s¢ szkice mebli tapicerowanych? O O
14) wyijasni¢ jak wykonuje s rysunki techniczne mebli tapicerowanych?y O

15) opis& jak na rysunkach wyrobéw tapicerowanych oznacza si

materialy i pétfabrykaty tapicerskie i drewniane? O
16) wyjasni¢ jak na rysunkach opisujegsivarstwy tapicerskie? O O
17) opis& jak na rysunkach oznaczagselementy tapicerskie (np.

sprzyny, formatki itp.)? O O
18) opis& schemat odczytywania rysunkéw stosowanych w teghee? 4 O

~Projekt wspotfinansowany ze srodkéw Europejskiego Funduszu Spotecznego”

27



4.2. Normatywne, techniczne i technologiczne przygotowaa
produkciji

4.2.1.Materiat nauczania

Meble tapicerowane stanawgrupe wyrobdéw o zrgnicowanym przeznaczeniu. Meble
spetniaj rozne funkcje aytkowe, np. 8 meble do spania, siedzenia lub wypoczynku,nale
do grupy wyrobow gytkowanych bezpaednio. Oznacza tase niektére cgsci tych mebli
stykap si¢ bezpdrednio z cialem cziowieka w czasieytkowania. Inne mebleaytkuje sk
posrednio, np. przechowuje ¢siw nich r&ne przedmioty. Inaczej we musa by
konstruowane meble zytkowane pérednio, a inaczej meblezytkowane bezpwednio.
Rdéznica polega nie tylko na doborze wymiarow funkcjagah mebla, lecz tate na: formie,
czyli doborze ksztattu mebla do jego funkcji, kaoktji mebla — meble aytkowane
bezpdrednio musz by¢ bardziej wytrzymate rinp. szafy i regaty, powierzchnizytkowej
mebla, ktéra musi ydostosowana do budowy ciata cztowieka.

Wymiary funkcjonalne mebli stanowiwazny czynnik w dostosowaniu wyrobu do
wymaga uzytkowych. Na wymiary te sktadapic:

— wymiary budowy ciata ludzkiego, ustalone na podstdvada antropometrycznych,
— zalenosci wynikajace z formy i proporcji mebla,
— normatywy wymiarowe obowzujace w budownictwie mieszkaniowym.

Podstawowe wymiary funkcjonalne mebli tapicerowdngodano na rys. 28 do 34 oraz
w tab. 3. Dopuszczaegshastpujace odchyiki:

— dhugcs¢ £5 ++£20 mm,
— szerokdé¢ =5 + £ 10 mm,
- wysoka¢ £ 10 mm.

Tabela 3.Podstawowe wymiary funkcjonalne mebli tapicerowdnfg; s. 151]

‘Nazwa mebla Podstawowe wymiary [mm]

Taboret hy = 390+410 a=bh=320+400 — —
Krzesto h = 390+410 a2 380 — —

hy > 650 b = 320+400
Fotel jednomiejscowy hy = 320+380 a2 380

hy 2 600 b 2 400 — o= 110"+120°

¢ = 200+240

Lozko jednomiejscowe h =320 b2 800 [ = 18502100 —
Lozko dwumiejscowe h =320 b=2-800 1= 18502100 —
Tapczan jednomicjscowy hy =320 b =800 [ = 18502100 —
Tapczan dwumiejscowy hy =320 b = 1100, 1200, 1400, 1600 1= 18502100 —
Wersalka jednomicjscowa h =320 b =550 I = 1850+2100 —
Wersalka dwumicjscowa h =320 b = 550, 650 [ = 18502100 —
Kanapa rozkladana jedno-
migjscowa by =320 a = 800 [=1850+2100 | o=110"+120°
Kanapa rozkladana - dwu-
miejscowa hy =320 a = 1100, 1200, 1400, 1600 [ = 1850+2100 —
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Rys. 31. Podstawowe wymiary funkcjonalnezgk [3, s. 151]
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Rys. 32. Podstawowe wymiary funkcjonalne tapczanéw [354.]1
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Rys. 34. Podstawowe wymiary funkcjonalne rozkltadanych kgas. 151]

Wymiary funkcjonalne poszczegdlnych grup mehlizeaormalizowane. Normy powinni
stosow@ wszyscy producenci mebli.

Od wymiaréw zawartych w normach ogstija czesto rzemiélnicy, kierupc sk
wymaganiami klientow. Nafgy jednak pamitac, ze wygodny w ayciu maze by tylko ten
wyrob tapicerski, ktérego wymiary slostosowane do ksztattow i wymiarow ciata ludzkieg

Normalizacja obejmuje wszystkie gale przemystu w Polsce, rowriemeblarstwo
i tapicerstwo. Normalizagj nazywamy dziatalnid@ zmierzajca do poradkowania,
ujednolicenia i typizowania ksztattow, wymiarow, mwpow i proceséw technologicznych.
Efektem tego dziatania jest opracowanie i wprowadzaorm.

Postanowienia gje w normie, ktore sszbiorem prawidet ustalggych charakterystyk
przedmiotéw materialnych, czynéw lub pog¢ map na celu:

— zabezpieczenigycia ludzkiego,

— ustalenie zdobyczy technicznych,

— dazenie do osigania posipu technicznego i oszednasci w gospodarce narodowej,

— stworzenie podstawy prawnej do rozstrzygania sponiydzy dostawcami i odbiorcami.

Normy, wedtug znaczenia prawnego, dzigdirsa nasipujace grupy:
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— obowizujace, czyli uznane przez wiadzengawowe, rozporgdzenia lub zargzenia za
obowizujace,

— zalecane, ustalone przez instytucje krajowe, leeainmnane przez wladzeqswowe za
obowizujace. Odstpstwa od tych norm asdopuszczalne tylko wowczas,zgh sa
naukowo, technicznie lub gospodarczo uzasadnione.

W procesie porglkowania okréonej dziatalnéci normalizacja postuguje smetodami
typizacji i unifikaciji.

Typizacja jest metagnormalizacji polegaga na redukcji liczby odmian istnigjych lub
mozliwych do liczby wystarczapej w danych warunkach. Typizaopalezy rozumi€ jako
metod ujednolicenia i grupowania wyrobow wedtug ditomych cech w celu przede
wszystkim poprawy ekonomiki produkcji. Dobér i uszgowanie rodzajow wyrobow
wymaga doskonatej znajorsm celu, jakiemu majone shiy¢, a wiec znajomaci ich funkciji
I przeznaczeniaaytkowego.

Unifikacja jest metogl normalizacji polegaga na sprowadzeniu dwoch lub qggj
odmian do jednej rownowaej. Dotyczy to gidwnie cZci elementow i podzespotdéw
wchodzcych w skiad rénych konstrukcji. Ograniczenie ich amorodndci pozwala na
zastosowanie identycznych elementéw, podzespotbwatéci do ré&znych wyrobow.

Dziatalng¢ normalizacyjna obejmuje proces opracowywania, waite i stosowania
norm, czyli ogdlnie dogpnych dokumentéw, opracowywanych na podstawie wymikrac
naukowo-badawczych z uwzghieniem aktualnego stanu techniki, waruakago
mozliwos¢ ich wdrazenia i stosowania.

Wstepem do opracowania projektu normy jest doktadnensidowanie, czegaada s¢
od przedmiotu normy. Norma zawiera tylko informaggrzebne i niezfaine. Postanowienia
normy maj charakter jednoznaczny i nie narugzapstanowié innych norm, nie magsic
powtarz&, a jedynie w wypadkach koniecznych powotywa

Opracowywana norma jest oparta na najnowszychgogciach nauki i techniki. Do
materiatowzrédtowych budowy normy nate polskie normy, normy braowe i zakladowe,
normy medzynarodowe i wszystkie inne opracowania pisanéycdgce danego problemu,
jak podeczniki, katalogi, cenniki, monografie, artykuty, niki prac badawczych itp.

Normy, w zaleénasici od tego, czego dotygzizieh si¢ na:

— normy znaczeniowe dotygze terminologii (stownictwa), jednostek miar, syribo
graficznych, oznaczeliterowych, itp. W zalenosci od tego, ktére z wymienionych
elementéw g ustalane, rozemia sk normy terminologicznenormy symbolowe, normy
jednostek miar itp. Przyktadem normy znaczeniowejerby norma PN-D-01001:1975
Materiaty tarte. Podziat, nazwy i okfenia,

- normy klasyfikacyjne maj na celu systematyzowanie i klasyfikowanie przedévio
I poje¢. Przykltadem takiej normy me by PN-F-06005:1985 Z#tza stolarskie
meblowe. Podziat i rodzaje,

— normy czynnéciowe dotycace przede wszystkim metod badaa take zasad
wykonywania proceséw technologicznych itp., ustalposob wykonania okilenych
czynnaci. W zalenosci od tematyki normalizacji rozédia st normy: projektowania,
pobierania prébek, okékajace metody bada dotycace opakowa, przechowywania,
transportu itp. Przykladem takiej normy #eo by PN-F-06001-01:1994 Meble
mieszkaniowe. Wymagania i badania. Postanowienieg

- normy przedmiotowe stanowvigrupz najliczniejsa; ustalaj one szczegdétowe cechy
i wymagania jakéciowe oraz wymiarowe okénych grup lub rodzajéw przedmiotéw
materialnych (surowcow materiatdw, potfabrykatowyrabow). Normy te okrdaja np.

z czego dany wyréb ma byrodukowany, jaki powinien méeksztatt i wymiary, jakim

powinien odpowiada wymaganiom jakéciowym i jak jego jaké¢ sprawdzé, wreszcie

okreslaja wykonczenie, opakowanie i transport wyrobu. Jako praykisego typu mog
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stuzy¢: PN-75/D-96000 Tarcica iglasta ogolnego przezmaieze PN-69/M-8 1050
Sprzyny tapicerskie, BN-70/5028-29 Gwarie tapicerskie, PN-80/C-94142 Wyroby
gumowe. Ptyty piankowe, BN-80/7523-18 Tkaniny Ir@aneblowe, ZN-75/MPL-07-005
Maty tapicerskie.

Rozr&nia sk nastpujace normy przedmiotowe: petne, niepetne i parameitrgc

Norma przedmiotowa petna ustala wszystkie wymagamiiaciwosci surowca lub
produktu i podaje postanowienia dotyce sprawdzenia tych wdawosci w zakresie
wystarczajcym do okrélenia jakdci produktu przy odbiorze. Przyktadem normy
przedmiotowej petnej jest norma PN-75/D-96000 Taéglasta ogélnego przeznaczenia.

Norma przedmiotowa niepetna ustala tylko niektoygnagane wigciwosci surowca lub
produktu w zakresie zgodnym z celem normy, alewystarczajcym do okrélenia jakdci
surowca lub produktu przy jego odbiorze.

Norma parametryczna ustala tylko niektore wymaganéciwosci (parametry) surowca
lub produktu.

W zaleznoéci od szczebla normalizacyjnego, czyli obszarutdnia rozrania sk:

- normy medzynarodowe 0 zagiu ogolndwiatowym, opracowywane przez
Miedzynarodow Organizagi Normalizacyj ISO (normy te maj oznaczenie 1ISO —
International Standards Organization),

— normy midzynarodowe obejmage okrélona grupe paistw, np. hormy o oznaczeniu
EW opracowywane przez Europejski Komitet Normalypiag (CEN — Comité Européen
de Normalisation),

- normy o zasigu ogOlnopastwowym, np. Polskie Normy o oznaczeniu PN
opracowywane przez Polski Komitet Normalizacyjny.

Ze wzgkdu na zasig oddziatywania (czyli obowzywania) i znaczenia norm
w gospodarce narodowej rozréa sk nastpujace rodzaje norm krajowych:

— polskie normy (PN), obowzujace na terenie catego kraju, ustalone przez Polekiiket
Normalizacji Miar i Jakéci (PKNMiJ);

— branzowe normy (BN), ustanawi@j wtasciwi ministrowie, obowazuja w zakresie
okreslonej bramy (np. meblarskiej) niezateie od organizacyjnej przynaieocsci
zaktadow produkcyjnych;

— zakladowe normy (ZN) obowzuja w jednym lub kilku zaktadach produkcyjnych danego
przedsgbiorstwa, a nawet w brap oraz w kontaktach producent-odbiorca; normy te
zatwierdza dyrektor przedsiorstwa, a $ one rejestrowane i otrzymujnumery
w brarzowych grodkach normalizacyjnych.

Podstawy opracowania normy zakiadowej na wyrob jest dokumga projektowa,
okreslajaca szczegbtowe wymagania techniczne wyrobu. Norakjadowe opracowuje ¢si
zgodnie z wytycznymi do opracowania norm przedmigith PN-77/N-02002 Wytyczne
opracowywania norm. Forma graficzna norm.

Norma zakfadowa jest podstawowym dokumentem przeiduym, w ktorym okréa
si¢ cechy wyrobu, sposéb wykonania, materiaty, spasgiidobki, wykaiczenia powierzchni,
odbioru, pakowania i transportu.

Istotne ogolne cele normalizacji to:

— organizacja produkcji przemystowej o powtarzalnyadchach i ustalonym poziomie
jakaoscli,

— ochrona intereséwaytkownika i producenta,

— ochrona zdrowia drodowiska.

Kwestie te nabraly szczego6lnego znaczenia w ostatldtach, czego dowodem jest
opracowanie norm ISO dotygzych sterowania jakcia w przedstbiorstwach
przemystowych. Normy te zostaly ngstie przygte przez Europejski Komitet
Normalizacyjny (CEN) wdrozone do norm EN. Od 1993 r. Polski Komitet Normatigay
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ttumaczy je i uznaje za oboyrujace w Polsce jako normy PN-EN. PoniewRolska jest
cztonkiem ISO, wic wydaje st tez jako normy krajowe wiele norm PN-ISO.

Przygcie dokumentow normalizacyjnych ISO do zbioru nokmajowych swiadczy
0 przykciu poziomuswiatowego w danej dziedzinie.

Znajoma@é norm ma due znaczenie praktyczne w obrotach towarowych i hand
materiatami, poétfabrykatami i wyrobami gotowymi qdzy ich dostawcami i odbiorcami.
Normy te, majce jak juz wspomniano, charakter techniczno-prawny, ohawja rowniez
w produkcji materiatow, potfabrykatow i wyrobow, gkych jaké¢ powinna odpowiada
klasyfikacji oraz wymaganiom ¢tfiym w normach.

Nalezy odr&nia¢c normalizacg od normowania. Normowanie polega bowiem na
ustalaniu i wprowadzaniu w praktyce przemystowanmauzycia materiatdw i norm pracy
oraz zwhzanych z nimi naktadow finansowych, tj. kosztow. ridowanie naktadow
umazliwia z kolei prowadzenie prawidtowej gospodarkiteraatowej, ptacowej i kosztowe;.
Natomiast celem i wynikiem normalizacji jest wytwenie podstaw prawidtowego ustalania
norm zuycia i wykorzystywania materiatdbw i energii, zkszania wydajnéci pracy,
zmniejszania kosztéw wytwarzania oraz podnoszekia&gi wyrobow.

Rzemiglnicze metody tapicerowania meblizréa sie w sposéb zasadniczy od metod
przemystowych. Przede wszystkim inny jest sposaygwtowania wyrobu do produkcji
przemystowej pod wzgtlem technicznym i technologicznym. Wyréb wykonywany
w warunkach rzemigniczych ma najogciej charakter jednostkowy, a tylko niekiedy
wykonuje s¢ kilka jego sztuk. Cgsto kady wyrdb wytwarzany w takich warunkach ma
rézne wymiary, forng lub konstruka, a wic jest niepowtarzalny. Dobrze przygotowany pod
wzgledem fachowéci rzemidlnik potrafi wykon& kazda, nawet najbardziej skomplikowan
operacg albo czynnét. W tych warunkach nie ma potrzeby specjalnego gotowywania
wyrobu do produkcji od strony technicznej lub tealogiczne.

W zwiazku z tym nie wymaga siszczegotowych rysunkow konstrukcyjnych, opisow
technicznych, ani projektu procesu technologiczndgmemiéinik dzigki swoim wysokim
kwalifikacjom potrafi ocerdi, jak dany wyréb lub jego szczegoty konstrukcyjnajarbyc
rozwigzane i wykonane.

W warunkach produkcji rzemilmiczej nie zawsze nmmma tez prowadzé dziatalngé
projektowa, gdyz jest ona dosykosztowna, ze wzgtlu na koniecznig angaowania wysoko
wykwalifikowanych specjalistow. Nie oznacza te,rzemiglnik nie maze wykon& ustugi na
podstawie dostarczonego rysunku lub dokumentagjegtowe;.

Problemy te s inaczej rozwizywane w warunkach przemystowych. Produkowane
przemystowo wyroby muazby¢ takie same i zgodne z projektem. W produkcji prgstowe]
uczestniczy dim liczba pracownikéw o z#dicowanych kwalifikacjach, ktorzy mapo swej
dyspozycji wiele materiatdw, ugdzer i maszyn. Dbajc 0 naleyte wykorzystanie maszyn
i urzadzen, trzeba odpowiednio zorganizotvgrodukcg aby uzyské& odpowiednie efekty
finansowe. Posiadanie maszyn i powierzchni produkch jest kosztowne, dlatego trzeba
troszczy si¢, by maszyny przez caty czas pracowaty.

Przy stosowaniu przemystowych metod wytwarzania idec#na jest odpowiednio
wczesna znajonio tego co bhdzie s¢ produkowa, ile i jak oraz za jak cerg i dla kogo.

Z tego powodu wyréb produkowany metodami przemysgtowv musi by szczegétowo
przygotowany pod wzgtem technicznym i technologicznym, tzn. nigdte jest
wczeniejsze udokumentowanie odpowiedzi na pgsze pytania.

Techniczne przygotowanie wyrobu polega na opracawprojektow wprowadzanego
wyrobu do produkcji. Dokumentagcfaka wykonuje s¢ w nas¢pujacych wypadkach:

— przygotowanie produkcji catkowicie nowego wyrobu,
— ulepszenie, poprawienie konstrukcjz japrodukowanego wyrobu,
— przygotowanie do produkcji nowego wyrobu réwnolegjez produkowanymi.
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Dobrze przygotowana dokumentacja pozwala na:

- lepsa organizagj pracy,

— rytmiczmg i planows produkcg,

— biezacesledzenie produkcji i ocenej wynikow,

- wprowadzanie zmian organizacyjnych i szybkie usuwastwierdzonych zakidge
produkciji.

Dokumentacja techniczno-produkcyjna na dany wythiéjrauje dokumentagj

— techniczna,

— technologicza,

— planistyczno-sprawozdawgz
Opracowanie peitnej dokumentacji technicznej na Wwyrdapicerowane obowzuje

w produkcji seryjnej mebli w zestawach minimum %0. $ w pojedynczych wyrobach 200

szt.

W skiad dokumentacji technicznej wchodzi dokumeatac

- wskpna,

— zasadnicza.

Dokumentacja wgpna zawiera nagbujace dokumenty:

— projekt architektoniczny wyrobu, zwany takrysunkiem ofertowym, wykonany w trzech
rzutach, w podziatce 1:5, 1:10 lub 1:20 (dobér paitz pomniejszajcej zaley od
wielkosci wyrobu); na rysunku tymasprzedstawione rozwkania plastyczne wyrobu
wraz z podaniem wymiarow zewtmznych; ti nad tabliczk rysunkovwa wykonuje s¢
dodatkowo pogidowy rysunek aksonometryczny,

— opis techniczny zawiergjy dodatkowe informacje, ktorych brak na rysunkadgaj
uzytego materialu, jego jaké, wymagania dotyecre wykonania, barwienia
i wykonczenia),

- wstepmg kalkulacg, ktora zawiera informaej — ile zaprojektowany wyrdb me
kosztowa& i co w przyblizeniu sktada gina te koszty.

Na podstawie dokumentacji wphej wykonuje s« dokumentag zasadnicz
obejmupca:

— komplet rysunkéw konstrukcyjnych i wykonawczychsuwyki ztazeniowe wykonuje si
w podziatce 1:1, 1:2, 1.5, 1:10; rysunki wykonawasdali rysuje s w podziatce 1:1
z podaniem szczego6tdéw istotnych z punktu widzenimskrukcyjnego i doktadroi
wykonania,

— normy zakladowe (ZN), nazywane f&k normami przedmiotowymi stanawizbior
dodatkowych wymaga jakosciowych wykonywanego wyrobu; zbior ten zawiera
wszystkie informacje, ktérych nie umieszczono nsunkach, a mianowicie: wilgots®
materiatu, klasa jakoi, gatunek, klej, rodzaj wyk@zenia, sposob szycia, ¢gkkos¢ itp.;
okresla s w nim tez wymagania dotycce pakowania, transportu, magazynowania
I inne szczegoty istotne dlazytkownika i producenta; norma zaktadowa obgauje na
terenie zaktadu, w ktérym zostata opracowana icstaropis modelu mebla,ebacego
wzorem dla wykonawcy.

Dokumentacja techniczna na wyréb obejmuje:

— rysunki konstrukcyjne wyrobu,

— normy zaktadowe (ZN),

— normy zuycia materiatow,

— normy czasu pracy.

Uruchamiagc mniejsze serie mina opracowywadokumentagj skrocor obejmujca:

— rysunki konstrukcyjne wyrobu,

— warunki techniczne wykonania (WTW), kstateriatow,
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— czas wykonania ustalony metpplorownawca.

Wyzej wymienione dokumenty opracowuje dziat technalegy przedsibiorstwa
W porozumieniu z sekgjnormowania pracy.

W razie zmian technologiczno-konstrukcyjnych prooluanego wyrobu wystarczy
dokond tylko odpowiednich zmian w istnigjej dokumentaciji technicznej wyrobu.

Dokumentacja technologiczna obejmuje:

— proces technologiczny graficzny lub opisowy, cagtikument zawieragy kolejngci
logiczne operaciji i czynidoi technologicznych potrzebnych do wykonania élkm@ego
wyrobu,

— plany obrébki technologicznej, tzn. wykaz operacpodaniem parametrow i warunkow
ich wykonania,

— plany ustawienia maszyn i wdzer w pomieszczeniach produkcyjnych, czyli plan
zagospodarowania pomieszazgodukcyjnych.

Podstaw do opracowania dokumentacji technologiczrnej s
— dokumentacja rysunkowa wraz z wymaganiami techiyicen
— program ilgciowy produkcji,

— wykaz maszyn i ukdzen produkcyjnych zaktadu.

Dokumentacja planistyczno-sprawozdawcza obejmuje:

— harmonogramy produkcji, czyli dzienne, tygodniowk mies¢czne plany produkciji,

— wykaz oprzyradowai i sprawdziandw,

— instrukcje stanowiskowe,

— wykazy rozruchu i ziycia materiatowego oraz oku akcesoriow,

— rejestry produkcji,dcznie ze stanem materiatow i produktogddcych w produkciji.

W sktad dokumentacji technologicznej wchadz
— schemat przebiegu procesu technologicznego,

— plan obrdébki technologicznej,

— instrukcje technologiczne,

— instrukcje obstugi stanowisk,

— dokumentacja konstrukcyjna uwdzer pomocniczych, oprzyedowania, szablonow
i przymiarow oraz zapotrzebowania ngizi.

Schemat przebiegu procesu technologicznego. Dokiuteanbezwzgidnie obowazuje
i powinien okréla¢ aktualnie przyty proces technologiczny dla wykonania zada
wyznaczonych planem.

Schemat przebiegu procesu technologicznego jeatiquiry do ustalenia:

— poprawnej organizacji produkcji,

— poprawnej organizacji stanowisk pracy,

— planu obrdbki technologicznej,

— organizacji stanowisk geednich (transportu, nagdziowni, oprzyradowania itp.),

— wiasciwego doboru obrabiarek i wdzen,

— liczby os6b zatrudnionych na stanowiskach roboczychym liczby pracownikow
bezpdrednio produkcyjnych.

Na podstawie ustalonych zadglanowych pion techniczny opracowuje dokument
odzwierciedlagcy przebieg procesu technologicznego. Celowe,¢ chigkonieczne, jest
sporadzanie dokumentu na kalce technicznej dla tliweenia tatwiejszego wykonywania
kopii.

Schemat przebiegu procesu technologicznego oprgeocs¥una podstawie warunkéw
technicznych wykonania, znajosod stanu i wydajnéci obrabiarek i urgdzen oraz
materiatdbw produkcyjnych, jakimi dysponuje wytwdor&chemat sposglza pion techniczny
przedsgbiorstwa, w szczegolsoi wydziat produkcji i gtdwnego technologa oczyuwie
w konsultacji z gtbwnym mechanikiem, energetykiemrmistrzami. Schemat powinien by
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wykonany czytelnie, a stosowane skroty nazw i gkfe zrozumiate dla wszystkich

zainteresowanych.

Schemat procesu technologicznego powinien zawiatat opracowania i podpis
sporadzapcego oraz by zatwierdzony przez naczelnegayniera przedsbiorstwa. W razie
dokonywania zmian w ggu okresu obowgzywania musz one by podpisywane przez
dokonupcego poprawki lub zmiany. Zmiany zatwierdza nacgeéftynier przedsibiorstwa.
Dokument spormdza s¢ w kilku egzemplarzach. Format schematuzendy¢ zmieniony
i w zaleznosci od potrzeb powkszany w praw strorg.

Wz0or karty przebiegu procesu technologicznego mtasda rysunek 35 i 36.
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Rys. 35. Graficzny sposob przedstawienia procesu technatagigo produkcji fotela [3. s. 157]
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g Przebieg procesu technologicznego .
Przedsigbiorstwo . Nazwa wyrobu
zakiad S.F.M. rama tapczanowa

Wydzialy produkeyjne

e A an Strugar- | Strugar- | Dwu- Dlutar- Scisk
aZWd_‘O ‘ra 'arA" Pila wa- | Pila tar- | ka wy- | ka gru- | stronna | ka lag- Stot monta-
urzadzenia, stanoylika hadlowa | czowa | rowniar- | boSciéw- | czopiar- | cuszko- | roboczy Zowy
TECZNCEO %3 ka ka ka wa
Nr stanowiska
Nazwa operacji (zabiegu) | Cigcie Ciecie Wyréw- | Roéowna- | Czopo- | Wykony-| Nano- Montaz
z diu- z-szero- | nywanie | nie wanie wanie szenie
gosci kosci gniazd kleju
Nazwa elementu, podze- N
spolu wyrobu:
Ramiaki dlugie - O O -0 O- O-f———O————0->o
Ramiaki krotkie O O O O- O——O—1—0]
Liczba stanowisk 1 1 1 1 1 . L. 1 1.
Czas dysponowany (sek) . 460 920 920 920 920 460 460 460
Czas normowy (sek) 400 700 920 900 300 450 200 250
Liczba zmian 1 1 1 1 1 1 1 1
Liczba pracownikow 1 2 2 2 1 1 1 1
Opracowat Data Zatwierdzit

Rys. 36. Wykaz kart z przebiegu procesu technologicznegs.[228]

W skiad cagu technologicznego produkcji klina tapczanowegbadz, operacje:

a) przyckcie tkaniny biatej,

b) odszycie pokrowca,

C) przyckcie tkaniny zewetrznej,

d) odszycie wypustek i zszycie pokrowca,

e) przycicie wiokniny tapicerskiej klejonej,

f) przyckcie pianki poliuretanowej,

g) oklejenie wiokniny,

h) nachgniccie pokrowca biatego, zaszycie i przymocowanie govarstwy wycietajco-
Sprezynujacey,

i) nachgnigcie tkaniny pokryciowej zewgtrznej, zaszycie pokrowca i przymocowanie go
do uktadu spgzynujaco-wysciotkowego.
Graficzry ilustracg wykonania klina tapczanowego przedstawia rysurtek 3

Operacja i czynnosci zasadnicze
Nazwa elementu e
a b c d e - f g h i
Tkanina pokryciowa ‘ ' ? O
Tkanina biata O O |
Wi1oknina sklejona
Pianka i O {?
Klin l—""—o—"“—‘o

Rys. 37. Graficzna ilustracja wykonania klina [2, s. 217]

Plan obrobki technologicznej obejmuje czyéuip zabiegi lub operacje wykonywane
w obrebie zamknitego technologicznie wydziatu z rozbiciem na posgéine stanowiska pracy.

Plan obrobki spormlza biuro techniczne na podstawie przebiegu preceso
technologicznych. Podobnie jak schemat, celowe jgsbradzanie planu na kalce
technicznej, co utatwia wykonanie kopii dokumer#fwdiem danych do spafdzania planu
obrobki technologicznej jest dokumentacja techracoa wyréb (szczegdlnie jego detali),
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znajoma¢ metod obrébki, nardlzi i wkasciwosci materiatdw. Podczas spadzania planu
konieczne jest konsultowanie ¢siz gtdownym mechanikiem i mistrzami warsztatow,
narzdziowni, modelarni (szablony, sprawdziany opragavania) oraz mistrzami
wydziatow produkcyjnych.

Plan obrébki powinien kiy opatrzony dat opracowania, podpisem opracowtggo
i zatwierdzagcego (kierownik biura technicznego). Mistrz lubrienik wydziatu podpisem
swoim potwierdza przycie i pelra znajomd¢é danych zawartych w planie obrébki.
Dokument sporadza s¢ w kilku egzemplarzach.

Plan obrobki technologicznej nr 35/68 ’ Rys. techn. nr 10-5
Nazwa wyrobu:
Dla wydziatu tapicerni poduszka materacowa
Wymagnne para- ) Parametry techn.
metry po operacji: : obrobki: posuw, Rodzaj.
|7 Nazwa Nrwg| Rodzaj diug., szer., grub., | Dop. | Nazwa obra- Nr ci$n., temp., lep- narzedzia
Nr elementu, rys. | operacji | gigb., kat, tuk, $red- | od- biarki, urza- |stano- ko$¢ itp. oraz i pomocy
poz. | podzespolu |techn. | (zabiegu) | nica lub sprawdzian | chyl- | ‘dzenia, stano- | wiska okreélegic bazy warsztato-
wyrobu ' or ..., plan wier- ki | wiska recznego obrébezej (np. wych
cenia nr ... G "lewa, prawa)
1 2 3 4 5 6 K 8 | 9 - 10
1 pokrowiec 3-1 | cigcie 90 % 60x 12 +-0,5 | krajarka . 1 wg instrukcji nozyce
materiatu
1 pokrowiec 3-1 | zszywa- | Scieg maszynowy +0,5 | maszyna do 2 wg instrukcji ‘nozyce
nie ) szycia :
H
Wandula 20.08.78 ’ Wisniewski
Opracowat Data Zatwierdzit

Rys. 38.  Wzor planu obrébki technologicznej [2, s. 227]

Wz6r planu obrébki technologicznej przedstawia ngdu38.

Instrukcje technologiczne spadzap wydziaty techniczne na podstawie rysunkow
roboczych, modeli, dogbnych maszyn i usglzer oraz materiatéw. Instrukcje obejmupadz
stanowiska pracy, doz caly proces technologiczny. Jako przyktady zstuinstrukcja
technologiczna produkcji nowych ukladéw tapicerbkicbarwienia, sktadania oklein,
wytwarzania mat tapicerskich itp.

Stanowisko powinno Wy zorganizowane, aby praca na nim wykonywana prgekae
sprawnie. Wymaga to spetnienia ngsijacych warunkéw: jednoznacznego olemia zada
dla kazdego stanowiska pracy; sprecyzowania w postacrukgi wymaga stawianych
pracownikom, 4cznie z opisem przebiegu pracy, zgodnie z ich Kikajami i przyuczeniem
do wykonywania zadana danym stanowisku; odpowiedniego wypesdéa technicznego
stanowisk, okrdenia wymaga dotyczcych jakdci wykonywania operacji na stanowiskach;
narzdzia oraz materiaty mugsznajdowa sie w widocznym i statym miejscu, w zagu reki
wykonujacego pra¢;, podawanie oraz odprowadzanie materialdbw obrallangowinno
odbywa sie za pomog transporterow mechanicznych; celem uchronieniagwaika przed
nadmiernym wysitkiem, wysokaoi stotdbw roboczych powinny ldydostosowane do wzrostu
pracownikow, zgodnie z zasadami ergonomii;adezenia musg dziat& sprawnie, a ich
odktadanie lub przesuwanie nie powinno spravwiapotu.

Organizaagt stanowiska oraz usytuowanie wszystkich stanowiskal produkcyjnej
przedstawia si graficznie, aywajac umownych symboli i oznacadrys.40). Rys. 39

~Projekt wspotfinansowany ze srodkéw Europejskiego Funduszu Spotecznego”

38



przedstawia symbole i oznaczenia stosowane przyomgkaniu plandéw organizacji
stanowisk pracy oraz zagospodarowaniu technologmzrddziatéw produkcyjnych.

@ Pracownik glowny |I;E} Pomocnik

@ Pracownik gléwny (zmieniajgey migjsce przy Wykonywaniu czynnosci)

IE Material przed obrébkg N;r—-} Wozek transportowy z

- bF—+3>g-- materialem przed
]

Materidl do dalszej obrabki | L_ 1 _I™\1 obrobkg

Material po obrobce

| Wozek transportowy z
materialem po obrobce |

Zasobnik na odpady uzylkowe

=
Igb Zasobnik na odpady nieuzytkowe
: N Szafka narzedziowa
S Zasobnik na przekladki
3] ” b
‘:X{___ S72— Zasobnik etazowy po cbrébce na elementy
i P dlugie {a), krotkie (b)
i —
a » b
—= >~ Zasobnik .etazowy przed obrobkg na elementy
= A dlugie (a), krotkie (b)
:—/—D— Zasobnik na materialy rézne

E Zasobnik na materialy pomocnicze | O—0Okleiny
E — Elementy, podzespoly

R—Tasmy, ramki ksztaltujgce

E
SR 7 , W- Materialy wlokniste
[ ]

Szafka ruchoma na materialy S”Spfe?ynyf podzespoly
pomocnicze T~ Tkaniny
F — Formatki

1 Regaly na tkaniny tapicerskie D—Doklejki

Rys. 39. Oznaczenia stosowane na schematach organizacytaiebwisk pracy [2, s. 223]

1000 700
/’htl
N 8 | 2
- u A
/

3600

et
2000

4500

Rys. 40. Organizacja typowego stanowiska roboczego w tapicg — st6t roboczy, 2 — zasobnik
na odpady, 3 — regal na materialy obiciowe i inhe; miejsce na wyroby gotowe,
5 — miejsce na poffabrykaty [2,s. 145]
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Instrukcg obstugi stanowisk opracowuje¢swv dziale technicznym przedbiorstwa
jednorazowo i na bigco aktualizuje. Obejmuje ona wszystkie stanowiskdoocze
w poszczegolnych etapach obrébki orazgido celéw poprawnej organizacji pod wadgm
zagospodarowania przestrzeni wyp@saa stanowisk i ekonomiki pracinstrukcja obstugi
zawiera opisy wyposania stanowiska, technologii wykonywania operacnetod pracy,
obowigzujace przepisy przeciwgarowe i zabezpieczgje przed nieszezliwymi
wypadkami itp.

W instrukcje stanowiskowe powinny dywyposaone wszystkie stanowiska pracy.
W miarg zmian w technologii i organizacji produkcji naye instrukcje stanowiskowe
nowelizowa zgodnie z aktualnymi potrzebami.

Dokumentagj konstrukcyja i przedmiotows nowych uradzen pomocniczych,
oprzyrzadowania, szablondw i pomiarOw oraz zapotrzebowardaexdziowe opracowuje
biuro konstrukcyjne na podstawie rysunkéw roboczyaiowych wyrobow. Wykonaniem
urzadzen pomocniczych i oprzyeglowania zajmuj Sie warsztaty mechaniczne i komorki
przygotowujce wzorniki. Na podstawie planéw obrobki technotagej komérka
technologiczna sposdza wykaz potrzebnych nagdzi i ich rotaciji.

W rzemidlniczych metodach produkcji dokumentacja techniczpatnia mniejsz role
i obejmuje tylko rysunki, agto uproszczone, oraz szacunkowe normy czasu p@Agycia
materiatdbw, ktére & niezledne do spormzania kalkulacji. Gdy wyrdob ma ndie
skomplikowany ksztatt, dokumentacja obejmuje rownigzorniki i przyrady. Wyréb
produkowany w pojedynczych sztukach lub powielangigwielu egzemplarzach jestesto
dopracowywany konstrukcyjnie i technologicznie waktie jego wykonania, nie wymaga
zatem wnikliwej analizy i doktadnej dokumentaciji.

4.2.2.Pytania sprawdzapce

Odpowiadajc na pytania, sprawdzisz, czy jespezygotowany do wykonani@aviczen.

Jakie czynniki maj wptyw na wymiary funkcjonalne mebli?

Jakie g cele wprowadzania norm?

Jak zdefiniujesz normy?

Jaka jest zasada stosowania norm w przemgeblowym?

Jak dzied sig normy wedtug znaczenia prawnego?

Jak zdefiniujesz pegie normalizacji?

Jakie § metody normalizacji?

Jak dzied si¢ normy w zalenaosci od tego czego dotyg?2

Jakie g podstawy opracowania norm?

10. Jak dzied sie normy przedmiotowe?

11. Jak dzied sig normy w zalenosci od obszaru obowzywania?

12. Jaka instytucja opracowuje normy krajowe?

13. Jakie normy g stosowane w polskiej gospodarce?

14. Jaka jest réanica medzy normalizagj a normowaniem?

15. Jakie g réznice w przygotowaniu wyrobu tapicerowanego do pkofuprzemystowej
i rzemiglniczej?

16. Jakie dokumenty twoszdokumentag techniczno-produkcyg?

17. Jak tworzy s§ dokumentagj techniczia?

18. Jakie dokumenty zawiera dokumentacja technologizzna

19. Jaki jest cel tworzenia dokumentacji technologi¢zne

20. Jaki jest sktad dokumentacji technicznej w rzeéiniezych metodach produkc;ji?

CoNoOrWNE
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4.2.3.Cwiczenia

Cwiczenie 1

Podziel podas przez nauczyciela listnorm i ich symboli pod &em obszaru na jakim

obowigzuja.

Sposo6b wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene

1) dokon& analizy odpowiedniego fragmentu materiatu nauczani
2) zanotowa uwagi dotyczce podziatu norm ze wzglu na obszar ich obowaywania,
3) uporadkowa podane normy zgodnie ze wskazéwkami materiatuzenia,
4) podda& ocenie nauczyciela wyniki pracy,
5) zanotowa& w zeszycigwiczen uwagi i wnioski.
Wyposaenie stanowiska pracy:
— przybory do pisania,
— notatnik,
— poradnik ucznia,
— zeszyttwiczen,
— literatura prezentowana w rozdziale 6 poradnika.
Cwiczenie 2
Przedstaw schematycznie przebieg procesu techoalmego produkcji Kklina
tapczanowego.
Sposob wykonaniéwiczenia
Aby wykona ¢wiczenie, powiniene
1) dokon& analizy odpowiedniego fragmentu materiatu nauczani
2) zanotowa uwagi dotyczce kolejndci operacji podczas wykonywania klina,
3) sporadzi¢ plan prac wykonywanych podczas produkcji klina,
4) kazda kolejma czynna¢ oznaczy litera badz cyfra,
5) sporadzi¢ tabelle,
6) kazdemu elementowi klina przypamdkowa: czynndgci jakie musza by¢ przy nim
wykonane,
7) podd& ocenie nauczyciela wyniki pracy,
8) zanotowa w zeszycigwiczenr uwagi i wnioski.

Wyposaenie stanowiska pracy:

przybory do pisania,

notatnik,

poradnik ucznia,

zeszytktwiczen,

literatura prezentowana w rozdziale 6 poradnika.
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Cwiczenie 3
Objasnij znaczenie zaprezentowanych przez nauczycietdel graficznych sywanych
do sporzdzania schematdw organizacji pracy.

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene
1) dokon& analizy odpowiedniego fragmentu materiatu nauczani
2) zanotowa uwagi dotyczce symboli aywanych w schematach,
3) przyporadkowa podane symbole zgodnie ze wskazéwkami materialczamia,
4) podda ocenie nauczyciela wyniki pracy,
5) zanotowa w zeszycigwiczenr uwagi i wnioski.

Wyposaenie stanowiska pracy:
— przybory do pisania,
- notatnik,
— poradnik ucznia,
— zeszyttwiczen,
— literatura prezentowana w rozdziale 6 poradnika.

4.2.4.Sprawdzian posgpow

Czy potrafisz:

—
=

A A [ o)

1) wskaz& czynniki majce wptyw na wymiary funkcjonalne mebli?

2) wymienk cele wprowadzania norm?

3) zdefiniow& normy?

4) okreli¢ jaka jest zasada stosowania norm w przgenyeblowym?

5) dokon& podziatu normy wedtug znaczenia prawnego?

6) zdefiniowa pojccie normalizacji?

7) wymienik metody normalizacji?

8) dokon& podziatu norm w zalaosci od tego czego dotyg?2

9) wskaza podstawy opracowania norm?

10) wymieni¢ jak dzieh sig¢ normy przedmiotowe?

11) dokon& podziatu norm w zafenosci od obszaru obowzywania?

12) wskaza jaka instytucja opracowuje normy krajowe?

13) wymienik normy stosowane w polskiej gospodarce?

14) wskaza réznice migdzy normalizagj, a normowaniem?

15) wskaz& réznice w przygotowaniu wyrobu tapicerowanego do
produkcji przemystowej i rzeméniczej?

16) wymienic  dokumenty tworzce dokumentagj techniczno-
produkcyjm?

17) opis& jak tworzy s¢ dokumentagj techniczia?

18) wymieni¢ jakie dokumenty zawiera dokumentacja technologi®zn

19) wyjasni¢ cel tworzenia dokumentacji technologicznej?

20) opisa& co skiada si na dokumentagjtechniczia w rzemidlniczych
metodach produkcji?

DDDDDDDDDDDDDD%

|
|
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Ooood
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4.3. Obliczanie zwycia materiatdbw, czasu pracy, kosztow
produkcji i wyrobu

4.3.1.Materiat nauczania

Przygotowanie organizacyjne produkcji wyrobow tapowvanych, o ktorym ju byta
mowa wczeéniej, obejmuje take sporzdzanie norm ziycia materiatbw, norm czasu pracy
oraz kalkulacji wsgpnych.

Zaopatrzenie zakladéw tapicerskich w nighte materialy, péifabrykaty, okucia,
akcesoria i inne produkty zale od ich jednostkowego zwcia, czyli ilasci materiatu,
niezlkzdnej do wykonania jednego wyrobu lub kompletu. Wmntycelu prowadzi si
normowanie materialowe, tzn. obliczanie potrzebiwjci poszczegolnych materiatdw na
wykonanie jednego wyrobu lub grupy wyrobow.

Do obliczania ildéci potrzebnych materialdw sty norma materialowa, na podstawie
ktorej uzyskuje si odpowied na pytanie: ile i jakich materialtdbw potrzeba dokerania
jednego wyrobu lub grupy wyrobéw?

W produkcji tapicerskiej, w ktérej waké materiatdw siga 80% kosztéw produkciji,
doktadnd@¢ ustalania norm ma da znaczenie praktyczne.

Normy materiatowe sty do:

— ustalania i skladania zaméwiea materiaty wedtug asortymentow, ichsdoi jakosci,

— planowanie zapotrzebowania materiatowego na z¢ndotx; lub tydzie,

— rozliczenie zuaycia materiatowego,

— kalkulowanie i wyliczanie udzialu kosztéw materiach w o0golnych kosztach
produkciji.

Normy materialowe opracowujegsiv rézny sposob. Najpowszechniej znane i stosowana
sa dwa sposoby:

— statystyczny,
— techniczny.

Statystyczny sposob ustalania norm materiatlowyct fpato doktadny i mae by
stosowany tylko w niediych zaktadach. I& materiatdow zuaytych do produkcji naley
podzielc przez liczlk otrzymanych z nich wyrobow. Wynik — to przeloe zuycie
materialdbw na jeden mebel. Sposob ten obarczoriywetoma bédami, nie ma bowiem
pewndci, ze materiatow tych nie zyto na inne cele, ani jaki byt stogiéch wykorzystania.
Tylko w matym, prywatnym warsztacie, w ktorym wdeiel osobicie czuwa nad catym
procesem wytwarzania, zycie materiatowe mma okréla¢c metodami statystycznymi.

Zastosowanie metod technicznych chroni przed wymigmi poprzednio
niedoktadnéciami. Opracowywanie norm technicznych polega ma, tse w odniesieniu do
kazdego wyrobu wylicza si faktyczne zapotrzebowanie na wszystkie materiaggdnie
z rysunkiem konstrukcyjnym i wymaganiami j@kmwymi opisanymi w normach
przedmiotowych. Przebieg ustalenia normyyzia jest naspujacy:

— odczytanie elementéw z rysunku wraz z ich wymiaraetto,

— ustalenie ogolnej liczby elementow w wyrobie i ettdw nie powtarzagych s¢ pod
wzgledem konstrukcji, rodzaju materiatu i wykonania,

— obliczenie objtosci lub powierzchni elementow niepowtarzalnych i paenie jej przez
liczbe elementéw w wyrobie,

— na podstawie norm przedmiotowych ustal& giotrzebne naddatki na obrabhk

a w wypadku tkanin — naddatki na szwy, podwara itp.,

— ustalone naddatki dodajegstlo wymiaréw netto i w ten sposéb otrzymuje wymiary
brutto,
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— ustalom mag netto lub powierzchri mazna pomnay¢ przez wskanik wydajnaci,
ktory odczytuje si z odpowiedniego katalogu dlazbego rodzaju wyrobu i wszystkich
materiatdw aywanych do jego produkciji.

Po zsumowaniu masy lub powierzchni materiatdbw abigich poszczegdlnych
elementow, otrzymuje siilos¢ potrzebnych materiatdw na jeden wyrob. Wyligzay ten
Ssposob normy materiatowe, @ prowadzi oszczdng gospodark materialami. Normy te
Sa czesto sprawdzane przezzie zespoty, co gwarantuje rzetedldavyliczen. W ostatnim
okresie do obliczenorm materialowychzywa sk komputerow.

Majac wyliczora jednostkow norme zwycia N, czyli ilaé¢ materialu potrzebn na
wykonanie jednego wyrobu, misi¢ ja przez liczlg planowanych do wykonania wyrobow
w jednostce czasu i otrzymuje ogdélne zapotrzebosvamateriatowe na produkcpzienn,
mieskczm czy tez roczra. Zapotrzebowanie materiatowe @blicza s¢ wg wzoru:

Zi=Nyx X+ 10%

w ktorym:

Z; — zapotrzebowanie na materiat w jednostce czasu,

N, —wyliczona ilg¢ materiatu netto na jeden wyrab,

X = liczba planowanych wyrobéw w jednostce czasig{d miesic, rok).

Przyktad obliczenia netto formatki materialu pokoyeego na materac o wymiarach
2000 x 800 x 160 mmghizie wyghdat nas¢pujaco:

- wymiary formatek na powierzchnie szerokie
2000 x 800 mm (2 szt.),

- wymiary formatek na boki diugie
2000 x 160 mm (2 szt.),

- wymiary formatek na boki kroétkie
800 x 160 mm (2 szt.).

Brzegi przekrojonych formatek nale zszy, potrzebne g zatem naddatki na szwy.
Z kazdej strony naley doda& kawatek materiatu o szerad@ okoto 30 mm, co zaky tez od
rodzaju wyrobu, tapicerki i rodzaju materiatu.

Po wyliczeniu ildci netto i dodaniu naddatkédw na szwy, otrzymujemymiar brutto.
Zapotrzebowanie na materiat ustala\sg ilosci brutto. Bywa te, ze wylicza st ilos¢ netto
materiatu i zwgksza st ja 0 10% na niezimine naddatki na szwy, jak we wzorze.

W ten sposob mma okréli¢ zapotrzebowanie nie tylko na materiaty pokrycioveez
takze na materiaty niezioine do wykonania warstwy égielajce].

Do zapotrzebowania na materiaty wyliczone podczagygomtowywania planow
zaopatrzenia materialtowego na jednestizasu, dodaje sizazwyczaj pewne dodatkowe
ilosci, na wypadek ewentualnych zaktace zaopatrzeniu. Nie wskazane jest robienie zbyt
duzych zapaséw, gadyprowadzi to do zameeniasrodkdéw finansowych, co me mig zty
wptyw na wyniki ekonomiczne warsztatu.

Przyktady obliczania zapotrzebowania materialowegovykonanie produktu:

Przyktad 1. Obliczenie wymiarow tkaniny potrzebneg 3-czs$ciowa poduszik
materacow t6zka jednoosobowego, ktdrego zexmne wymiary wynosg 1900 900 mm.

Obliczenie przeprowadzaedilla jednej czsci poduszki, ktorej diugd wynosi
1900:3 =633 mm

Wymiary zewrtrzne 633 X900 mm

Dtugos¢ powierzchni leenia 633 mm

Dodatek na tkanin7% dtugdci 44 mm

Dtugos¢ catkowita 633+44= 677 mm

Podwojna dtugé& powierzchni leenia 677 mmx2 = 1354 mm

Boki 2x120 mm= 240 mm

Dodatek na szwy 20 mm
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Dtugos¢ catkowita 1614 mm
Szeroka¢ powierzchni leenia 900 mm
Dodatek na tkanin7% szerokéci 63 mm
Szerokdc¢ catkowita 963 mm
Podwojna szeroké powierzchni leenia 963 mmx2 = 1926 mm
Boki 2x120 mm = 240 mm
Dodatek na szwy 20 mm
Szerokadc¢ catkowita 2186 mm

Na poduszi materacow potrzeba 1614 mm materiatu 0 szer@di@®@00 mm plus 63 mm
dodatku na tkanin oraz 20 mm na szwy, razem 983 mm. Oraz dwa odcik&niny
o diugaci 697 mm i szerok@i 120 mm plus 20 mm na szwy, czyli 140 mm na ptaes
dwa boki. Jeeli materiat jest wzszy, to potrzeba 2186 mm tkaniny o sze&gkd@®97 mm
oraz dwa odcinki tkaniny o diuga 983 mm i szerokai 140 mm (na boki poduszki).
Przykrawagc materiat na pokrowce uwzglnia s¢ nadmiar na szwy, ktorych wielkozalery
od rodzaju tkaniny i tytego materiatu wicidtkowego. Jeeli stosuje si tkaniny bardziej
zwarte, to nadmiar ten powiniendsnniejszy.

Pokrowce na poduszki materacowe klinowezn# przygotowé& dwoma sposobami.
W pierwszym wypadku (rys. 41a) przeszywa tgianirg prawymi stronami do siebie po obu
waskich stronach ulémie tak, aby wychylenie wynosito ok. 80 mm od rzaika, a naréniki
od strony ztaenia materiatu przeszywacgak w poduszkach zwyktych. Drugi sposob polega
na oddzielnym przykrojeniu i ngginie przyszyciu trojgtnych bokow pokrowca (rys. 41 b).
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Rys. 41. Sposéb przygotowania i zszywania tkaniny na klinterecowy: a — w cafzi,
b — z oddzielnymi czotami [2, s. 107]

Przyktad 2. Obliczenie wymiaréw tkaniny potrzebngj klin materacowy o wymiarach
zewrgtrznych 500 X 900 mm.
Dtugos¢ dolnej powierzchni lenia 500 mm
Dlugas¢ gornej powierzchni eenia 550 mm
Dtugos¢ obu powierzchni lsenia 1050 mm
Dodatek na tkanin7% dtugdci 74 mm
Jeden bok 120 mm
Dodatek na szwy 20 mm
Dtugos¢ catkowita 1264 mm
Szeroka¢ tkaniny 900 mm
Dodatek na tkanin7% szerokéci 63 mm
Dodatek na szwy 20 mm
Razem 983 mm
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Z obliczenia wynika,ze na klin materacowy potrzeba 1284 mm tkaniny aokasci
983 mm. Ponadto dwa boki klina tra uszy z tkaniny o dtugéci catkowitej 555 mm
(500+35+20 mm).

Pobieranie materiatbw z magazynow na produkiia jednej zmiany, rowniewynika
z wyliczea. Do wyliczer tych shiza: jednostkowe normy ZzZycia oraz planowana do
wykonania liczba wyroboéw na jednzmiarg. Materialy wydawane z magazynows s
rejestrowane, a ich odbiér potwierdzany w specjaingokumentach. Kwestie t@ soznie
rozwigzywane w praktyce. M to by przeptyw odpowiednich faktur i kartotek lub system
komputerowe.

Wszystkie zadania produkcyjne powinny¢bgbjete nornma, a zatem nalegy okreli¢ je
czasowo, tzn. wyliczyile czasu potrzeba na wykonaniez#tej operacji i czynniei. Czas ten
zalezy od charakteru zadania i warunkow, w ktorych praeaby wykonana.

Normy czasu pracy w zaktadach przemystowych opragmsekcja normowania pracy
juz przed uruchomieniem serii informacyjnej. Aupomo@ podczas ustalania norny s
katalogi normatywdw czasu na poszczegoélne operacje.

W normowaniu pracy aywa sk jednostek pracy i czasu. Za jedn@spktacy przyjmuje
sig czas (w min lub hpotrzebny do wykonania jednostki produkgji (1 sttgm, 1 m, 1 nt,
itd.). Jednostki produkcji przypadap na jednostk czasu (mm, h, zmignroboca)
nazywamy normami pracy.

W zaleznaéci od potrzeb i warunkow produkcji normy mplgyc:

— czasu, dotycxce poszczegOlnych operacji technologicznych,

— ilosciowe, dotyczace wykonania poszczegolinych operacji w jednostesitz

— zbiorcze, dotycae wyrobu, obejmuge sume norm pracy (mgna br& pod uwag
zaréwno normy czasu, jak i doowe) na wszystkie operacje technologiczne nidnb
do wykonania wyrobu.

Miedzy normami czasu i normami $ldowymi, jestscista (odwrotnie proporcjonalna)
zaleznosé. Na przykiad, jeeli na wykonanie pewnej pracy w danych warunkaam@aoczasu
wynosi 1,5 h, czyli 90 min, to norma f$iiowa = 1 szt./90 min.

Wyrézniamy trzy metody normowania pracy: sumarygzanalityczra, daswiadczalno-
obliczeniow.

W metodzie sumarycznej norma czasu dotyczy calejamp lub nawet zespotu operacji
bez rozdzielania jej e&ci sktadowych. Postugag sk ta metod, norme mazna wykong na
podstawie:

— danych statystycznych o faktycznymzyaiu czasu na danoperac — jest to norma

Statystyczna,

— doswiadczenia mistrza lub innego pracownika — jestdoma szacunkowa,
— poréwnania normowanej operacji z innymi operacjarast to norma poréwnawcza.

W metodzie analitycznej normowania czasu pracydoldadniejszej ale i najbardziej
pracochtonnej, na podstawie analizy procesu tedgnnego, organizacji pracy oraz
produkcji opracowuje 8i racjonalne metody pracy przy wykonywaniu poszchegh
operacji i ich cgsci skladowych.

Metoda déwiadczalno-obliczeniowa polega na ustaleniu normgsa wykonania na
podstawie obserwacji i analizy opartej na pomiargaionometrycznych.

Normy czasu i normy wyrobu opracowane wediug omaywih metod nazywa i
technicznymi normami pracy, a caty proces ich oprgavania technicznym normowaniem
pracy.

Normy pracy stiaa do obliczenia kosztow robocizny, co w zaktadaceprystowych ma
wyjatkowo dwe znaczenie, za kda bowiem operagj lub czynné¢ nalery pracownikowi
zaptact stosown stawle.
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Pracochtonn& jest to ilg¢ pracy potrzebnej do wytworzenia ofienego wyrobu.
Wyraza sk ja najczsciej w normogodzinach. Normogodziny oblicza sa podstawie norm
czasowych. Pracochtonftozalezy od wielu czynnikow, z ktérych najwaiejsze §:

— rodzaj wyrobu (im bardziej zimna konstrukcja, tym wkszy naktad pracy),
— sprawng¢ maszyn i doktadnig ich pracy,

— kwalifikacje i déwiadczenie pracownikéw oraz ich wydagap

— zaopatrzenie w materiaty, nadzia i inne urgdzenia potrzebne do pracy.

Wykorzystanie pracy ludzi i maszyn stanowi istosktadnik w ustalaniu naktadow
poniesionych przez zakfad na produk@jb ustug, totez problemom zaréwno organizacji
pracy, jak i jej wydajnéci oraz wyceny p@wieca se wiele uwagi. Jednostkaw
pracochtonnéé elementu lub wyrobu obliczagsisumugc iloczyny operacji potrzebnych do
jego wykonania i normogodzin ustalonych dlad&j z tych operacji w ramach technicznych
norm czasowych, tj. wedtug wzoru

P=Nxt1+Noxbtb+ ...+ N, xty,
gdzie:
P — pracochtonnig jednostkowa (w godzinach lub minutach),
N1 +N,, — liczba operacji,
t, + t, — czas potrzebny na wykonanie operacji.

Pracochtonn& w warsztatach rzemimiczych ustala przewaie mistrz na podstawie
metod szacunkowych, bigr pod uwag ztozonas¢ wyrobu, wymagania dotygze wykonania
i wykonczenia. Nie bez znaczeniatakze kwalifikacje pracownikéw.

Pracochtonn& globalm w zakladzie oblicza sizgodnie ze wzorem

Ppg = Bt + Boux Q XAP
w ktorym:
Pog — pracochtonn& planowanej produkcji globalnej,
Pot — pracochtonn& planowanej produkcji towaroweyj,
Pot1 — wyraza stosunek pracochtonsm produkcji towarowej do warkei tej produkcji,
Q — wspotczynnik produkcji w toku,
AP, — wartg¢ wzrostu produkcji w toku.
Do obliczenia pracochtonda globalnej zakiadu konieczne jest ustalenie
pracochtonnéci towarowej B
Pot=P1xQu+ P X Qo+ ...+ By x O
gdzie:
P, R, ...R, — jednostkowa pracochtonstoposzczegoélnych elementow lub wyrobéw,
Qi, ...Q, — ilos¢ produkcji poszczegodlnych wyrobow.

Bardzo wanym elementem dokumentacjia skalkulacje. Rozrgniamy kalkulacg
wstepmna i wynikowa. Kalkulacg sporadza komoérka cen i kosztéw; pieriszprzed
uruchomieniem produkcji, dragpo zaka@czeniu pewnego etapu wykonywania produkciji.

Kalkulacja wykonywanych robét musi &yprowadzona bardzo starannie i obejméwa
wszystkie poniesione kosztya ®ne piergznym wyrazem naktadow wydatkowanych przez
zaktad na wytwarzanie catkowicie nowego wyrobwjogesprzedalub wykonanie ustugi.

W warsztatach rzemilmiczych, gdzie wykonuje sipojedyncze egzemplarze mebli oraz
naprawy, obowizuja inne wymagania, co do produkcji i wykorzystadiadkéw. Przede
wszystkim warsztat ma znacznie mniejsze pomiesiaziejest wyposaony zwykle tylko
w podstawowe ugdzenia. Inacze] te ksztaltup sic koszty utrzymania tych maszyn.
Instalowanie skomplikowanych i wysoko wydajnych mas w matych warsztatach nie
zawsze jest optacalne ze wadhh na maliwos¢ ich wykorzystania i koszty eksploataciji.
Mniejsza te jest tam liczba pracownikow.
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Koszty produkcji obejmuj
— naklady nasrodki produkcji zuyte do wytwarzania, tj.. materiaty, paliwa, energi

maszyny i urzdzenia itp.,

— nakilady na optacenie sity roboczej potrzebnej dudpkcji, na ktore skladajsic ptaca

i ubezpieczenia pracownikow.

Pierwsza grupa nakladéw nazywana jest powszeclosget&mi rzeczowymi, druga £a
cze$¢ to koszty osobowe. Czynniki te stanawiodstaw do obliczania ceny wyrobdéw lub
ustug, po doliczeniu kosztéw ogolnozaktadowych, gikd, zysku oraz innych skladnikéw
(np. ZUS).

Kazda kalkulacja jednostkowa sktada gikosztow: bezpwednich i p&rednich.

Koszty bezpérednie dzied sic na koszty materiatow i koszty robocizny.

Zuzycie materiatdw stanowi w zasadzie najwigjszy sktadnik kosztow produkcji. Tym
bardziej,ze w tapicerstwie stosunek kosztéw materiatowyclogélnych kosztow produkciji
ksztaltuje s na poziomie 50-60%, a niekiedy jest nawetszy. np. przy zastosowaniu
wysciotki z wiosia kaiskiego czy te obicia ze skéry naturalnej. Nieco inaczej wycesi@a
koszty zuycia materiatbw w zaktadach przemystowych a@uprodukcji nk w zaktadzie
rzemiglniczym. W zakfadzie przemystowym zycie materiatowe na wyréb ustala sia
podstawie znanych namzuworm zuycia materiatowego, opracowanych wedtugmgch
metod.

Jednostkowe normy zycia, opracowane nawet wedlug najdoktadniejszychodhe
zmieniap sic wraz ze zmias techniki i warunkédw wytwarzania. Ogalrzasad zuzycia
materialowego mma przedstawiza pomog wzoru:

Z=N+ S+ Sy
w ktorym:
Z — zwycie jednostkowe materiatu,
N; — norma teoretyczna (netto),
S — straty technicznie uzasadnione,
Syt — straty pozatechnologiczne, nieuzasadnione, @dsvatskutek ztej organizaciji, zaniedba
i niskich kwalifikaciji.

Jak z powyszego wynika normy zycia materialbw nie stanowipodstawy do
obliczania racjonalnej wielkoi zuzycia, lecz g instrumentem kontroli. Zaycie rzeczywiste
jest zawsze wksze nk wyliczone. W kalkulacji uwzglnia s¢ zatem:

— ilos¢ materiatu netto zawartv wyrobie,
— straty materialowe powstate zzrgych, technicznie uzasadnionych przyczyn,
— odpady wynikajce z obrébki i naturalnych wdeiwosci materiatow.

Wyliczone w ten sposob #oi materiatbw mnegy si¢ przez obowjzujace ceny i dolicza
do tego koszty transportu, roztadunku i magazyndayaotrzymujc w ten sposob koszty
materialowe jednostkowe. Te z kolei nigic przez liczle wyrobow.

W zaktadach rzem#niczych przebieg obliczania kosztow materiatowypdhega na:

— ustaleniu rzeczywistego zycia materiatdw na jednostkvyrobu,
— uwzgkdnieniu racjonalnie uzasadnionych odpadéw (tar2®sa30%, materiaty ptytowe

i sklejka 10—-15%, forniry 25-35%, materiaty tapgiee 10—-15%).

Struktura ptac jest niezwykle istotnym czynnikiermarowno dla zakladu, jak
i pracownikéw. Rzutuje ona nie tylko na dziatalé@®konomiczn zaktadu, lecz tate moe
oddziatywa& zaclcajaco lub negatywnie na pracownikow.

Do prawidtowego ustalenia poziomu ptac konieczrsg fioktadny pomiar ili i jakosci
pracy dotyczcy kazdego zatrudnionego. Podstawowymi instrumentami pamlcsci pracy a
znane ja nam metody technicznego normowania pracy orateastgpracochtonnii lub ilos¢
przepracowanego czasu. Jakpracy wyraa st systemami taryfowymi i taryfikatorami robét.
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Podstaw do r&nicowania ptac jest:

— ilos¢ wytworzonej produkcji lub przepracowanego czasu,

— poziom kwalifikacji zatrudnionego,

— stopier ztozondsci | odpowiedzialnéci pracy,

— uciazliwosc¢ pracy.

W zaktadach rzeméniczych stosowany jest zazwyczaj system, w ktopraewiduje si
stawlke od jednostki (sztuki) produkcyjnej lub ptaza czas potrzebny do wytworzenia
wyrobu. Stawki te magby¢ podwyzszane o rine rekompensaty oraz stagvkodatku od
wynagrodzenia.

Dla zmotywowania pracownikOw stosowangréznej wysokdci premie oraz nagrody.
Sq one zawsze wliczane do tzw. funduszu ptac.

Oprécz kosztow rzeczowych i kosztéw osobowych,czalnych do kosztéw wiasnych
lub bezpérednich, nalgy tez da¢ odpowied na pytanie: gdzie i na coedla poniesione
naktady? § to najczsciej tzw. koszty pérednie, na ktore sktadagie:

— koszty wydzialowe - zwrzane z ruchem, organizacji obstug wydziatow
produkcyjnych (wyodtbnia s¢ koszty ruchu obejmage nagd, utrzymanie maszyn
I urzadzen, ich remonty, konserwagpraz amortyzage);

— koszty ogdllnowydzialowe — naklady poniesione naanizacg, ptace kierownictwa
i obstugi wydziatéw, na co skladapic: ptace kierownikdw, personelu pomocniczego,
utrzymanie budynkéw i usdzern ogblnego przeznaczenia (instalacje elektryczne,
ogrzewanie itp.);

— koszty ogdélnozaktadowe — obejmukoszty zwhzane z organizagji obstug catego
zaktadu oraz koszty wynikgje z odebnych przepisow ogdélnopatwowych czy te
branzowych (optaty, podatki, fundusze specjalne itpQsky te dzieli & na koszty
administracyjno-gospodarcze i ogolnoprodukcyjne.

W koszt produkcji naley takze wliczy¢ koszt utrzymania zaktadu i wdzer. Maszyny
i urzadzenia tapicerskie wymagajstatej i systematycznej konserwacji oraz okresdwyc
remontow. Koszty konserwacji i przagbw okresowych nie powinny przekraé¢za skali
rocznej 1% wartéci wszystkichsrodkow trwatych danego zaktadu. Dla remontowzidgch
ustalono koszt, ktory nie powinien przekraczZe0% wartéci wyremontowanego obiektu.
W remontachsrednich koszt nie powinien bywickszy niz 30%, a w kapitalnych 70%
wartcsci danej maszyny lub ugdzenia.

W warunkach warsztatu rzendieiczego planowanie kosztow jest stosunkowo proste,
poniewa zaklad taki nie ma zbyt wielu wydatkéw. Oprécz Xasv materiatowych
i robocizny oblicza sitez koszty ogolne, ktéreaszwiazane z kierownictwem i utrzymaniem
warsztatu. Na ogét do kalkulacji przyjmuje svartas¢ kosztow ogoélnych w formie narzutu
procentowego do wardoi robocizny bezpaedniej (jest to warkd zmienna).

Zysk nalicza si od lhcznego kosztu wytwarzania.

4.3.2.Pytania sprawdzapce

Odpowiadajc na pytania, sprawdzisz, czy jespezygotowany do wykonani@aviczen.
Jakie zastosowanie majormy materialowe?

Jakie § metody opracowywania norm materiatowych?

Jakie g zalety i wady metod opracowywania norm materiaich®y

Jak oblicza si jednostkows norme zuzycia materialtowego?

Jak oblicza si zapotrzebowanie materiatowe dzienne?

Jakie czynniki wptywaj na czas wykonania operacji lub czyseci@

Jaka jest zalaos¢ migdzy normami czasu i normami $idowymi?

Jakie § metody normowania czasu pracy?

ONOOAWNE

~Projekt wspotfinansowany ze srodkéw Europejskiego Funduszu Spotecznego”

49



9. Jaka metoda normowania czasu pracy jest najdolkdpdai?
10. Jakie czynniki wptywaj na pracochtonnig?

11. Jak oblicza si pracochtonnt jednostkowy?

12. Jak oblicza si pracochtonn& globalry w zaktadzie?

13. Jakie naktady sktadapic na koszty produkcji?

14. Jaki jest podziat kosztow?

15. Jaki wzor obrazuje ogddreasad zuzycia materiatowego?
16. Jakie g podstawy zrénicowania ptac pracownikow?

17. Jak motywuje s pracownikow do lepszej pracy?

18. Jakie koszty sktadajsic na koszty pérednie?

19. Jakiej wysokéci koszty ustalono dla remontow bieych,srednich i kapitalnych?
20. Jaka jest podstawa, od ktorej naliczazisk?

4.3.3.Cwiczenia

Cwiczenie 1
Oblicz ile materialu pokryciowego potrzeba na pakey materaca o wymiarach
2000x800x160 mm.

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene
1) dokona& analizy odpowiedniego fragmentu materiatu naucani
2) zanotowa niezlkzdne do realizacigwiczenia informacje,
3) przyja¢ metod obliczania naddatkéw materiatu na szwy,
4) obliczy¢ wymiar 2 szt. formatek na powierzchnie szerokie,
5) obliczy¢ wymiar 2 szt. formatek na powierzchnie dtugie,
6) obliczy¢ wymiar 2 szt. formatek na powierzchnie kroétkie,
7) zgodnie z przyjta metod, obliczy¢ ilos¢ materiatu na szwy,
8) zsumowa wyniki obliczen,
9) podda wyniki ocenie nauczyciela,
10) zanotowa& w zeszycigwiczen uwagi i wnioski.

Wyposaenie stanowiska pracy:
— przybory do pisania,
— notatnik,
— poradnik ucznia,
— zeszytéwiczen,
— literatura prezentowana w rozdziale 6 poradnika.

Cwiczenie 2
Oblicz koszt materiatu pokryciowego, ktérego cengnesi 50 zi/mi, potrzebnego na
pokrycie trzech materacy o wymiarach 2000x800x 160 kezdy.

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene
1) dokon& analizy odpowiedniego fragmentu materiatu nauczani
2) zanotowa niezlzdne do realizacgwiczenia informacje,
3) przyja¢ metod obliczania naddatkéw materiatu na szwy,
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4) obliczy¢ wymiar formatek na powierzchnie szerokie,

5) obliczy¢ wymiar formatek na powierzchnie dtugie,

6) obliczy¢ wymiar formatek na powierzchnie krétkie,

7) zgodnie z przyjta metod, obliczy¢ ilos¢ materiatu na szwy,
8) zsumowa wyniki obliczen,

9) obliczy¢ cere potrzebnej iléci materiatu,

10) podd& wyniki ocenie nauczyciela,

11) zanotowa w zeszycigwiczen uwagi i wnioski.

Wyposaenie stanowiska pracy:
— przybory do pisania,
— notatnik,
— poradnik ucznia,
— zeszytéwiczen,
— literatura prezentowana w rozdziale 6 poradnika.

Cwiczenie 3
Oblicz ile wyniost miesiczny zarobek pracownika wykongego fotele tapicerowane

jezeli:

— norma czasowa na wykonanie jednego fotela wyndsj 12

— stawka ptacowa pracownika za godzimormatywn wynosi 15zt/h,

— stawka za godziny ponadnormatywne, wyrikaj z ilgci wykonanych foteli, wzrasta
0 40%,

— mieshc rozliczeniowy liczyt 168 roboczogodzin,

— pracownik wykonat w acigu miesica 16 foteli.

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene
1) dokona& analizy odpowiedniego fragmentu materiatu naucani
2) zanotowa niezlkzdne do realizacgwiczenia informacje,
3) obliczy¢ ile godzin wypracowat pracownik wykoragj 16 foteli,
4) obliczy ile wypracowat godzin ponad obazujace w tym miesjcul68 godzin,
5) obliczy¢ zarobek za obowzujace w tym miesicu 168 roboczogodziny,
6) obliczy¢ stawk ptacy za godziny wypracowane ponad n@rm
7) obliczy¢ zarobek za godziny ponadnormatywne,
8) zsumowa wyniki obliczen,
9) podda wyniki ocenie nauczyciela,
10) zanotowa& w zeszycigwiczen uwagi i wnioski.

Wyposaenie stanowiska pracy:
— przybory do pisania,
— notatnik,
— poradnik ucznia,
— zeszytéwiczen,
— literatura prezentowana w rozdziale 6 poradnika.
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4.3.4.Sprawdzian postpow

Czy potrafisz:

Tak Nie
1) wyjasni¢ jakie zastosowanie mgnpormy materiatowe? O O
2) opis& metody opracowywania norm materiatowych? 0 O
3) wskazé& zalety i wady metod opracowywania norm materiaici@y O O
4) wyjasni¢ jak oblicz s¢ jednostkowe norne zuzycia materiatowego? O O
5) wyijasni¢ jak oblicza sj zapotrzebowanie materiatowe dzienne? O O

6) wskaz& czynniki wplywapce na czas wykonania operacji lub

czynngci? O O
7) wskaz& zaleznos¢ migdzy normami czasu i normami $idowymi? O O
8) opis& metody normowania czasu pracy? O O
9) wskaza, ktora metoda normowania czasu pracy jest najdoktgsza? O O
10) wymieni jakie czynniki wptywag na pracochtonrig? O O
11) wyjasni¢ jak oblicza s pracochtonné&t jednostkovy? O O
12) wyjasni¢ jak oblicza s pracochtonné&t globalm w zaktadzie? O O
13) wskaza jakie naktady sktadajsiec na koszty produkcji? O O
14) omowk podziat kosztow? O O
15) wskaz& wzOr obrazujcy ogélm zasad zuzycia materiatowego? 0 O
16) wymienié podstawy zrénicowania ptac pracownikéw? O O
17) opis& metody motywacji pracownikéw do lepszej pracy? O O
18) wymieni¢c koszty sktadajce s¢ na koszty p&rednie? O O
19) wskaz& jakiej wysokdci koszty ustalono dla remontéw bigych,

srednich i kapitalnych? O O
20) wskaza podstaw, od ktorej nalicza gizysk? O O
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5. SPRAWDZIAN OSIAGNIEC
INSTRUKCJA DLA UCZNIA

1.

2.
3.
4

o

©

Przeczytaj uwanie instrukcg.

Podpisz imieniem i nazwiskiem kamwdpowiedzi.

Zapoznaj si z zestawem zadaestowych.

Test zawiera 20 zada Do kadego zadania dgtzone § 4 maziwosci odpowiedzi.
Tylko jedna jest prawidtowa.

Udzielaj odpowiedzi na zatzonej karcie odpowiedzi, stawdajznak X w odpowiedniej
rubryce.

W przypadku pomyiki naley bledna odpowied zaznaczy kétkiem, a naspnie
ponownie zakrdi¢ odpowied prawidiows.

Zadania wymagaj stosunkowo prostych oblicae ktére powinieng wykona przed
wskazaniem poprawnego wyniku.

Pracuj samodzielnie, bo tylko wtedydziesz miat satysfakegz wykonanego zadania.
Jeili udzielenie odpowiedzidulzie Ci sprawiato trudrig, wtedy odta jego rozwazanie
na p&niej i wré¢ do niego, gdy zostanie Ci wolny czas. Trugonog przysporzy Ci
zadania: 3, 4, 8, 10, 14, 17 dgdy one na poziomie trudniejszymzrpozostate.

10. Na rozwhzanie testu masz 60 minut.

Powodzenial
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ZESTAW ZADA N TESTOWYCH

1. Podstawow zasad rysunku odg¢cznego jest
a) dbalc¢ o szczegoty.
b) wiasciwa perspektywa rysunku.
c) wiasciwe uchwycenie proporcji i zachowanie ksztattugginiotu.
d) dbata¢ o estetyk rysunku.

2. Prostopaditcian rzutowany powinien ldyumieszczony pomdzy ptaszczyznami rzutow,
tak aby
a) jegosciany byty do nich rownolegte.
b) jegosciany byty do nich pochylone pod katem 45°.
c) jegosciany byly do nich pochylone pod katem 60°.
d) przynajmniej jedndciana byta rownolegta do ktdsez ptaszczyzn.

3. Aby ukaz& budowe wewretrzng przedmiotu zastosujemy
a) rzut prostoktny na trzy ptaszczyzny.
b) urywanie przedmiotéw rysowanych.
Cc) schemat.
d) rzutowanie przekroju przedmiotu.

4. Do okrglenia elementéw przedstawionych na rysunkuzesowym umieszczonym
w wykazie, stanowscym uzupetnienie tabliczki rysunkowej naje w pierwszej
kolejnasci stosowa nazwy
a) uzywane w mowie powszechnej.

b) zapisane w Polskich Normach.
C) uzywane wzargonie zawodowym.
d) dowolne.

5. Prezentowany na rysunku symbol oznarza
a) plyte stolarsk.

D) e o S S

d) plyte widrows.

6. Prezentowany na rysunku symbol oznacza
a) materiaty wyciotkowe.
b) materiaty pokryciowe.
C) mak szczecinowo-lateksaw

d) gunx piankows.

7. Prezentowany na rysunku symbol oznacza

a) zasobnik na materiaty pomocnicze. ‘v
b) szafke narzdziows.
c) materiat po obrébce. A

d) materiat do dalszej obrébki.
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8. Norma PN-D-01001:1975 Materiaty tarte. Podziat nankreslenia bionc pod uwag to
czego dotyczy, jest norm
a) klasyfikacyjm.
b) znaczeniow.
C) czynngaciowa.
d) przedmiotova.

9. Opracowanie petnej dokumentacji technicznej obhauje w przypadku pojedynczych
wyrobow, przy produkcji minimum
a) 300 szt.
b) 100 szt.
c) 250 szt.
d) 200 szt.

10. Schemat przebiegu procesu technologicznegaslakre
a) aktualnie przyjty proces technologiczny dla wykonania danego wyrob
b) parametry obrébki wykonywanego wyrobu.
c) zestaw materiatow potrzebnych do wykonania danegobu.
d) wymogijakaciowe dla danego wyrobu.

11. Plan obrébki technologicznej spadza s¢ na podstawie danych zawartych
a) w dokumentacji technicznej zasadniczej.
b) w dokumentacji technicznej wginej.
c) w instrukcjach stanowiskowych.
d) w wytycznych dziatu planowania.

12. Techniczny sposo6b obliczania normy materiatowejakizryzuje si
a) mak pracochtonngcia.
b) duza niedokiadnécia wyliczen.
c) duza doktadndcia wyliczen.
d) prosto dokonywania wylicze.

13. Jezeli na wykonanie jednego pod fotelowego z paséw potrzebagiodcinkdéw po
0,8 mi sz& odcinkow po 0,6 m to na wykonanie takiego padtpotrzeba
a) 6 m b. pasow.
b) 7,6 mb. pasow.
c) 7 mb. pasow.
d) 8 mb. pasow.

14. Koszty materiatow tapicerskich dla wyprodukowaniatecech sztuk wyrobow
tapicerowanych, w ktérych rzeczywistezgaie wynosi 5 i na sztuk, a racjonalnie
uzasadnione odpady stan@wi0%, przy koszcie materiatu 25 zt z4 wyniosy
a) 600 zi.

b) 575 zk.
c) 500 zk.
d) 550 zk.
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15.

16.

17.

18.

19.

20.

Najdoktadniejsz, ale i najbardziej pracochtoarmetod, normowania czasu pracy jest
metoda

a) sumaryczna.

b) analityczna.

c) doswiadczalno-obliczeniowa.

d) porownawcza.

Jezeli pracownik w cigu 168 h pracy wykonag 100% normy wykonat 14 sztuk
wyrobéw to norma czasowa na jedn@sikynosi

a) 12 h/szt.

b) 14 h/szt.

c) 16 h/szt.

d) 8h/szt.

Wynagrodzenie pracownika zatrudnionego w systenkierdmwym, ktéry wytworzyt
w ciagu miesaca 30 sztuk produktu, otrzymugj 60 zt za sztuk plus 10% premii,
wyniesie

a) 1800 zi.

b) 1900 zt.

c) 1980 zi.

d) 1890 zt.

Koszty materiatéw i robocizny przy wytwarzaniu kagao koszty
a) wydziatowe.

b) ogdélnozaktadowe.

c) posrednie.

d) bezpdrednie.

W warsztatach tapicerskich przy obliczaniu kosztwateriatowych uwzgldnia s
racjonalnie uzasadnione odpady materiatow tapiagrsia poziomie

a) 15-20%.

b) 10-15%.

c) 5-10%.

d) 20%.

Remont maszyny tapicerskiej, ktorego koszt nie kramza 30% jej wartmi to remont
a) sredni.

b) biezacy.

c) kapitalny.

d) awaryjny.
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KARTA ODPOWIEDZI

IMIE T NAZWISKO ...t it e e e e e e e e e e

Postugiwanie s¢ dokumentacija techniczm

Zakresl poprawna odpowieds.

zagla:nia 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
Razem:
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