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1. WPROWADZENIE

Poradnik bedzie Ci pomocny w przyswajaniu wiedzy i nabywaniu umigjgtnosci

praktycznych niezbednych do pracy przy stosowaniu w tapicerstwie wyrobéw metalowych.
W poradniku zamieszczono:

— wymagania wstepne, czyli wykaz niezbednych umigjetnosci i wiedzy, ktore powinienes
mie¢ opanowane przed przystapieniem do realizacji tej jednostki modutowej,

— celeksztalcenia, czyli wykaz umiejetnosci, jakie opanujesz podczas tego procesu,

— material nauczania zawierajacy wiadomosci teoretyczne niezbedne do wykonania
éwiczen i sprawdziandw,

—  zestaw pytan, ktére umozliwia Ci sprawdzenie stopnia opanowania wiedzy potrzebnej do
wykonania ¢wiczen praktycznych,

— ¢wiczenia, ktore pozwola Ci opanowaé umiejetnosci praktyczne,

—  sprawdzian postepow badajacy poziom Twojej wiedzy po wykonaniu ¢wiczen,

— gprawdzian osiagnie¢ — test sprawdzajacy stopien opanowania przez Ciebie wiedzy
i umigjetnosci z zakresu catej jednostki modutowey,

— literaturg uzupetnigjaca.

Jezeli zrozumienie tematu lub ¢wiczenia sprawia Ci trudnosci zwrd¢ sie do nauczyciela
lub instruktora z prosba o wyjasnienie i sprawdzenie prawidtowosci Twoich dziatan.

Jednostka modutowa: Zastosowanie wyrobow metalowych w tapicerstwie, ktora teraz
poznasz, jest czescia materiatu modutu 743[03]Z1 Surowce i materiaty tapicerskie.

Bezpieczenstwo i higiena pracy

W czasie wykonywania zadan i ¢wiczen musisz przestrzegat obowiazujacych
regulamindw, przepisdw bhp i higieny pracy oraz instrukcji przeciwpozarowych i ochrony
srodowiska, wynikajacych z rodzaju wykonywanych prac. Wiadomosci dotyczace przepisdw
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej oraz ochrony srodowiska
znagjdziesz w jednostce modutowej 743 [03]O1.01 , Przestrzeganie przepisdw bezpieczenstwa
i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowe oraz ochrony srodowiska” i poznasz w trakcie
navki.
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743[03]Z1
Surowce i materiaty tapicerskie

A4

743[03]21.01
Okreslanie wiasciwosci
surowcow i materiatow
widkienniczych

A
743[03]Z1.02
Charakteryzowanie materiatow
wyscidtkowych

l v l

743[03]21.05
743[03]21.04 Okreslanie
743[03]Z1.03 Zastosowanie wiasciwosci skor,
Zastosowanie drewna wyrobow tworzyw sztucznych
i tworzyw drzewnych metalowych i skéropodobnych
w tapicerstwie w tapicerstwie stosowanych w
tapicerstwie

A4

743[03]21.06
Charakteryzowanie
materiatow
pomocniczych
i wykonczeniowych

Schemat uktadu jednostek modutowych
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2. WYMAGANIA WSTEPNE

Przystepujac do realizacji programu jednostki modutowej powinienes umiec:

—  przestrzegac przepisy bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej oraz
ochrony srodowiska, wiedze z tego zakresu powiniene$ opanowaé podczas realizacji
programu jednostki modutowej 743[03]O1.01 Przestrzeganie przepisow bezpieczenstwa
i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej oraz ochrony srodowiska,

— postugiwaé si¢ dokumentacja techniczna stosowana w tapicerstwie, umiejetnosci te
powinienes opanowat w trakcie realizacji jednostki modutowe] 743[03]01.02
Postugiwanie si¢ dokumentacja techniczna,

— postugiwaé sig przyrzadami pomiarowymi,

— charakteryzowad i stosowa¢ narzedzia, maszyny i urzadzenia uzywane w tapicerstwie,
ktore to umiejetnosci powinienes opanowa¢ w trakcie realizacji jednostki modutowej
743[03]01.03 Charakteryzowanie narzedzi, maszyn | urzadzen stosowanych
w tapicerstwie,

— okreslac  wilasciwosci  surowcoéw i materiatdw  widkienniczych, umigjetnosci te
powinienes opanowaé w trakcie realizacji materiatu jednostki modutowej 743[03] Z1.01
Okreslanie wiasciwosci surowcow i materiatow wiokienniczych,

— charakteryzowat materiaty wyscidtkowe, umigjetnosci te powinienes opanowat w trakcie
realizacji materiatu jednostki modutowej 743[03]Z1.02 Charakteryzowanie materiatow
wyscidtkowych,

— zastosowaé drewno i tworzywa drzewne w tapicerstwie, co powinienes opanowaé
w trakcie realizacji materialu jednostki modutowej 743[03]Z1.03 Zastosowanie drewna
i tworzyw drzewnych w tapicerstwie,

— korzysta¢ z r6znych zrodet informacii.
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3. CELE KSZTALCENIA

W wyniku realizacji programu jednostki modutowej powinienes umiec:
— okresli¢ rodzaje i wiasciwosci metali i wyrobdw hutniczych,
— scharakteryzowac proces produkcji wyroboéw metalowych,
— scharakteryzowac rodzaje sprezyn i formatek sprezynowych,
— okresli¢ budowe i wiasciwosci sprezyn i formatek sprezynowych,
— okresli¢c metody zabezpieczania metali przed korozja,
— rozpoznat rodzaje oku¢ tapicerskich,
— scharakteryzowa¢ mechanizmy i podzespoty stosowane w tapicerstwie,
— scharakteryzowac taczniki stosowane w produkcji wyrobdw tapicerowanych.
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4. MATERIAL NAUCZANIA

4.1. Metale, wyroby hutnicze | metalowe stosowane
w tapicer stwie

4.1.1. Material nauczania

Od bardzo dawnych czasdw metale odgrywaja w meblarstwie duza role. W produkcji
mebli i innych wyrobéw uzywa si¢ zelaza i metai kolorowych na nastepujace elementy
i podzespoty:

— elementy konstrukcyjne: nogi, stelaze, ramy;

— elementy okug¢: sruby, wkrety, gwozdzie, haki, taczniki, zamki, klucze, skuwki, zatrzaski,
uchwyty, zawiasy, podnosniki, skrety, zasuwki, podporki, ograniczniki, zszywki itp.;

— elementy sprezynujace: druty, sprezyny, tasmy stalowe itp.

W miare uprzemystowienia procesdw produkcji tapicerskiej wzrasta znaczenie
wykorzystania metali i tworzyw sztucznych. W produkcji tapicerskiej zastosowanie metali
jest znacznie wigksze niz w innych wyrobach meblarskich.

Metalami nazywamy grupe pierwiastkdw wyroznigjacych sie sposrod pozostatych takimi
wiasciwosciami, jak: dobre przewodnictwo cieplne i elektryczne, kowalnosé, potysk,
krystaliczna budowa wewnetrzna, tatwos¢ obrébki, duza gesto$é, plastycznosé, duza
wytrzymatos¢ i twardos¢ oraz zdolnos¢ wydawania dzwigkdéw przy uderzeniu. Wszystkie
metale sa nieprzezroczyste.

Metale maja bardzo wszechstronne zastosowanie w przemysle i technice. W stanie
chemicznie czystym sa one stosowane rzadko. Wigkszos¢ metali jest stosowana w stanie
technicznie czystym, to jest z pawnymi niewielkimi ilosciami domieszek, albo w postaci
stopdw z innymi metalami.

W przyrodzie wigkszos¢ metali wystepuje w zwiazkach chemicznych. Zwiazki te sa
rozmieszczone na kuli ziemskie] nierbwnomiernie, tworzac duze skupiska lub sa rozsiane
w drobnych ilosciach. Zwiazki metali spotykane w przyrodzie zawieraja najczgscigj pewne
ilosci domieszek potaczonych z nimi w sposdb mechaniczny, tworzac ztoza mineratow zwane
rudami. W technice oraz w zyciu codziennym do metali zaliczamy nie tylko pierwiastki
metaliczne, lecz rowniez stopy metali z innymi pierwiastkami, a w pewnych wypadkach
nawet ze zwiazkami chemicznymi.

Metale i stopy dzieli si¢ nazelazne i niezelazne.

Stopem metali nazywamy potaczenie metali lub metali z niemetalami, ktére w stanie
cieklym wzajemnie si¢ tacza. W zaleznosci od sktadnika podstawowego rozrdzniamy stopy
zelaza, miedzi, cynku, aluminium, cyny itp. Mozna takze dzieli¢ stopy zaleznie od ich
wlasciwosci | zastosowania, np. tozyskowe, lekkie luty itp. Stopy wytwarza sie¢ w celu
otrzymania materiatdw o wiasciwosciach lepszych od sktadnikow stopul.

Wiasciwosci techniczne metali i stopdw dzielimy na fizyczne, mechaniczne i chemiczne.

Do wiasciwosci fizycznych zaliczamy: wyglad zewngtrzny metalu lub stopu, jego
gestosé, temperature topnienia, rozszerzalnos¢ cieplna, przewodnosé¢ cieplna i elektryczna,
wiasciwosci magnetyczne i inne.

Wiasciwosci chemiczne obejmuja: sktad chemiczny, odpornos¢ na korozje i dziatanie
czynnikow chemicznych oraz na dziatanie réznej temperatury.

Do wiasciwosci mechanicznych nalezy zaliczy¢ twardosé¢, odpornos¢ na odksztatcenia
powstajace pod wplywem sit zewngtrznych, wytrzymatos¢ zalezna od rodzaju i sposobu
obciagzenia materiatu. Obcigzenia moga by¢ réznego rodzaju, np. rozciagajace, sciskajace,
zginajace, $cingjace. Obciazenia moga dziata¢ w sposob statyczny i dynamiczny. Obcigzenia
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statyczne nie zmieniaja Si¢ W czasie (np. cigzar wiasny) lub zmieniaja si¢ bardzo wolno.
Obciazenia dynamiczne szybko zmieniaja Si¢ w czasie. Moga one by¢ jednokrotne lub rzadko
powtarzajace si¢ oraz wielokrotnie powtarzajace si¢ (cykliczne) — wywolujace zmeczenie
materiatu.

Istotne 53 rowniez wiasciwosci technologiczne, do ktérych zalicza sie tatwos¢ obrobki,
kowalnos¢, zdolnos¢ odlewania i poddawania si¢ obrbce cieplngj.

Uzywane w technice stopy zelaza sa najczesciej stopami z weglem. Oprécz wegla,
w zaleznosci od przeznaczenia, w stopach znajduja si¢ mniejsze lub wigksze ilosci krzemu,
manganu, fosforu, siarki i innych pierwiastkow.

Stopy zelaza pozyskujemy dwoma zasadniczymi sposobami: w wielkim piecu hutniczym
lub w piecach elektrycznych. Materiatami wsadowymi do wielkich piecow sa: rudy zelaza,
paliwo i topnik.

Do gtéwnych rodzajow rud zelaza zaliczamy: magnetyt zawierajacy 60—72% czystego
zelaza, hematyt o zawartosci 40-56% czystego zelaza, limonit zawiergjacy 20-45% czystego
zelaza, syderyt albo szpat zelazny), ktéry zawiera 25-39% czystego zelaza.

Syderyt, podobnie jak i limonit, wystepuje w Polsce w rejonie jury krakowsko-
czestochowskisgy.

Topnikami nazywamy substancje mineralne przyspieszajace topnienie rudy. Jako topniki
stosuje sie hajczescie] kamien wapienny, fluoryt i zuzel martenowski. Wazna cecha topnikdw
jest zdolnos¢ odsiarczania zelaza droga odprowadzania siarki do zuzla.

W wyniku wytopu zelaza z rud uzyskuje si¢ surowke zelaza. Rozréznia si¢ dwa rodzaje
suréwki: biata i szara, zwana odlewnicza.

Suréwka szara ma na przetomie barwe szara pochodzaca od drobnych ptatkéw lub
pasemek grafitu. W odréznieniu od biatej zawiera ona domieszki krzemu i nieznaczne
manganu. Gestos¢ suréwki wynosi 7,1+7,2 g/em® (7100+7200 kg/m?®), przecigtna temperatura
topnienia okoto 1200°C. Suréwka szara charakteryzuje si¢ duza wytrzymatoscia na sciskanie,
mata na rozciaganie i skrecanie oraz uderzenia i tamanie. Surwka jest stosunkowo mickka
i tatwa w obrobce zwyktymi narzedziami warsztatowymi.

Po przetopieniu w piecach odlewniczych i dodaniu odpowiednich skiadnikow
otrzymujemy z surOwki szarej zeliwo, z ktérego wyrabia si¢ odlewy maszynowe, rézne
sprzety, niektére elementy konstrukcyjne mebli, okucia itp.

Zeliwem okresla sie stopy zelaza (Fe) o zawartosci wegla (C) powyzej 2%.

Z suréwki biatej, poddawane] przerébce w elektrycznych piecach hutniczych, uzyskuje
si¢ stal lub zelazo ciagliwe.

Stala nazywane sa stopy zelaza o zawartosci wegla do 1,4%.

Krystaliczna budowa wewngtrzna lub powierzchniowa stali musi by¢ odpowiednio
dostosowana do gatunku stali i jej przeznaczenia

W celu uksztattowania potrzebnej struktury wewngtrznej lub powierzchniowe stali
stosuje si¢ wyzarzanie, hartowanie, odpuszczanie, naweglanie itp. zabiegi.

Wyzarzanie polega na ogrzaniu materiatu w catej] jego masie do okreslonej temperatury
i nastgpnie powolnym studzeniu. Celem wyzarzania jest zmniejszenie lub usunigcie naprezen
wystepujacych w czasie krzepnigecia stali wysokostopowych, zmniejszenie twardosci,
rozdrobnienie struktury, poprawienie plastycznosci itp.

Hartowanie polega na nagrzewaniu i szybkim chtodzeniu przedmiotu poddanego
hartowaniu. Podczas hartowania zwigksza si¢ twardos¢ i wytrzymatos¢ oraz skurcz stali,
azmniejsza ciagliwosc.

Odpuszczanie polega na nagrzaniu przedmiotu, poprzednio hartowanego do
odpowiednigj temperatury (nizszej niz temperatura hartowania), przetrzymaniu go w tej
temperaturze i chtodzeniu. Odpuszczanie ma na celu usuniccie naprezen powstatych w czasie
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hartowania oraz zmiang wiasciwosci mechanicznych, np. zmniejszenie wytrzymatosci na

rozciaganie, a zwigkszenie wydtuzenia

Naweglaniem nazywamy utwardzanie zewngtrznegl warstwy stali migkkiel przez
wzbogacenie jg weglem. Czynimy to za pomoca podgrzewania w skrzynkach wypetnionych
proszkiem materiatdw bogatych w wegiel.

Stale dzieli sie ogdlnie na dwie grupy, a mianowicie: stale weglowe i stopowe.

Stal weglowa zawiera oprécz wegla tylko pierwiastki pochodzace z wytopu hutniczego,
ktorych udziat nie moze przekracza¢ granicznych wartosci okreslonych norma. Stale weglowe
dzieli si¢ na niskoweglowe (do 0,25% wegla), srednioweglowe (0,25-0,60% wegla)
i wysokoweglowe (powyzej 0,60% wegla).

Stal stopowa zawiera oprocz wegla wprowadzone celowo domieszki jednego lub kilku
pierwiastkdw, jak chrom, nikiel, wolfram, molibden, mangan, krzem, aluminium, miedz
i inne. Pierwiastki te dodaje si¢ w celu zwigkszenia np. kwasoodpornosci czy odpornosci na
korozyjne dziatanie atmosfery i innych czynnikbw Iub tez w innych celach
uszlachetnigjacych. Stale te dzielimy na nisko-, $rednio — i wysokostopowe zaleznie od
procentowej zawartosci dodatkow.

W zaleznosci od przeznaczenia stal weglowa i stopowa moze by¢:

— konstrukcyjna do produkcji czesci maszyn, elementéw konstrukcji budowlanych,
elementéw nosnych pojazdéw mechanicznych, wielu réznych urzadzen i wyrobéw
metalowych;

— narzedziowa do produkcji narzedzi tnacych (wiertta, frezy, noze tokarskie itp.);

— gpecjalna wykazujaca specjalne cechy techniczno-uzytkowe, np. kwasoodporna,
sprezynujaca, odporna na korozjg itp..

Zanjdujaca zastosowanie w tapicerstwie stal konstrukcyjna o sredniej gestosci 7840
kg/m® powinna byé zgrzewalna, hartowana oraz wykazywaé duza wytrzymalos¢ na
rozciaganie.

Metale niezelazne i ich stopy sa mnigj twarde i wytrzymate w poréwnaniu ze stala, ale
wykazuja inne cenne wiasciwosci, jak np. dobra obrabialnos¢, plastycznosé¢, odpornos¢ na
korozje i estetyczny wyglad. Maja one rozne barwy i dlatego nazywane sa metalami
kolorowymi.

Stopy metali kolorowych maja zastosowanie w meblarstwie jako powtoki ochronne
(chroniace przed korozja) tacznikdw, oku¢ i innych akcesoriow oraz wystepuja jako materiat
uzywany do wyrobu tacznikéw i akcesoriow (miedz, nikiel, chrom, cyna, kadm, cynk) oraz
wystepuja jako materiat uzywany do wyrobu facznikdw i akcesoriow (aluminium, mosiadz,
cynk i ich stopy).

Miedz. Miedz (Cu) jest metalem barwy czerwonawej, o gestosci 8900 kg/m®
i temperaturze topnienia 1083°C. Jest metalem migkkim, co umozliwia jej kucie i walcowanie
na bardzo cienkie blaszki. Miedz jest odporna na wptywy atmosferyczne i w wilgotnym
srodowisku pokrywa si¢ nalotem zwanym patyna. Pozyskanie miedzi z rudy odbywa si¢
w piecach hutniczych, gdzie uzyskuje si¢ miedz czarng lub konwertorowa, ktéra nastepnie
poddaje si¢ rafinowaniu hutniczemu lub elektrolitycznemu.

MiedZ w tapicerstwie jest uzywana do miedziowania sprezyn jedno — i dwustozkowych,
drutu na formatki sprezynowe oraz jako podktad pod niklowanie i chromowanie oku¢
meblowych — zawiasow, kluczy, zamkow itp. oraz akcesorii meblowych: ndzek, selazy itp.

Cynk. Cynk (Zn) jest metalem niebieskobialym o przetamie btyszczacym, ktéry na
powietrzu matowieje. Gestosé cynku wynosi 7100 kg/m®, temperatura topnienia 419°C. Cynk
jest odporny na dziatanie powietrza i wilgoci. Wystawiony na dziatanie powietrza pokrywa
sig¢ nalotem, tworzacym warstwg ochronna przed dalszymi wptywami atmosferycznymi.
Zastosowanie w produkcji tapicerskigj cynku jest takie jak miedzi. Cynk nie jest uzywany
jako powtoka ozdobna. Wchodzi w sktad licznych stopow.
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Cyna. Cyna (Sn) jest metalem $nieznobiatym z lekkim odcieniem koloru niebieskiego.
Gestosé cyny wynosi 7300 kg/m?, temperatura topnienia 232°C. Cyna jest bardzo plastyczna,
odporna na wptywy atmosferyczne. Podczas zginania cyna wydaje charakterystyczny chrzest.

Cyne stosuje si¢ do sporzadzania stopéw technicznych — brazu, spizu i do tzw.
pobielania — pokrywania cienka warstwa miedzi i stali oraz do lutowania innych metali.

Stopy miedzi. Do najbardzigj rozpowszechnionych zaliczamy brazy i mosiadze. W sktad
brazéw wchodza miedz i cyna. Brazy zawieraja do 90% miedzi. W zaleznosci od zawartosci
cyny kolor brazu jest ciemnoszary lub ciemnozdity. Gestosé¢ brazu wynosi okoto 8800 kg/m?,
temperatura topnienia 930-1050°C. Braz jest odporny na wptywy atmosferyczne i dziatanie
stabych kwasow. W przemysle meblarskim i wyrobow tapicerowanych uzywany jest na
elementy mebli artystycznych oraz niektore detale oku¢ meblowych.

Mosiadzem nazywamy stopy miedzi i cynku o zawartosci miedzi od 55-85%.
Temperatura topnienia wynosi 840-1000°C. Barwa mosiadzu jest ziotozotta lub
czerwonozottaw zaleznosci od zawartosci miedzi.

W meblarstwie mosiadz jest uzywany w postaci rur, srub, wkretow, gwozdzi, podkiadek,
tasm itp. podobnych akcesoriow meblarskich. Bardzo czesto uzywa sie mosiadzu jako
pokryw ochronnych gwozdzi, $rub, nitéw, zawiasdow, zamkow itp. elementéw uzywanych
w meblarstwie.

Nikiel. Nikiel (Ni) jest metalem o srebrzystej barwie. Nikiel ma gestos¢ 8900 kg/m®,
temperature topnienia 1455°C, jest odporny na wptywy atmosferyczne, dziatanie ptyndw
zasadowych i niektorych rodzajow kwasow. Nikiel w niewielkich ilosciach wchodzi w sktad
brazu. Nikiel w meblarstwie jest stosowany wytacznie na powtoki elementéw okué
meblarskich i detali widocznych.

Aluminium i jego stopy. Aluminium (Al) jest metalem o barwie srebrzystobiate], gestosci
2700 kg/m® i temperaturze topnienia 660°C. Jest metalem lekkim, odpornym na wplywy
atmosferyczne i dziatanie stabych kwasdw. Odznacza si¢ duza przewodnoscia elektryczna
i cieplna. Zastosowanie aluminium we wspbiczesnej technice i technologii jest bardzo duze.
Na elementy konstrukcyjne mebli i okucia meblowe oraz wyposazenia lub elementy mebli
szczegblnego przeznaczenia uzywa si¢ czesto jego stopow zwanych duralem. W sktad duralu
oprocz aluminium wchodza: miedz, magnez oraz domieszki krzemu i manganul.

Szeroko rozpowszechnionym stopem jest znal, w sktad ktérego wchodzi aluminium
i cynk. Stop ten ma dobre wiasciwosci plastyczne. W meblarstwie uzywany jest do wyrobu
kluczy, elementow zawiasdw oraz innych akcesoriow meblarskich.

Kadm (Cd) jest uzywany do sporzadzania powlok ochronnych na innych metalach.
Gestosé kadmu wynosi 8600 kg/m®, temperatura topnienia 321°C. Kadm jest metalem
migkkim, ciagliwym i tatwo topliwym.

Srebro (Ag) nalezy do grupy metali szlachetnych. Ma specyficzna biata barwe, gestosc
10500 kg/m®, temperature topnienia 961°C. Srebro jest odporne na wplywy atmosferyczne,
rozpuszcza si¢ jedynie w silnych kwasach — siarkowym i azotowym, tworzac sole. Srebro jest
bardzo ciagliwe, dobrze przewodzi prad elektryczny i ciepto. Sluzy do powlekania
powierzchni metali, ktérym nadaje specyficzne wiasciwosci antykorozyjne i tadna barwe.
Srebro jest uzywane do wytwarzania lutéw.

Do spajania blach, drutéw, rur i innych profili oraz metali kolorowych lub pokrytych
powtoka ochronna z tych metali uzywa si¢ spoiw, czyli lutow. Rozrozniamy spoiwa migkkie,
0 temperaturze topnienia do 300°C, do ktérych zaliczamy cynowo-otowiowe, i twarde —
topliwe w temperaturze powyzej 600°C, do ktérych naleza luty srebrne, mosiezne
i miedziane. Rozrézniamy spoiwa cynowe o zawartosci cyny 30, 50 i 90%, pozodtala czgsé
stanowi otow.
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Mosiadz i cyna sa sktadnikami stopéw do lutowania blach, drutéw, rur i innych profili
wyrobéw metalowych. W. meblarstwie stosuje si¢ przewaznie spoiwa cynowo-otowiane
i mosig¢zne do lutowania elementow i konstrukgcji szkieletowych z rur, np. foteli.

Ze sali i stopébw metali niezelaznych produkuje si¢ wyroby hutnicze gtdwnie przez
walcowanie na zimno i goraco oraz ciagnienie. Wyroby te maja rézne profile i wymiary.
Rozroznia sie profile ogolnego i specjalnego przeznaczenia.

W meblarstwie i tapicerstwie maja zastosowanie profile wyrobéw hutniczych ogélnego
przeznaczenia.

Do profili ogblnego przeznaczenia zaliczamy: prety o przekroju kotowym,
kwadratowym, szesciokatnym, osmiokatnym, potokragtym oraz ptaskowniki, katowniki,
teowniki, dwuteowniki, ceowniki (rys. 1), blachy, tasmy i druty.

g . b) . ) A
é/ yé@/ §/ §//

Rys. 1. Niektore profile wyrobow hutniczych: a) katownik réwnoramienny,
b) katownik nieréwnoramienny, c) ceownik, d) zetownik, €) teownik,
f) ptaskownik [1, s. 191]

q)

Katowniki dziela si¢ na dwa rodzaje: réwnoramienne (rys. | @ i nierbwnoramienne
(rys. | b). Stuza one w meblach tapicerowanych do wyrobu elementéw konstrukcji nosnych,
nozek, stelazy, elementdw podnosnikdw, tfacznikéw katowych ram tapczanowych, wkiadéw
do 16zeK itp.

Dtugosci ramion produkowanych katownikéw réwnoramiennych wynosza: 20, 25, 30,
35, 40, 45, 50, 60, 65, 75, 80, 90 i 100 mm, a grubosci ramion: 3,4, 5,6, 7,8, 9, 101 12 mm.
Dtugosci ramion produkowanych katownikow nierownoramiennych sa nastepujace: 30x20,
35x20, 45%x30, 60x40 i inne, az do 100x75mm. Grubos¢ ramion jest taka sama jak
katownikéw rownoramiennych.

Teowniki (rys. | €) produkowane sa jako niskie i wysokie. Teowniki wysokie wytwarza
si¢ 0 wymiarach 25, 30, 40, 50, 60, 70, 80, 90 i 100 mm. Wysokos¢ ich réwna jest zawsze
szerokosci podstawy. Teowniki niskie produkuje sie¢ 0 wymiarach 60x40, 100x50
i 120x60 mm. Mnigjszy wymiar oznacza wysokos¢. Teownikéw niskich i wysokich uzywa
si¢ w meblach tapicerowanych jako elementéw oku¢, wzmocnieniai taczniki.

Dwuteowniki i ceowniki zwykte. Profile te, szczegolnie dwuteowniki, rzadko sa uzywane
w produkgji tapicerskigj. Ceowniki (rys. 1 ¢) sa sosowane czescigj, lecz gidwnie o przekrojach
matych. Produkowane sa dwuteowniki 0 wysokosci 80-360 mm, w odstepach co 20 mm. Ceowniki
s produkowane o0 szerokosci 40-300 mm w oddgpach co 10 lub co 20 mm. Wyjatek sanowi
wymiar 65 mm. Wymiary pdtek wynosza 20-100 mm i wzrastgja ze wzrostem wysokosci.

Ptaskowniki i tasmy (rys. 1 f) produkuje si¢ ze stali zwyktej i specjalnego przeznaczenia,
np. sprezynowsey, narzedziowsy.

Plaskowniki maja przekroj prostokatny, a wymiary tego przekroju wynosza: grubosé
825 mm, szerokos¢ 12—100 mm; sa dostarczane do odbiorcéw w odcinkach (pretach)
0 zadane] diugosci. Tasmy stalowe wytwarza sie¢ 0 grubosci 0,2-3,0 mm i szerokosci
5-50 mm, przy czym w meblarstwie uzywa si¢ przewaznie grubosci 1,0-2,0 mm i szerokosci
5-40 mm. Do odbiorcow sa dostarczane w kregach.

Tasma stalowa zimnowalcowana jest stosowana w tapicerstwie na podtoze dla sprezyn
wiazanych, ma grubos¢ 1,2-1,5 mm i szerokos$¢ 16-20 mm.
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W formatkach sprezynowych uzywa sig tasmy ze stali sprezynowej zimno walcowane,
0 ptaszczyznach bocznych zaokraglonych i wymiarach: grubos¢ 1,2-2,0 mm (przewaznie
1,5 mm), szerokos¢ 8-15 mm (przewaznie 10 mm). Wykonuje si¢ z nigj ramki krawgdziowe
i mostki wzmacniajace w formatkach sprezynowych.

Blachy sa oprécz ptaskownikéw i tasm najczesciej uzywane do wyrobu metalowych
akcesoriow meblowych. Produkowane sa blachy o grubosciach od 0,1 do 0,8 mm w odstepach
co 0,1 mm, od 1 do 10 mm odst¢pach co 1 mm, oraz o grubosciach:10; 12; 15; 20 i wigcej mm.

W produkcji tapicerskig uzywa si¢ znacznych ilosci wyrobéw metalowych w formie
ciagnionych z blachy lub tasmy stalowe] elementow konstrukcji nosnych, przede wszystkim jako
ndg, drazkow lub catych stelazy, elementéw sprezynujacych w formie pojedynczych sprezyn,
wkiadow lub formatek sprezynujacych, tacznikbw metalowych, gwozdzi, srub, zawiasow,
podnosnikéw, zszywek oraz innych akcesoridw — uchwytow, zamkow, zasuwek, hakow itp.

f)

=110 e}

Rys. 2. Niektére profile zamknigte: @) rurowy prostokatny ze szwem, b) rurowy
prostokatny bez szwu, c) rurowy owalny bez szwu, d) rurowy kwadratowy,
€) rura cienkoscienna ze szwem, f) rura cienkoscienna bez szwu,
0) ruragrubosciennal, s. 193]

Poifabrykaty ciagnione. Poddajac blache lub tasme stalowa ogdlnego przeznaczenia
przeciaganiu w specjalnych urzadzeniach mozemy uzyska¢ dowolne profile, ktore dzielimy
na zamknicte lub otwarte. Do profili zamknictych (rys. 2) zaliczamy wszystkie rurowe
0 przekroju poprzecznym kwadratowym, prostokatnym, okragtym lub innym, do otwartych —
wszystkie pozostate. Profili rurowych (rys. 3) uzywasi¢ nanogi , stelaze, drazki, obejmy itp.

|

Rys. 3. Przyktady zastosowania profili ciagnionych: @), b), ¢) nogi metalowe, d) stelaz taboretu [1, s. 194]

W tapicerstwie rury sa czesto uzywane na konstrukcje nosne wyrobdw oraz na ramy itp.
elementy. Rozrézniamy rury stalowe ze szwem i bez szwu. Rury stalowe ze szwem
w meblarstwie sa uzywane rzadko. Znacznie czgscig) stosuje sig rury bez szwu. Rury dzieli
sig na walcowane i ciagnione na zimno lub goraco. Zazwyczaj rury ciagnione na zimno maja
srednice mniegjsze, a ciagnione na goraco srednice wigksze. W produkcji  mebli
tapicerowanych sa stosowane rury o srednicach przewaznie nie wigkszych niz 40 mm
i grubosci scianki maksimum 2,5 mm. Produkowane rury stalowe bez szwu ciagnione na
zimno maja srednice 6, 8, 10, 15 az do 90 mm w odst¢pach co 5 mm oraz 100, 110 i 120 mm.
Wyjatek stanowia srednice 38, 42, 48 i 54 mm. Grubos¢ scianki wynosi tu od 1,0 do 4,0 mm.
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Produkuje si¢ rury stalowe bez szwu ciagnione na goraco o srednicach 21,5; 32,0; 44,5
i wigkszych, az do 508 mm oraz grubosci $cianki od 2,5 do 17 mm. Rury bez szwu sa dobrym
materiatem konstrukcyjnym.

Prety stosuje sie¢ do wyrobu elementéw mebli — ndg, stelazy, tacznikow i innych detali
oku¢, np. srub, nitdbw. Produkowane prety maja przekrdj kotowy, kwadratowy, szescio oraz
osmiokatny itp. Moga by¢ walcowane, ciagnione, szlifowane i polerowane.

Produkowane s prety o srednicy od 6 do 100 mm w odstepach przy srednicach mnigjszych
co 1 mmi wigkszych 2, 315 mm. W meblarstwie sa uzywane prety o srednicy od 6 do 35 mm.

Druty stalowe produkuje si¢ ze stali zwyklej, sprezynowej lub specjalngj. Moga byé
walcowane lub ciagnione, szlifowane i polerowane. Srednice ich to 0,10-1,00 mm
ze stopniowaniem co 0,10 mm; 1,2-2,0 ze stopniowaniem co 0,20 mm oraz o srednicach 2,5,
3,1, 4,0,5,0i 6,0 mm. Maja one duze zastosowanie w tapicerstwie do wyrobu sprezyn, siatek
sprezynowych, formatek sprezynowych, tacznikow, detali okuc itp.

Druty przeznaczone na sprezyny, formatki sprezynowe i siatki tapicerskie powinny
wykazywa¢ duza twardos¢, wysoka wytrzymatos¢ na rozciaganie, sprezystosé, trwatosé oraz
odpornos¢ na korozjg. Ten ostatni warunek spetniaja m.in. dzigki antykorozyjnym powtokom
metalicznym.

4.1.2. Pytania sprawdzajace

Odpowiadajac na pytania, sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
Do wyrobu jakich elementéw i podzespotéw mebli stosuje si¢ metale?

Jak nazywaja sie mineraty, z ktrych otrzymujemy metale?

Czym wyrézniaja si¢ pierwiastki zwane metalami?

Co nazywamy stopem metali?

W jakim celu wytwarza si¢ stopy metali?

Jakie wiasciwosci nazywamy wiasciwosciami technicznymi metali i stopow?
Jak dzielimy stopy zelaza ze wzgledu na zawartos¢ wegla?

Jaki stop zelaza nazywamy stala?

Jaki rodzaj obrobki stosuje si¢ w celu ,,ulepszenia”’ stali?

10. Jaki jest ogolny podziat stali?

11. Jaki jest podziat stali ze wzgledu na przeznaczenie?

12. Jakie cenne wiasciwosci posiadaja metale niezelazne i ich stopy?

13. Jakie metale kolorowe i ich stopy sa najczesciel stosowane w meblarstwie?
14. W jaki sposob zabezpiecza si¢ akcesoria meblowe przed korozja?

15. Jakie sa technologie produkcji wyrobow hutniczych?

16. Jaki jest podziat wyrobOw hutniczych ze wzgledu na ksztatt profili?

17. Jaki profil wyrobdw hutniczych jest rzadko uzywany w tapicerstwie?

18. Jakie zastosowanie w meblach tapicerowanych maja rury i profile ciagnione?

CoNoo~wWDNE

4.1.3. Cwiczenia
Cwiczenie 1

Sposréd przedstawionych przez nauczyciela prébek metali, na podstawie badania
organoleptycznego, wybierz i scharakteryzuj metale niezelazne.

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:
1) odszuka i przeanalizowaé materiat nauczania dotyczacy metali i ich charakterystyki,
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2)
3)
4)
5)
6)
7)

zanotowa¢ cechy charakterystyczne metali,

obejrze¢ doktadnie probki,

zanotowa¢ zauwazone cechy charakterystyczne,

dokona¢ poréwnania spostrzezen z zapisami w materiale nauczania,
dokona¢ klasyfikacji metali,

podda¢ wyniki pracy ocenie nauczyciela,

zanotowa¢ uwagi | wnioski w zeszycie ¢wiczen.

Wyposazenie stanowiska pracy:

probki metali,

przybory do pisania,

notatnik,

poradnik dla ucznia,

zeszyt ¢wiczen,

literatura prezentowana w rozdziale 6 poradnika

Cwiczenie 2

Na podstawie badania organoleptycznego probek rozpoznaj i nazwij metale kolorowe

i ich stopy.

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:

odszukac i przeanalizowa¢ material nauczania dotyczacy metali kolorowych i ich stopéw,
zanotowat cechy charakterystyczne metali kolorowych i ich stopow,

obejrze¢ doktadnie probki,

zanotowat zauwazone cechy charakterystyczne prébek i wyniki badan,

poréwna¢ spostrzezenia z zapisami w materiale nauczania,

nazwa¢ prébki metali i ich stopow opierajac si¢ nawynikach swych badan,

podda¢ wyniki pracy ocenie nauczyciela,

zanotowa¢ uwagi | wnioski w zeszycie ¢wiczen.

Wyposazenie stanowiska pracy:

prébki metali kolorowych i ich stopdw,

szkto powigkszajace — lupa,

notatnik,

przybory do pisania,

zeszyt ¢wiczen,

literatura prezentowana w rozdziale 6 poradnika

Cwiczenie 3

Nazwij wyroby metalowe przedstawione narys.: a, b, c, d.

Rys. a Rys. b Rys. c Rys. d
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Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:

1) dokona analizy odpowiedniego fragmentu materiatu nauczania,

2) przyjrzec si¢ uwaznie przyktadowym rysunkom,

3) zanotowat spostrzezenia dotyczace rysunkow,

4) poréwnaé spostrzezenia z charakterystykami wyrobéw metalowych znajdujacych sie
w materiale nauczania,

5) nazwat prezentowane wyroby metalowe na podstawie analizy informacji zawartych
w materiale nauczania i wnioskow wynikajacych z analizy rysunkow,

6) wyniki pracy podda¢ ocenie nauczyciela,

7) zanotowa¢ uwagi | wnioski w zeszycie ¢wiczen.

Wyposazenie stanowiska pracy:
—  rysunki badanych wyrobow metalowych,
— notatnik,
—  przybory do pisania,
—  zeszyt ¢wiczen,
—  poradnik ucznia,
— literatura prezentowanaw rozdziale 6 poradnika

4.1.4. Sprawdzian postepow

Czy potrafisz:
Tak Nie

1) wymieni¢ elementy i podzespoty mebli wykonywane z metalu? O O
2) wyjasni¢ z czego otrzymujemy metale? O O
3) wyjasni¢ czym wyrOznigja Si¢ pierwiastki zwane metalami? 0 0
4) wyjasni¢ co nazywamy stopem metali? O O
5) wyjasni¢ w jakim celu wytwarza si¢ stopy metali? O O
6) scharakteryzowa¢ wiasciwosci techniczne metali i stopdw? O O
7) scharakteryzowaé stopy zelaza ze wzgledu na zawartosé wegla? O O
8) wyjasni¢ jaki stop zelaza nazywamy stala? O O
9) opisa¢ rodzaje obrébki stali ssosowane w celu jgj , ulepszenia’ ? O O
10) dokonat ogdblnego podziatu stali? O O
11) dokonat podziatu stali ze wzgledu na przeznaczenie? O O
12) wymieni¢ cenne wiasciwosci metali niezelazne i ich stopy? O O
13) wskaza¢ metale kolorowe i ich stopy nagjczesciej stosowane

w meblarstwie? O O
14) okreslic w jaki sposdb zabezpiecza sie akcesoria meblowe przed

korozja? O O
15) wymieni¢ technologie produkcji wyrobéw hutniczych? 0 0
16) dokonat podziatu wyrobow hutniczych ze wzgledu na ksztalt profili? 0 0
17) wskaza¢ profil wyrobow hutniczych rzadko uzywany w tapicerstwie? O O
18) opisa¢ zastosowanie w meblach tapicerowanych rur i profili

ciagnionych? O O
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4.2. Rodzaje, budowa oraz wlasciwosci sprezyn i formatek
Sprezynowych

4.2.1. M aterial nauczania

Jak wspomniano w poprzednim podrozdziale w tapicerstwie, szczeg6lnie tradycyjnym,
olbrzymia role odgrywaja rézne odmiany drutu stalowego, ktéry zngjduje zastosowanie
zarbWno w pogtaci nieprzetworzonej, jak i jest surowcem do produkcji elementéw
i podzespotow tapicerskich. Naleza do nich przede wszystkim wszelkiego typu sprezyny,
siatki tapicerskie i formatki sprezynowe, taczniki siatek sprezynowych i detali okuc
meblowych.

Druty przeznaczone na sprezyny, Siatki tapicerskie i formatki sprezynowe powinny
wykazywa¢ duza twardos¢, wysoka wytrzymatos¢ na rozciaganie, sprezystosé, trwatosé oraz
odpornos¢ na korozjg. Ten ostatni warunek spetniaja m.in. dzigki antykorozyjnym powtokom
metalicznym.

Sprezyny tapicerskie wytwarza si¢ z drutu ze stali sprezynowej. Sprezyny do wigzania
sznurami wykonuje si¢ z drutu stalowego ze sai sprezynowej niskoweglowej, a sprezyny do
formatek sprezynowych — ze stali wysokoweglowej, o duzegj wytrzymatosci na rozciaganie.
Sprezyny moga reagowac, na sciskanie badz narozciaganie.

Sprezyny stosowane pojedynczo, tzn. nie taczone w formatki sprezynowe, produkuje sig
w specjalnych wytworniach, gdzie poddaje si¢ je hartowaniu i pokrywaniu galwanicznemu
metalami kolorowymi lub lakierem w celu zabezpieczenia przed korozja.

Sprezyny stosowane w formatkach tapicerskich typu szlarafia i bonnell sa zwijane z drutu
na specjalnych urzadzeniach, instalowanych w duzych tapicerniach przemystowych,
a nastepnie taczone ze soba.

Rozroznia si¢ nastepujace rodzaje sprezyn tapicerskich:

— stozkowe,
— cylindryczne (walcowe),
— napinajace (pociagowe),
— faliste (ptaskie),
— spiralne sptaszczone.
Sprezyny stozkowe sa produkowane jako jedno —i dwustozkowe (rys. 4).

A S

L 0, ._f) L 0y l

Rys. 4. Sprezyny tapicerskie: @) dwustozkowe, b) jednostozkowe (D; — srednica
najwiekszego zwoju, D — érednica najmnigszego zwoju, h — wysokos¢)
[1, s 195]
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Sprezyny te wykonuje sig z drutu spregzynowego o srednicy 2,0-4,0 mm, duzej twardosci
i wytrzymatosci, pokrytego powtoka antykorozyjna z miedzi lub mosiadzu.

W sprezynach stozkowych wystepuja jeden lub dwa zwoje bierne (zalezne od rodzaju
Sprezyny) oraz zZwoje czynne.

Sprezyny tapicerskie stozkowe (rys. 4a) oznacza sig¢ literami TS. Zbudowane s
w ksztalcie stozka, ktérego podstawe stanowi zwdj o najwickszej $rednicy, a wierzchotek
zZw0] o0 najmniejszej $rednicy zakonczony oczkiem. Ten rodzaj sprezyn wykonuje sig¢
ztakiego samego drutu co sprezyny cylindryczne. Srednica drutu uzywanego do ich
wykonania wynosi 2,5-4,0 mm, srednica najwigkszego zwoju 75-125 mm, wysokos¢ 90—
255 mm, a przecietna liczba zwojow 4-8. Sprezyny jednostozkowe sa uzywane do produkcji
krzesel i foteli oraz do wyrobu formatek siedziskowych do tych foteli.

Zardbwno sprezyny jedno — jak i dwustozkowe maja konce drutu zawinigte na
zewngetrznym zwojul.

W rzemieslniczym systemie wykonania warstw sprezynujacych przeznaczonych do
takich wyrobow jak: tapczany, kanapy-tapczany, fotele itp. uzywa sie¢ sprezyn o ksztalcie
dwustozkowym, majacych oznaczenie TD. Sa one wykonane z drutu o powierzchni
miedziowangj i drutu szarego. Sa to Sprezyny zwijane na zimno, prawoskretne. Obydwa
konce drutu sa zwinigte co ngimniej na 1,5 skretu, rozmieszczone po tef samej stronie oraz
skierowane do wewnatrz sprezyny. Powierzchnia sprezyn powinna by¢ gtadka, bez peknigc,
zadzioréw i $ladéw rdzy. Srednica drutu uzywanego do wykonywania sprezyn tapicerskich
wynosi 2,5-4,0 mm ze stopniowaniem co 0,5 mm. Srednica najwickszego zwoju tego rodzaju
sprezyny, zwanego okiem lub kregiem, ma 90-130 mm, a srednice ngjmnigjszych zwojéw
wewngetrznych 55-75 mm. Catkowita zewngtrzna wysokos¢ sprezyny, w zaleznosci od
przeznaczenia, moze wynosi¢ 90-335 mm. Przeci¢tna liczba zwojow 4-8.

Ogodlnie wielkos¢ sprezyn dwustozkowych przyjeto oznaczaé w sposdb nastepujacy:
3,5%6, 3,5x7, 3,5x8. Pierwsza liczba (3,5) oznacza $rednice drutu, z ktorego jest wykonana
sprezyna, adruga (6, 7 lub 8) liczbe zwojow sprezyny.

Sprezyny faliste, zwane sprezynami ptaskimi, karbikowanymi, zig-zig a w przemysle
motoryzacyjnym-zmijkowymi (rys. 5), produkuje si¢ ze specjalnego drutu stalowego
wysokoweglowego, ciagnionego na zimno, srednicy 3,5-4,5mm (najczescigy 4 mm),
0 podziatce przegigc¢ oczek 3060 mm i szerokosci 40-60 mm. Dtugos¢ sprezyn jest dowolna,
zgodna z zapotrzebowaniem. Sprezyny sa  cynkowane lub powlekane czarnym
antykorozyjnym lakierem. Przewaznie sa zakonczone blaszanymi uchwytami utatwiajacymi
zamocowanie sprezyn. Dziataja na sciskanie. Sprezyny te stosuje si¢ ha poditoza sprezynujace
pod tworzywa spienione w siedziskach foteli, uktady sprezyste siedzisk krzeset oraz oparé
niektorych rodzajow krzeset i foteli.

Rys. 5. Sprezynafalista[l, s. 197]

Srednica drutu sprezyn falistych zalezy od ksztaltu sprezyn oraz ich przeznaczenia,
amianowicie:
— meble o wymiarach matych (meble do siedzenia) srednica drutu 3,2—4 mm,
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— meble o wymiarach srednich (do lezenia i siedzenia), np. kanapy-tapczany, tapczany
jednoosobowe srednica drutu 4,5 mm,

— meble o duzych wymiarach (do lezenia i siedzenia), np. tapczany, kanapy — srednica
drutu 5 mm.
Sprezyny faliste mocuje sie do ramy tapicerskiej za pomoca uchwytéw z blachy lub

tworzywa (rys. 6).

Rys. 6. Mocowanie sprezyn [2, s. 170]

Sprezyny cylindryczne (walcowe) (rys. 7) maja jednakowe srednice wszystkich zwojow.
Sprezyny te sa wykonane z drutu stalowego, sprezynowego o powierzchni pokrytej warstwa
antykorozyjna przez miedziowanie lub cynkowanie. Sprezyny dziataja na sciskanie. Srednica
drutu wynosi 1,5-1,8 mm, srednica zewngtrzna zwojow tego rodzaju sprezyn 46-58 mm,
acatkowita wysokos¢, w zaleznosci od liczby zwojéw, zawiera sie w przedziae
51,2-328,7 mm. Sprezyn tych uzywa sie do produkcji formatek sprezynowych typu szlarafia,
ktorych praktycznie juz nie stosuje sie¢ naduza skale.
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Rys. 7. Sprezynawalcowa |1, s. 197]

Sprezyny pociagowe-napinajace charakteryzuja si¢ walcowym ksztattem, sa zakonczone
dwustronnie uchwytami stuzacymi do ich zamocowania. Produkuje si¢ sprezyny o réznych
srednicach zewnetrznych i roznej diugosci. W tapicerstwie najczesciel uzywa Sie sprezyn
o srednicy od 8 do 30 mm i dtugosci od 40 do 400 mm. Sprezyny pociagowe wytwarza si¢
z drutu stalowego-sprezynowego, srednicy od 1,5 do 3,0 mm. Sprezyny zabezpiecza si¢ przed
korozja przez cynkowanie. Sa one uzywane do wyrobu siatek sprezynowych, ukladow
tapicerskich typu bonnell, do taczenia sprezyn stozkowych i walcowych migdzy soba,
w podnosnikach poduch tapczandw oraz w tapicerstwie samochodowym.
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Sprezyny spiralne sptaszczone (rys. 8) wytwarza si¢ przewaznie z drutu grubosci
1,6-2,0 mm; maja szerokos¢ 12—30 mm (zwykle 15 mm), podziatke oczek 3—-15 mm. Dziataja
na rozciaganie; uzywane do wyrobu siatek tapicerskich stanowia podioze elastyczne.

L

Rys. 8. Sprezyna spiralna sptaszczona[l, s. 197]

Sprezyny tego rodzaju mocuje si¢ do ramiakOw ramy za pomoca blaszanych uchwytow
oraz haczykow. Jedng strone sprezyny trzeba przymocowat gwozdziami lub wkretami do
ramiaka, naprezy¢ ja I przymocowaé po stronie przeciwnej, przybijajac lub przykrecajac.
Miegdzy blaszkami uchwytow réwniez umieszcza sie podktadki z tkaniny lub tworzywa.
Sprezyny taczy si¢ ze soba w czesci srodkowej za pomoca haczykéw lub sprezyn
zakonczonych oczkami. Sprezyny trzeba dobierac pod wzgledem dtugosci, tak by po
naprezeniu nie wystawaty poza ramg.

W pracach tapicerskich uzywa si¢ duzych ilosci drutu sprezynowego, zwanego
fasonowym, ktory stuzy do usztywniania krawedzi, zamiast pasow lub jako element
potaczeniowy w formatkach. Do celéw tych w zaleznosci od przeznaczenia uzywa si¢ drutu
o srednicy 3,0-4,5 mm pokrytego powloka antykorozyjna — mosiadzowanego, cynkowanego
lub miedziowanego. Drut krawedziowy (fasonowy) nalezy stosowac we wszystkich wyrobach
tapicerskich nie obudowanych, zawiergjacych warstwg sprezynowa. tj. w lezyskach,
siedziskach i oparciach. Drut ten jest nieodzowny takze w tapicerce luznej, zawieragjacej takze
warstwe sprezynujaca. Drut mocuje sie na wysokosci gornych kregbw sprezyn za pomoca
grubych nici tapicerskich dobrej jakosci, sznura lub metalowych uchwytow.

Rys. 9. Mocowanie drutu krawedziowego: @) za pomoca spinaczy metalowych, b) za pomoca sznura[4, s. 116]

Sposdb mocowania drutu krawedziowego pokazano na (rys. 9). Drut okalajacy warstwe
sprezynujaca musi by¢ zamknigty w obwdd. Laczenie koncowe tego drutu powinno by¢
wykonane w narozu formatki.

Do tych samych celow co drutu uzywa si¢ réwniez sprezynujacej tasmy stalowej
ocynkowanej lub miedziowanej grubosci 1,0-2,0 mm i szerokosci od 5 do 15 mm. Tasme
Sprezynujaca mocuje si¢ do podioza za pomoca zszywek lub gwozdzi, a miedzy soba lub ze
sprezynami taczy si¢ réznymi rodzajami spinaczy metalowych.
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W formatkach sprezynowych uzywa sig tasmy ze stali sprezynowej zimno walcowane,
0 ptaszczyznach bocznych zaokraglonych i wymiarach: grubos¢ 1,2-2,0 mm (przewaznie
1,5 mm), szerokos¢ 8-15 mm (przewaznie 10 mm). Wykonuje si¢ z nigj ramki krawgdziowe
i mostki wzmacniajace w formatkach sprezynowych.

Do sprezynowych potfabrykatow tapicerskich naleza réznego rodzaju siatki tapicerskie
i formatki sprezynowe. Wykonuje si¢ je z kilku rodzajow sprezyn oraz innych elementéw
metalowych 1aczacych i mocujacych; spetniagja one funkcje warstw podtrzymujacych
i sprezynujacych w uktadach tapicerskich, sa przy tym dostosowane budowa, wymiarami
i cechami uzytkowymi do odpowiednich wyrobow tapicerowanych.

Siatki metalowe sa uzywane jako wkiady do 16zek i tapczandw oraz elastyczne podtoza
pod poduszki materacowe. Siatki metalowe sktadaja si¢ z ramy wykonanej z katownikOw
stalowych lub drewna i uktadu sprezyn pociagowych, drutu oraz tancuszkéw, potaczonych ze
soba ognhiwami drucianymi — haczykami i mostkami. Konstrukcje i wymiary siatek sa rézne.

Do siatek tapicerskich naleza m.in.: tradycyjne, sprezynujace sSiatki materacowe, siatki ze
sprezyn spiralnych sptaszczonych, siatki ze sprezyn falistych oraz siatki typu flex.
Wymienione rodzaje siatek sa stosowane na podtoza uktaddw tapicerskich, a wiec stanowia
warstwy podtrzymujace w tych uktadach.

Tradycyjne siatki tapicerskie (rys. 10) sa zlozone np. ze sprezyn jednostozkowych
i napinajacych, potaczonych tancuszkami, pierscieniami, drutem i haczykami. Sa one
mocowane zwykle do ram drewnianych drutem stalowym.

Siatki te ;3 elastyczne oraz bardzo trwate. Wada niektérych z ich odmian jest tarcie
sprezyn stozkowych o metalowe elementy taczace.
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Rys. 10. Siatka sprezynowa materacowa do tapczanu 1 — drut stalowy whity w rame,
2 — skobel mocujacy drut, 3 — tancuszek taczacy (materacowy), 4 — drut taczacy,
5 — pierscien taczacy, 6 — sprezyna napinagjaca, 7 — sprezyna jednostozkowa,
8 —ramadrewniana[5, s. 202]

W celu zmnigjszania i wyciszania tarcia w miejscach faczenia sprezyn stosuje sig w tych
miejscach podkiadki z odpaddw cienkiej skory obuwniczej. Siatki tego rodzaju spotyka sie
obecnie bardzo rzadko, przewaznie w tapczanach dawnej konstrukcji, zwanych
higienicznymi.

Siatki ze sprezyn spiralnych sptaszczonych zalicza sie¢ rowniez do siatek tradycyjnych.
Ztozone sa one z jednego rodzaju sprezyn potaczonych haczykami z drutu i mocowanych do
ram metalowych zaczepami, co pokazane jest na rysunku 11. Siatki te wystepuja rowniez
rzadko w dawnego typu 16zkach. Sa one mnigj elastyczne od poprzednich, a trwatos¢ ich
zalezy w duzym stopniu od jakosci sprezyn oraz ich tacznikow.
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Rys. 11. Siatka ze sprezyn spiralnych sptaszczonych [5, s. 202]

Siatki ze sprezyn falistych (rys. 12) wystepuja najczesciel w siedziskach i oparciach
samochodowych oraz foteli, rzadziej krzeset. Zaleta podtoza z tych sprezyn jest bardzo prosta
budowa (jeden rodzaj sprezyn i dwa rodzaje elementow taczaco-mocujacych), duza trwatosé
oraz sosunkowo tatwe mocowanie i wymiana sprezyn, ktére sa zaoparzone w specjalne
blaszki, umozliwigjace mocowanie ich do ramy lub oskrzyni. W celu uzyskania bardzigj
sprezynujacego dziatania tego typu podioza taczy si¢ poszczegblne sprezyny miedzy soba
dodatkowo krotkimi sprezynkami pociagowymi.
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Rys. 12. Siatka ze sprezyn falistych na siedzisku fotdda 1 — rama drewniana siedziska,
2 — sprezyna falista, 3 — uchwyt sprezyn falistych, 4 — zszywka gtebokiego toczenia,

5 — haczyk z drutu, 6 — sprezyna napinajaca, 7 — haczyk, 8 — zszywka gtebokiego
toczenia[5, s. 203]

Siatki typu flex (rys. 13) stanowia obecnie, obok siatek ze sprezyn falistych, najczgscie)
produkowany w przemysle rodzaj podtoza elastycznego w uktadach tapicerskich.

Stosowane sa w  warstwach podtrzymujacych w  réznych rodzajach mebli
tapicerowanych. Stanowia one uktady haczykéw z drutu stalowego napicte na rame za
pomoca matych sprezyn cylindrycznych naciagowych (50-70 mm dtugosci i 12-18 mm
srednicy) i zaczepOw sprezyn, mocowanych do ram z rur stalowych lub ram drewnianych.
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Rys. 13. Siatkatypu flex napieta narame 16zkarozktadanego, fragment siatki [5, s. 204]

Formatki ze sprezyn dwustozkowych maja konstrukcje oparta na tradycyjnych
sprezynach dwustozkowych z drutu $rednicy 1,8-2,5 mm. Sprezyny te s3 potaczone ze soba
sprezyna cylindryczna o duzym skoku i matej srednicy zwoju. Sprezyna cylindryczna taczy
sprezyny dwustozkowe w poprzek zestawu w miejscach zetknigcia si¢ gornych i dolnych
zZwojéw sprezyn oraz wzdtuz gérnego i dolnego obwodu formatki.

Ten rodzg] formatek produkowanych w kraju juz w koncu lat piecdziesiatych mozna
uwaza¢ za pierwsza faze rozwoju konstrukcji potfabrykatéw sprezynowych. Stanowi obecnie
forme zanikajaca, zbyt materiatochtonna.

Formatki koszyczkowe (rys. 14) stosuje si¢ w meblach do siedzenia. Wykonuje si¢ je ze
sprezyn jednostozkowych osadzonych na tasmie stalowej przymocowanej do ramy siedziska
Przytwierdza si¢ je do ram siedziskowych w ten sposdb, by sprezyny, wystawaty ponad
powierzchnig ramy siedziskowej na wysokos¢ rowna 1/3 catkowitej wysokosci sprezyny
(rys. 15). Do faczenia sprezyn z tasma uzywa Si¢ metalowych spinaczy i tancuszkéw
przytwierdzonych do ramy. Dawniej do mocowania sprezyn uzywano pasow tapicerskich
widkienniczych, a zamiast fancuszkéw i spinaczy sznurka.

Sposdb faczenia tasm stalowych wiazacych sprezyny moze by¢ rozny i zalezy od liczby
sprezyn w formatce. Do zwigzania czterech lub pigciu sprezyn wystarczaja dwie tasmy
poprowadzone wzdtuz przekatnych ramy siedziska. Przy wigkszej liczbie sprezyn nalezy
zamocowaé przynajmniej trzy tasmy, rownolegle do szerokosci ramy siedziska (rys. 14 a,b).
Formatki wykonuje si¢ zwykle jako pigcio i dziewigciosprezynowe, ale w praktyce
rzemieslniczej sa rowniez znane i inne uktady sprezyn w tych formatkach.

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

Rys. 14.  Formatki koszyczkowe: &) pigciosprezynowe, b) dziewigci osprezynowe 1 — rama
siedziska, 2 — sprezyny stozkowe, 3 — tasma stotowa, 4 — tancuszki wiszace
[1, s 200]
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Rys. 15.  Formatka koszyczkowa [3, s. 191]

W przemystowych metodach produkcji stosuje si¢ sprezyny dwu i jednostozkowe oraz
formatki ze sprezyn walcowych typu szlarafia, atakze formatki typu bonnell ze sprezyn jedno
— 1 dwustozkowych. Wykorzystuje sie¢ je jako uklady sprezynujace w poduszkach
potaczonych ze stelazem trwale, naktadanych oraz w materacach.

Obecnie najbardziej rozpowszechnionym rodzajem formatek sprezynowych sa formatki
typu szlarafia (przerywanego plecenia). Stosuje si¢ je zardwno w tapicerstwie meblowym, jak
i w produkcji srodkéw transportowych (wagonach kolejowych, samochodach, samolotach,
okretach itp.) oraz innych wyrobach.

Formatki sprezynowe przerywanego plecenia typu szlarafia (rys. 16) wykonuje sig
z pojedynczych sprezyn cylindrycznych, wzajemnie ze soba splecionych i wzmocnionych
stalowa ramka krawedziowa, ksztalttujaca (rys. 17).

i

Rys. 16. Formatka sprezynowa typu szlarafia 1 — ramka krawedziowa, 2 — dwie sprezyny wal cowe
splecione, 3 — sprezyna pojedyncza, 4 — spinacz duzy, 5 — spinacz sredni, 6 — spinacz
maly, 7 — mostek wzmacnigjacy [5, s. 206]
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Spingiz

Rys. 17. Fragment formatki sprezynowej typu szlarafia [5, s. 206]

Wyrob szlarafii obejmuje kilka etapdw.

Produkcja sprezyn. Zwdj drutu o okreslonej grubosci umieszcza sie¢ w kotowrocie
zwijarki sprezyn, przeciagajac jego zewnetrzny koniec przez system krazkéw i rolek. Po
uruchomieniu zwijarki uktad krzywek zwija sprezyny, odcina i zawija konce wedtug
ustalonych wymiarow.

Podsawowe wymiary sprezyn uzywanych do wytwarzania takich formatek sa
nastepujace:

- $rednica zewngtrzna sprezyny D = 47-55 mm (ze stopniowaniem co 1 mm),

wysokos¢ zwoju (skok) sprezyn o srednicy zwojow 47-50 mm wynosi h = 27-31 mm,

asprezyny o srednicy 51-55 mm maja skok 32-36 mm,

wysokos¢ skrainych zewnetrznych zwojéw wynosi okoto 1/6 wysokosci zwoju

srodkowego,

skok zwoju zewngtrznego oczka konczacego sprezyne rowna si¢ 1/3 srednicy drutu,

z ktérego wykonano sprezyny,

zewngtrzny wymiar oczka okresla sig jako pieciokrotna srednice drutu,

catkowita wysokos¢ sprezyny zalezy od liczby zwojow (Sprezyny trzyzwojowe

80-105mm, spregzyny czterozwojowe 110-145mm, Sprezyny pigciozwojowe

135-180 mm, zawsze z 5 mm odstopniowaniem).

Sprezyny w formatce wykonuje si¢ z drutu stalowego sprezynowego, najczescie)
o srednicy 1,5 mm. Formatki te powinny mie¢ gorna i dolna ramke krawedziowa z tasmy
stalowej sprezynowej, zwilaszcza gdy ma by¢ uzywana w poduchach luznych (np. materace).
W formatkach mocowanych na state do drewnianych ram tapicerskich, mozna stosowa¢ dolna
ramke z drutu stalowego $rednicy 34 mm, a gérna z tasmy. W formatkach narazonych na
duze obciazenia, np. przeznaczonych do siedzisk foteli, kanap-tapczanéw, powinny by¢
wplatane dodatkowe sprezyny:

—  w naroznikach formatek,
— W zewngtrznych rzedach sprezyn, tuz przy ramce (wplata si¢ co druga sprezyne).

Splatanie formatek sprezynowych wykonuje si¢ recznie w specjalnych ramach
nastawnych. Dolna listwa ramy jest nieruchoma, gorna ruchoma w uktadzie pionowym, co
pozwala na splatanie formatek o réznych wymiarach. Splatanie sprezyn zaczyna si¢ od gornej
listwy, poznigj splata si¢ sprezyny wzdituz jednego boku z listwa dolna, a nastepnie reszta do
zamknigcia drugiego wolnego boku. Istnigje kilka typow formatek, ktore roznia si¢ liczba
sprezyn podwojnych wplecionych w sprezyny szeregdw zewnetrznych lub dodatkowo
wewngtrznych.

Sprezyny dostarcza si¢ na stanowiska splatania bezposrednio z maszyny do ich wyrobu.
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Gigcie ramek ksztalttujacych. Ramki ksztalttujace wykonuje si¢ z drutu lub tasmy stalowej
za pomoca urzadzen o napedzie recznym lub mechanicznym. Drut stosuje sie¢ gtéwnie do
produkcji matych formatek, gdyz w formatkach duzych ulega on tatwo odksztatceniom. Do
duzych formatek stosuje si¢ tasme stalowa.

Pierwsza czynnoscia jest przyciecie tasmy na diugos¢ odpowiadajaca obwodowi ramki
plus nadmiar na zaktadke. Z kolei przycigta tasme zagina si¢ czterokrotnie w miejscach
odmierzonych na specjalng listwie aparatu do gigcia, a nastepnie konce taczy metalowymi
skuwkami.

Laczenie taSmy w ramke. Zagicta tasme laczy siec w zamknigta ramke metalowymi
spinaczami, zamykanymi za pomoca urzadzenia o napedzie recznym, pneumatycznym lub
mechanicznym. Spinacz wklada si¢ do urzadzenia, w ktérym sa umieszczone natozone na
siebie koncoéwki ramki i zacisku. W ten sposodb obejmuje ono mocno obje koncowki ramki
tworzac nierozerwalna catos¢. Koncodwki ramki nalezy taczy¢ w odlegtosci ok. 200 mm od
narozy formatki po stronie uzytkowanej. Za pomoca tych samych spinaczy i urzadzen taczy
si¢ mostki wzmacnigjace, ktore wystepuja w formatkach o wigkszych wymiarach, szczegdlnie
diugich.

Laczenie sprezyn z ramka ksztattujaca. Spleciony uktad sprezynowy formuje si¢ przez
potaczenie go z ramkami ksztaltujacymi za pomoca spinaczy (rys. 18). Kazda formatka ma
dwie ramki potaczone z gornymi i dolnymi zwojami sprezyn zewnetrznych. Istnieje zasada,
ze taczy si¢ co druga sprezyne z ramka, a sprezyny naroznikowe w dwoéch miejscach.
Spinanie sprezyn z ramkami odbywa si¢ za pomoca spinarek recznych lub mechanicznych.
Wykonane ta metoda formatki poddaje si¢ kontroli technicznej, ktorej zadaniem jest
sprawdzenie wymiarOw uzytych materiatdw, jakosci wykonania i opakowania zgodnie
Z obowiazujaca norma.
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Rys. 18. Spinacze do Iaczenia tasm brzegowych ze zwojami sprezyn i taczenie koncowek tasm:
a) spinacze diugie do taczenia koncow tasm i mostkdw, b) spinacze krétkie do taczenia
tasm,c) spinacze do taczenia zwoju sprezyn z tasma, d) spinacze do faczenia sprezyn i tasm
na narozach, ei f) przyktady zastosowania spinaczy diugich przedstawionych na rysunku
a), g) zastosowanie spinaczy do taczenia zwoju sprezyny z tasma przedstawiony narysunku
) [3, s 185]
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Wymiary formatek sa zréznicowane i w zwiazku z tym dzieli sie je na trzy grupy
wymiarowe wedtug dituzszego ich boku: do 1000 mm dtugosci, 1001-1500 mm i 1501—
2000 mm. Formatki o szerokosci lub diugosci ponad 600 mm wzmacnia si¢ mostkami
ztaSmy stalowej, rozmieszczonymi systematycznie w stosunku do wymiarow bokow
w nastepujacej liczbie:

— do 1000 mm co najmnigj jeden mostek,
— do 1500 mm co najmnigj dwa mostki,
— do 2000 mm co najmnigj trzy mostki.

Wyréznia sie formatki z ramka ksztaltujaca z taSmy stalowe] grubosci 1,5 mm
i szerokosci 10 mm na dwoch ptaszczyznach oraz formatki z tasmy na ptaszczyznie gornej
i drutu grubosci 34 mm na ptaszczyznie dolnej formatki.

Jednakze formatki takie maja kilka powaznych wad:

— stosunkowo duza materiatochtonnose,

— ograniczonatrwatosc,

—  matasprezystosé uktadu,

— wydawanie dzwigkow przez sprezyny podczas ich obciazaniai odciazania,
— dosy¢ duzy cigzar warstwy sprezynujacey.

Chociaz dzigki szlarafii usprawniono technologi¢ tapicerowania mebli, to jednak
splatanie formatek z pojedynczych sprezyn nadal wykonuje sig recznie.

Materiatochtonnos¢ formatek typu szlarafia ma zwiazek z ich waga. Wszystkie sprezyny
Sa W nich potaczone zwojami, a wigc znajduja Si¢ obok siebie. Migdzy sprezynami nie ma
wolnych przestrzeni, takich jak w formatkach ze sprezyn pojedynczych wiazanych sznurem.

Sprezyny maja ksztalt cylindryczny i sa potaczone zwojami, z tego tez powodu w czasie
pracy nastepuje tarcie migdzy nimi. Obcigzanie i odciazanie sprezyn wywotuje gtosna prace
uktadu, co jest uznawane za duza wadg tego typu formatek.

Ocieranie si¢ zwojéw o siebie doprowadza w stosunkowo krétkim czasie do przerywania
sprezyn i wowczas caty uktad ulega deformacji. Jest to nastepna, bardzo powazna wada.

Poniewaz zwoje sprezyn maja jednakowa srednice, wigc podczas obciazania (sciskania)
nakladaja si¢ nasiebie, co sprawia, ze formatkatypu szlarafia staje si¢ mato elastyczna.

Wszystkie wady formatek typu szlarafia byty przyczyna poszukiwan |epszego
rozwiazania warstwy sprezynowej przeznaczonej do tapicerki wytwarzangj metodami
przemystowymi.

Formatki typu bonnell. Formatki te powszechnie stosowane w tapicerstwie maja
W przysztosci zastapi¢ catkowicie szlarafig. Formatki typu bonnell wykonywane ze sprezyn
dwustozkowych i maja sasiednie zwoje gérne i dolne potaczone sprezynami spiralnymi
2 (rys. 19). Pozogtate elementy, jak ramki ksztaltujace, taczniki i spinacze, sa takie same jak
w szlarafii.

&
~
&
C\

Rys. 19. Elementy formatki typu bonnell, 1 — sprezyny dwustozkowe, 2 — sprezyny spiraine[2, s. 172]
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Do produkgji sprezyn dwustozkowych uzywanych do wytwarzania formatek typu
bonnell, stosuje si¢ drut srednicy 1,6-2,5 mm, a niekiedy 3,3 mm. Grubos¢ drutu zalezy od
przeznaczenia formatki sprezynowej. W Polsce do produkcji formatek sprezynowych typu
bonnell do mebli tapicerowanych uzywa si¢ przewaznie drutu srednicy 2,0-2,2 mm,
asprezyny spiralne, taczace pojedyncze sprezyny w formatki, wykonuje sig z drutu o srednicy
1,4 mm. Omawiany rodzaj sprezyn dwustozkowych ma nastepujace wymiary:

—  $rednica najwigkszego zwoju 55-110 mm,

—  wysokos¢ sprezyny — 75-150 mm,

—  liczba zwojéw 4-8.

Sprezyny dwustozkowe uzywane do produkcji formatek typu bonnell poddaje si¢
obrébce cieplnegj dopiero po zwinieciu i obustronnym zawinieciu koncéw.

Sprezyny dwustozkowe o dowolnych srednicach i wymiarach produkuje si¢ na
zwijarkach sprezyn, ktore moga by¢ wyposazone takze w zwijarke koncow i urzadzenie do
odpuszczania powstatych naprezen. Konce sprezyn moga tez byé zawijane na oddzielnych
maszynach przeznaczonych do tego celu.

Sprezyny spiralne do faczenia sprezyn stozkowych wykonuje sig¢ na osobnej maszynie.
Mozna na nigf uzyska¢ sprezyny o dowolnych srednicach pocigte na okreslone odcinki.
W nowoczesnych urzadzeniach maszynata jest sprzezona z urzadzeniem do taczenia sprezyn
stozkowych sprezyna spiralna i zaginania jej koncow.

Potaczone elementy formatki (sprezyny) nalezy obramowaé za pomoca ramek
wykonanych z tasmy stalowej, ktére taczy si¢ z zewnetrznymi sprezynami za pomoca
skuwek. Przebiega to podobnie jak przy wykonywaniu szlarafii. Ramki taczy si¢ z kazda
sprezyna szeregu zewngtrznego, a sprezyny naroznikowe podwdjnie lub potréjnie (z dwoch
stron i na narozniku).

Ramki krawedziowe i mostki sa potaczone ze sprezynami dwustozkowymi spinaczami
ztasmy stalowe), takimi samymi jak w formatkach typu szlarafia Formatki bonnell maja
podobne zastosowanie jak szlarafiaw przemystowej produkcji wyrobdw tapicerowanych.

Norma, okreslajaca wspdlne wymagania techniczno-uzytkowe formatek typu bonnell,
przewiduje podziat zaleznie od konstrukcji na nastepujace rodzaje formatek:

— 2 gorna i dolna ramka krawedziowa — GD,

— zgo6rna ramka krawedziowa — G,

— zgo6rna ramka krawedziowa i osadzeniem — GO,

— zgo6rna ramka krawedziowa i mostkiem wzmacniajacym — GM,

— 2 gorna i dolna ramka krawedziowa oraz mostkiem — GDM.

Formatki typu bonnell s3 przeznaczone na duze powierzchnie tapicerowania, dla kanap,
tapczandw i wersalek. Ze wzgledu na duza elastycznos¢ tych formatek uzywa sie ich do
wyrobu mebli wysokiej jakosci.

W formatkach typu bonnell wazne jest, aby wezty (zakonczenia) sprezyn dwustozkowych
byty odpowiednio ustawione:

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

— jesli na szerokos¢ formatki sktada si¢ nieparzysta liczba rzeddw sprezyn, to wezty
sprezyn w rzedzie srodkowym powinny by¢ skierowane ku ramce krawedziowej lub do
srodka formatki, a w pozostatych rzedach tak samo jak w formatce o parzystej liczbie
rzedow.

Elementy sktadowe formatek trzeba wykonywaé¢ w sposob nie powodujacy uszkodzen
przylegajacych do nich luznych materiatow tapicerskich.

Omawiany typ formatki rézni si¢ pod wieloma wzgledami od szlarafii. Dwustozkowy
ksztalt sprezyn gwarantuje bardziej elastyczny uktad. Ustawienie sprezyn w odstgpach
wynoszacych 2040 mm w jednym kierunku, zmniejsza ich liczbg i eliminuje mozliwosé
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tarcia zwojow, co zapobiega szybkiemu zuzyciu formatek. Formatka typu bonnell jest lepsza
od szlarafii nie tylko pod wzgledem jakosci konstrukgcji, lecz takze mechanizacji wykonania.
Sprezyny zwijane na zwijarkach taczy si¢ w formatki w zautomatyzowanych splatarkach,
dzieki czemu wyeliminowano uciazliwa pracg reczna.

Do wytwarzania warstw sprezynujacych z woreczkOw sprezynowych uzywa sie sprezyn
0 ksztalcie cylindrycznym, wykonanych z drutu wysokigj jakosci srednicy 1,2-2,5 mm,
umieszczonych w woreczkach z mocnego ptétna lub inngj tkaniny tapicerskigj (rys. 20).

Rys. 20. Przygotowanie tkaniny i szycie woreczkéw do obciagania sprezyn [3, s. 189]

Woreczki wykonuje sie rowniez z tkanych pasdw tapicerskich. Do przygotowania takiego
woreczka potrzebny jest prostokat z tkaniny o szerokosci rOownej wysokosci sprezyn
i dlugosci odpowiadajacej obwodowi zwoju, a takze dwa krazki o srednicy zwojow,
z niewielkimi naddatkami na szew. Do jednego z koncdw zszytego prostokata przyszywa si¢
krazek-denko. Tak otrzymany woreczek naciaga si¢ na sprezyne i obszywa drugi koniec
z krazkiem. W ten sposob cata sprezyna jest pokryta tkanina (rys. 21). Po przygotowaniu
odpowiednigj liczby sprezyn sktadamy formatke o zadanych wymiarach i sznurem
tapicerskim zwiazujemy poszczegblne sprezyny, obejmujac drut zwojow gornych i dolnych.
Potaczone woreczki ze sprezynami zabezpiecza si¢ drutem lub pretem ksztattujacym, aby
zwigkszy¢ trwatos¢ formatki (rys. 22).

Rys. 21. Sprezyny obszyte woreczkami Rys. 22. Formatka woreczkowa ze
z tkaniny ptocienng [3, s. 190] wzmochieniem brzegowym z drutu [3, s. 190]

Inny sposdb obszywania sprezyn cylindrycznych polega na faczeniu nie pojedynczych
sprezyn, lecz catych zespotéw o diugosci réwnej diugosci formatki. W tym celu przykrawa
si¢ dwa pasy o0 szerokosci rownej wysokosci sprezyn i diugosci odpowiadajace] potowie
obwodu sprezyny pomnozonej przez liczbe sprezyn przewidzianych w formatce. Do ustalone)
w ten sposdb diugosci pasa z tkaniny dodaje sie naddatki (1-2 cm) na zszycie. Nastepnie
sktadajac obydwa pasy razem, zszywa si¢ je w migjscach odlegtych od siebie o potowe
diugosci obwodu sprezyny. Wycigte krazki o srednicy odpowiadajacej srednicy sprezyny
przyszywa si¢ do jednego konca przeszytych uprzednio pasow. W przygotowane w ten
sposdb  woreczki  wciska Sig  sprezyny i przyszywa krazki do drugiego konca
woreczkéw.Gotowe pasy ze sprezynami zestawia sie w formatke o okreslonych wymiarach,
po czym wiaze Si¢ sznurem tapicerskim dolne, a nastgpnie gérne zwoje sprezyn. Potaczone
i obciagnigte woreczkami sprezyny nalezy wzmocni¢ drutem przytwierdzonym do krawegdzi
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zapomoca sznura. Tego rodzaju formatki sprezynowe (przydatne w meblach tapicerowanych
wysokiej jakosci, takich jak: tapczany, lezanki czy tez kanapy-tapczany) sa bardzo
pracochtonne i obecnie rzadko wytwarza si¢ je przemystowymi, a nawet rzemiesiniczymi
metodami produkcji.

Rys. 23. Formatki woreczkowe [1, s. 199]

4.2.2. Pytania sprawdzajace

©CoNUR~WNE

Odpowiadajac na pytania, sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
Jakiego materiatu uzywa si¢ do produkcji sprezyn wiazanych sznurkami?

Jakiego materiatu uzywa si¢ do produkcji sprezyn do formatek sprezynowych?

Jakie 53 rodzaje sprezyn tapicerskich?

Jakiego materiatu uzywa si¢ do produkcji sprezyn stozkowych?

Jaka jest budowa i wiasciwosci sprezyn jedno — i dwustozkowych?

Jaka jest budowa i wiasciwosci sprezyn falistych?

Jaka jest budowa i wiasciwosci sprezyn walcowych formatowych?

Jaka jest budowa i zastosowanie sprezyn napinajacych?

Jaka jest budowa i zastosowanie sprezyn sptaszczonych?

. Jak 53 wykonane i do czego stuza uchwyty sprezyn falistych?

. Jak 53 wykonane haczyki do taczeniai napinania sprezyn?

. Jak jest wykonany i do czego stuzy drut sprezynowy (fasonowy)?

. Jak jest wykonana i do czego stuzy sprezynujaca tasma stalowa?

. Jak zabezpiecza sig¢ sprezyny i inny elementy sprezyste przed korozja?

. Jakie potfabrykaty tapicerskie nazywamy siatkami tapicerskimi?

. Jakiego rodzaju formatki sprezynowe sa stosowane w wyrobach tapicerowanych?
. Jak sa zbudowane tradycyjne siatki tapicerskie?

. Jak 53 Zbudowane siatki ze sprezyn spiralnych sptaszczonych?

. Jakie sa zalety siatek ze sprezyn falistych?

. Jakajest budowai zastosowanie siatek typu flex?

. Jaka jest budowa i zastosowanie formatek koszyczkowych?

. Jaka jest budowa i zastosowanie formatek typu szlarafia?

. Jakajest budowa i zastosowanie formatek typu bonnell?

. Jak sa wykonane i gdzie stosowane formatki woreczkowe?

. Jakie 53 r6znice pomiedzy formatka typu szlarafia i formatka typu bonnell?
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4.2.3. Cwiczenia

Cwiczenie 1

Na podstawie ogledzin réznego typu sprezyn okresl jakich metod uzyto do

zabezpieczeniaich przed korozja.

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:

1) dokona¢ analizy odpowiedniego fragmentu materiatu nauczania,

2) dokona¢ ogledzin prezentowanych sprezyn,

3) zanotowac cechy charakterystyczne powtok ochronnych,

4) dokona¢ poréwnaniawynikow obserwacji z wiadomosciami,

5) okreslic metody zabezpieczenia przed korozja zastosowane w prezentowanych
sprezynach,

6) poddac wyniki pracy ocenie nauczyciela,

7) zanotowa¢ uwagi | wnioski w zeszycie ¢wiczen.
Wyposazenie stanowiska pracy:

—  gprezyny tapicerskie roznego typu,

— notatnik,

—  przybory do pisania,

—  zeszyt ¢wiczen,

— poradnik ucznia,

— literatura prezentowanaw rozdziale 6 poradnika

Cwiczenie 2

Na podstawie préb i ogledzin formatek sprezynowych typu szlarafia i bonnell dokongj

ich oceny funkcjonalnosci, wskaz ich wady i zalety.

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:

dokona¢ analizy odpowiedniego fragmentu materiatu nauczania,

dokonat ogledzin prezentowanych formatek,

zanotowa¢ wszelkie uwagi i spostrzezenia dotyczace ich budowy i dziatania,
wyznaczy¢ roznice w budowie i dziataniu formatek,

zwrdci¢ uwage naich ciezar, funkcjonalnos¢ i materiatochtonnose,
przeanalizowa¢ wptyw wszystkich czynnikéw na funkcjonowanie formatek,
porowna¢ wszelkie uwagi i spostrzezenia,

dokona¢ oceny formatek na podstawie zebranych informacii,

uzasadni¢ swoja ocene konkretnymi wnioskami,

10) podda¢ wyniki pracy ocenie nauczyciela,
11) zanotowa¢ uwagi i wnioski w zeszycie ¢wiczen.

Wyposazenie stanowiska pracy:

formatkatypu szlarafiai bonnell (lub ich fragmenty),
notatnik,

przybory do pisania,

zeszyt ¢wiczen,

poradnik ucznia,

literatura prezentowana w rozdziale 6 poradnika
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Cwiczenie 3
Przygotuj recznie z tkaniny woreczki na obszycie zespotu sprezyn cylindrycznych do
zestawienia formatki woreczkowe.

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:
1) dokona¢ analizy odpowiedniego fragmentu materiatu nauczania,
2) zalozy¢ odziez ochronna,
3) dobra¢ narzedzia niezbedne do wykonania ¢wiczenia,
4) sprawdzi¢ stan i funkcjonowanie narzedzi,
5) dokona¢ pomiaru wysokosci i obwodu sprezyn,
6) obliczy¢ na podstawie pomiarow:
—  szerokos¢ pasa materiatu,
— dilugos¢ pasa materiatu,
— do ustalong] dtugosci pasa doda¢ 1-2 cm materialu na zszycie,
7) obliczy¢ ilos¢ materiatu niezbedna do wykonania ¢wiczenia:
— nakazdy przewidziany rzad formatek dwa pasy materiatu,
— nakazda sprezyne dwa krazki materiatu o $rednicy rownej srednicy sprezyny plus
naddatek na zszycie,
8) wycia¢ odpowiednia ilos¢ pasow i krazkow,
9) zlozy¢ obydwa pasy razem i zszy¢ je w migjscach odlegtych od siebie o potowg diugosci
obwodu sprezyny,
10) przyszy¢ krazki materiatu do jednego konca przeszytych pasow,
11) posprzata¢ stanowisko pracy i uporzadkowac narzgdzia,
12) podda¢ wykonana praceg ocenie nauczyciela,
13) zanotowa¢ uwagi i wnioski w zeszycie ¢wiczen.

Wyposazenie stanowiska pracy:
— materiat —tkanina,
— sprezynaformatowa,
— miarka krawiecka,
— suwmiarka,
— cyrkiel,
— katownik,
— igly tapicerskie,
— mocne nici lub szpagat,
— nozyce krawieckie,
— kredakrawiecka do trasowania tkanin,
—  przybory do pisania,
—  zeszyt ¢wiczen,
— notatnik,
— poradnik ucznia,
— literatura prezentowanaw rozdziale 6 poradnika
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4.2.4. Sprawdzian postepow

Czy potrafisz:
Tak Nie
1) wskaza¢ materiat uzywany do produkcji sprezyn wiazanych
sznurkami? O O
2) okreslic z jakiego materiatu produkuje si¢ sprezyny do formatek

sprezynowych? O O
3) wymieni¢ rodzaje sprezyn tapicerskich?
4) okreslic jakiego materialu uzywa sSie do produkcji Sprezyn

stozkowych? O 0
5) oméwi¢ budowe i wiasciwosci sprezyn jedno — i dwustozkowych? O O
6) ombwic¢ budowe i wiasciwosci sprezyn falistych? 0 O
7) ombwi¢ budowe i wiasciwosci sprezyn walcowych formatowych? 0 0
8) omowi¢ budowg i zastosowanie sprezyn napinajacych? 0 O
9) ombwi¢ budowe i zastosowanie sprezyn sptaszczonych? O O
10) wyjasni¢ jak sa wykonane i do czego stuza uchwyty sprezyn falistych? [ 0
11) wyjasni¢ jak sa wykonane haczyki do taczeniai napinania sprezyn? O O
12) wyjasni¢ jak jest wykonany i do czego stuzy drut sprezynowy

(fasonowy)?
13) opisa¢ budowe i zastosowanie sprezynujacej tasmy stalowej? O O
14) opisa¢ jak zabezpiecza si¢ sprezyny i inny elementy sprezyste przed

korozja? O O
15) wymieni¢ potfabrykaty tapicerskie nazywane siatkami tapicerskimi? O O
16) wymieni¢ formatki sprezynowe stosowane w wyrobach tapicerowanych? O O
17) opisa¢ budowe tradycyjnej siatki tapicerskiej? O O
18) opisa¢ budowe siatki ze sprezyn spiralnych sptaszczonych? O O
19) wskaza¢ zalety siatek ze sprezyn falistych? O 0
20) oméwi¢ budowe i zastosowanie siatek typu flex? O O
21) omowi¢ budowg i zastosowanie formatek koszyczkowych? 0 0
22) oméwi¢ budowe i zastosowanie formatek typu szlarafia? O O
23) omowi¢ budowg i zastosowanie formatek typu bonnell? 0 0
24) wyjasni¢ jak sa wykonane i gdzie stosowane formatki woreczkowe? O O
25) wskaza¢ roznice pomiedzy formatka typu szlarafia i formatka typu

bonnell? O O
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4.3. Okucia, mechanizmy, podzespoly i laczniki stosowane
w tapicer stwie

4.3.1. Material nauczania

Lacznikami nazywa si¢ proste wyroby metalowe do taczenia elementéw drewna, metali
i innych materiatbw w wyrobach o ztozonej konstrukcji. Do tacznikow stosowanych masowo
w meblarstwie naleza: gwozdzie, skobelki, wkrety, sruby, zszywki i spinacze. Niektére z nich
pokazano na (rys. 24).

a) 1)
i
| N
g mj
; <
L

Rys. 24. ELaczniki tapicerskie whijane lub wkrecane w drewno: a) gwézdz dtugi, b) gwézdz z duzym
tbem do mocowania pasdw, ¢ — €) gwozdzie do mocowania tkanin, f) skobel whijany,
g) trzpien do zabezpieczenia, h) skobel wkrecany, i) hak wkrecany, k +m) wkrety z réznymi
tbami [3, s. 112]

Laczniki wytwarza si¢ przewaznie z migkkig stali niskoweglowej, a przeznaczone do
bardzo twardego drewna — ze stali lepszej jakosci. Wiekszos¢ tacznikéw stosowanych
w meblarstwie i tapicerstwie ma powtoki antykorozyjne z metali kolorowych.

Sposrod wymienionych rodzajéw tacznikow dwa, tj. wkrety i sruby, wyrdzniaja si¢ duza
sita wigzania przy taczeniu elementéw. Sity wiazace wystepuja w nich na powierzchni gwintu
i nadolngj ptaszczyznie tha

W tapicerstwie wkrety i wkretustuza do taczenia elementéw konstrukcji nosnych oraz do
zamocowywania oku¢ i innych akcesoriow meblowych i tapicerskich. Gwozdzie, skoble,
zszywki i spinacze stosuje sie¢ natomiast do zamocowywania pasow tapicerskich, sprezyn,
taczenia elementéw sktadowych formatek sprezynowych oraz mocowania dekoracyjnych
materiatow pokryciowych.

Drobne elementy metalowe, stosowane przewaznie w tapicerstwie przemystowym,
spetnigja funkcje elementéw tacznikowych, mocujacych lub napinajacych. Wystepuja one
w metalowych elastycznych warstwach podtrzymujacych. Do elementéw tych zalicza sie
m.in.: uchwyty sprezyn falistych, haczyki i sprezynki napinajace.

Uchwyty sprezyn falistych sa wykonywane z tasmy stalowej zwykle o wymiarach:
szerokosci 15 mm, grubosci 1,0 mm. Uchwyty mocuje si¢ do ram tapicerskich zszywkami
gtebokiego ttoczenia, gwozdziami lub wkretami (rys. 25 a). Ostatnio stosuje si¢ do tego celu
gwozdzio-wkrety lub wkrety do whijania. Umozliwia to ewentualny demontaz za pomoca
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wykrecania, a nie wyciagania gwozdzi. Migedzy sprezyna a jegf uchwytem zaleca si¢
umieszcza¢ wkiladke z tkaniny lub tworzywa, by unikna¢ szelestu lub skrzypienia w czasie
uzytkowania.

Haczyki do taczenia i napinania sprezyn falistych lub sprezyn spiralnych sptaszczonych
w siatkach tapicerskich wykonuje si¢ z drutu stalowego srednicy 2,0-2,5 mm. W zaleznosci
od rodzaju i wielkosci siatek rozroznia si¢ haczyki krotkie, srednie i diugie.

a) % =

i
I

i

I

1
[l
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Rys. 25. Mocowanie sprezyn falistych: a) za posrednictwem uchwytéw z blachy, b) uchwyty
zdrutu[3, s 171]

Haczyki-skoble do mocowania do ram sprezynek napinagjacych w siatkach ze sprezyn
falistych wytwarza si¢ z drutu stalowego srednicy 2,8-3,0 mm (rys. 25 b).

Gwozdzie uzywane w tapicerstwie sa roznych rodzajéw i maja rézne ksztaity. Produkuje
Sig je z drutu lub tasmy stalowej przez odkuwanie na zimno. Wymiary gwozdzi okresla sig
dwiema liczbami, np. 18/22, z ktérych pierwsza oznacza grubos¢ 1,8 mm, druga dtugosé
22 mm. Do prac tapicerskich uzywa si¢ gwozdzi tapicerskich zaostrzonych i tapicerskich
cietych 12/12, 14/14, 16/16, 25/25, 25/30 i 28/30. Oprécz nich stosuje sie gwozdzie stolarskie
o matych zgrubionych gtéwkach, a wsréd nich druciaki stolarskie, gwozdzie z gtdwka
potkulista o wymiarach 10/13 do 40/40 oraz inne o wykonaniu specjalnym.

Gwozdzie ozdobne uzywane w tapicerstwie produkuje si¢ najczesciej z mosiadzu.
Gwozdzie te, zwane rowniez dekoracyjnymi, maja gtéwki gtadkie, wyttaczane i mtotkowane
o roznych wzorach i ksztaltach. Gtowki gwozdzi dekoracyjnych maja przewaznie znacznie
wigksze srednice od gtowek gwozdzi zwyktych.

Skobelki stuza do zamocowywania sprezyn, formatek lub drutéw wzmacniajacych do
ram drewnianych. Stosuje si¢ zwykle skobelki z drutu stalowego ocynkowane o wymiarach
25/25 lub 30/30.

Wkrety do drewna produkuje si¢ najczescigj ze stali weglowej ogblnego przeznaczenia
przez walcowanie. Cze$¢ wkretdw i $rub przeznaczona do wyrobdw wysokigj jakosci jest
wytwarzana z mosiadzu lub miedzi, a wkrety stalowe bardzo czesto sa mosiadzowane,
niklowane lub chromowane.

Wkrety do drewna maja specjalne nacigcie gwintu oraz ostre stozkowe zakonczenie. Ze
wzgledu na ksztalt tba rozroznia sie wkrety: z them szesciokatnym lub czworokatnym
(rys. 26 &, b, ¢) przystosowanym do wkrecania kluczem oraz z tbem stozkowym ptaskim,
stozkowym soczewkowym i kulistym(rys. 26 d, e, f) przystosowanym do wkrecania
wkretakiem.
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Rys. 26. Wkrety do drewna z réznymi tbami: a) szeSciokatnym, b) czworokatnym,
c) czworokatnym z Kolnierzem, d) stozkowym ptaskim, €) soczewkowym,
f) kulistym [5, s. 191]

Wymiary wkretéw ogolnego przeznaczenia sa bardzo zréznicowane i wynosza: srednica
tha 2,8-20,0 mm, dtugos¢ 6—200 mm, srednica czesci gwintowanej 1,6-8,0 mm, skok gwintu
0,6-4,5 mm. Jako dtugos¢ wkretdw z them szesciokatnym czworokatnym i kulistym nalezy
uwaza¢ diugos¢ ich trzpienia. We wkretach z tbem stozkowym dtugosé ich réwna sig
catkowitej dtugosci trzpienia z tbem.

Wkrety do drewna wystepuja w odmianach:

— K =2z gwintem naczesci diugosci trzpienia,
— D -z gwintem na calej dtugosci trzpienia,
— B —s$rednio doktadne,

— C-—zgrubre.

W konstrukcjach mebli tapicerowanych uzywa si¢ rowniez tacznikdw bezposrednio
wkrgcanych w drewno. Wkrety o nazwie handlowej confirmat s3 czgsto stosowane w
przemysle meblowym, gtdwnie do Iaczenia elementow konstrukcji skrzyniowej, mebli
rozktadanych i sktadanych z elementéw ptytowych. Przed ich wkreceniem nalezy najpierw
wykonat otwor w elemencie, o srednicy odpowiadajacej srednicy rdzeniawkretu i gtebokosci
nieco wigkszej od jego dtugosci. Nastepnie wkret wkreca sig w wywiercony otwoér na zadana
giebokos¢. W elemencie dokrecanym, na ktorym opiera sie teb sruby, nalezy wykona¢ otwor
o $rednicy nieco wiekszej od trzpienia tego wkretu. Jesli uzywa sie tradycyjnych wkretéw, to
nalezy wykona¢ otwér o srednicy poczatkowych zwojow i gltebokosci odpowiadajacej co
najmniegj potowie diugosci wkreta

W konstrukcjach mebli rozktadanych i sktadanych z elementéw ptytowych jest wskazane
stosowanie specjalnych wkretéw typu confirmat. Specjalna budowe tego typu wkretu oraz
przyktad potaczenia nim elementow ptytowych pokazano na (rys. 27).

Rys. 27.  Wkret specjalny typu confirmat do elementéw ptytowych (a) oraz
potaczenie eementow ptytowych tym wkretem (b) [5, s. 193]
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Powszechnie stosowane do taczenia elementéw pod katem prostym sa réwniez
wkretuwateczkowe. Wkretuz nakretkami z obu koncow moga byé uzywane do zespalania
elementéw utozonych réwnolegle wzgledem siebie. Do taczenia pod katem prostym uzywa
si¢ takze srub ze tbem wkrecanym od czota za pomoca klucza czotowego. Wkretuz them
soczewkowym maja szerokie zastosowanie w laczeniu podzespotéw metalowych
z drewnianymi.

Wkretustosuje sie we wspotczesnych meblach rozbieralnych, gietych i tapicerowanych
zarowno jako taczniki elementow konstrukcyjnych, jak i czgsci sktadowe oku¢ meblowych.
Wkretuzgrubne produkuje si¢ ze stali weglowej przez odkuwanie na zimno lub toczenie
(Srednio doktadne i doktadne). W meblarstwie stosuje si¢ przewaznie wkretusrednio doktadne
z gwintem metrycznym. W celu zabezpieczenia przed korozja czerni si¢ je lakierem (dot. srub
znajdujacych sie¢ w miejscach niewidocznych) lub powleka elektrolitycznie powtokami
z metali kolorowych.

Na rysunku 28 przedstawiono rézne rodzaje tacznikow srubowych. Laczniki te 53
uzywane do faczenia elementow ptytowych i graniakowych pod katem prostym. Wkret
ztbem owalnym ozdobnym (moze by¢ widoczna na zewnatrz) z nacicciem i nakretka
szesciokatna (rys. 28d) moze by¢ uzywana do mocowania oku¢ i innych elementéw. Wkret
z nakretka wateczkowa (rys. 28 b), zwana tez $ruba mtotkowa, stuzy do taczenia elementéw
pod katem prostym w konstrukcjach naroznych lub potkrzyzowych. Wkret z nakretkami
z obu koncéw (rys. 28c) moze by¢ uzywana do zespalania elementéw utozonych réwnolegle
wzgledem siebie. Do faczenia pod katem prostym uzywa si¢ srub z nakretka miotkowa
wkrecanych za pomoca klucza czotowego (rys. 28d). Wkrgtuz tbem soczewkowym (rys. 28e€)
maja szerokie zastosowanie w taczeniu podzespotéw metalowych z drewnianymi.

c} d) e)
Rys. 28. Sruby: a) z them owalnym, b) z nakretka wateczkowa, ¢) dwustronna z nakretkami

wiencowymi  okragtymi, d) z nakretka miotkowa z nacigciem, € z tbhem
soczewkowym wypuktym [4, s. 77]

Lby $rub moga by¢ szesciokatne, czworokatne, walcowe ptaskie itp. Nakrgtki srub maja
ksztalty przystosowane do przykrecania kluczem, a na potrzeby specjalne stosuje si¢ nakretki
motylkowe oraz walcowe z bocznym nacigciem — mtoteczkowe (rys. 29). Wkretuoznacza si¢
symbolem gwintu, srednica gwintu i dtugoscia trzpienia sruby. Na przyktad wkret o gwincie
metrycznym, srednicy 5 mm i dlugosci 50 mm ma symbol M 5x50.

Rys. 29.  Wkret rﬁetal owa z nakretka walcowa [5, s. 194]
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Zszywki metalowe stosuje sie masowo w tapicerstwie przemystowym. Dzieli si¢ je na
zszywki giebokiego i ptytkiego ttoczenia (rys. 30).

Rys. 30. Zszywki metalowe: a) gtebokiego ttoczenia, b) ptytkiego ttoczenia[5, s. 194]

Zszywki wytwarza Sig z drutu ze stali weglowsj, sa cynkowane lub miedziowane, sklejane
w pakiety; whija si¢ je w drewno zszywaczami pneumatycznymi, co umozliwia mechanizacje
wielu prac recznych. W zaleznosci od rodzaju i przeznaczenia zszywki maja rozne wymiary:
grubos¢ 0,5+1,5 mm, szerokos¢ 10-30 mm oraz wysokos¢ 1040 mm. Zszywki o duzych
wymiarach (np. 25x25mm) stosuje si¢ do garnirowania maty tapicerskiej, ao matych
wymiarach (np. 15x15 mm) do garnirowania materiatdw, m.in. formatki szczecinowej, wojtoku
lub pianki, zawinigtych naramke krawedziowa formatek sprezynowych.

Zszywki glcbokiego tloczenia stosuje sie do przybijania sprezyn, formatek
sprezynowych, pasow i potfabrykatow wysciotkowych do ram drewnianych. Zszywki
ptytkiego mocowania stuza do przybijania tkanin wewngtrznych i materiatéw pokryciowych
dekoracyjnych do ram poduch lub siedzisk mebli tapicerowanych.

Spinacze metalowe (rys. 31) stosuje si¢ W tapicerstwie przemystowym do taczenia ramek
krawedziowych metalowych i sprezyn z ramkami w formatkach sprezynowych typu szlarafia.
W zaleznosci od przeznaczenia i wymiarOw rozroznia si¢ spinacze:

— duze, o dlugosci 40 mm i grubosci 1,0 mm, do taczenia koncowek ramki krawedziowe,
— $rednie, o dlugosci 20 mm i grubosci 1,0 mm, do taczenia mostku wzmacniajacego

z ramka krawedziowa,

— mate, o dlugosci 10 mm i grubosci 0,5-0,8 mm, do faczenia sprezyn z ramka
krawedziowa.

| dentyczne spinacze stosuje si¢ w formatkach sprezynowych typu bonnell.

orrad g

s edy s

b b b

Rys. 31. RGzne rodzaje spinaczy (h — wysokosé¢ pétki, b — szerokosé, | — grubosé, g — grubosé
potki) [1, s. 200]

Do najczesciej stosowanych w tapicerstwie samochodowym tacznikow metalowych
naleza: nity, sruby, blachowkrety, podktadki ozdobne i niklowane, zatrzaski oraz elementy
mocujace obicia siedzen.

Nity tapicerskie stuza do wykonywania ztaczy nierozbieralnych. Ze wzgledu na ksztaity
nitbw oraz sposdb nitowania rozréznia si¢ nastepujace rodzaje nitbw wystepujacych w tych
zlaczach: nity z tbem kulistym, z tbem ptaskim, z them soczewkowym niskim, z tbem
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soczewkowym, z tbem grzybkowym, drazone z tbem ptaskim, drazone z tbem grzybkowym,
crescant z tbem grzybkowym i rozcigciem oraz grzybkowe specjalne z nasadka. Rdzne
rodzaje nitdw pokazane na (rys. 32).

¢ 7l

ol e

g -y
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Rys. 32.  Rodzaje nitéw stosowanych w tapicerstwie samochodowym: a) z tbem kulistym,
b) z tbem ptaskim,c) z them soczewkowym niskim, d) z tbem soczewkowym,
€) z them grzybkowym, f) drazony z tbem ptaskim, g) drazony z tbem grzybkowym,
h) i i) dwie odmiany nitu crescant, j) nit grzybkowy specjalny [5, s. 196]

Z¥acza rozhieralne wykonuje sie za pomoca tacznikéw gwintowanych tj. srub, nakretek
i blachowkretow z reguty niklowanych lub chromowanych. Najczesciej sa stosowane w nich
gwinty metryczne, a tby srub maja zwykle ksztaitt soczewkowy, walcowy lub kulisty, rzadziej
stozkowy i szesciokatny.

Blachowkrety, czyli wkrety samogwintujace do blach jako elementy ztacza sa stosowane
w tapicerstwie samochodowym czescigj niz sruby. Maja one specjalny gwint na catej dtugosci
trzpienia, ktory wkrecony w gtadki otwoér gwintuje go. Moga by¢ wkrecane w gtadkie otwory
w blasze, ptytach pilsniowych i twardych materiatach z tworzyw sztucznych.

Blachowkrety maja zakonczenie tepe i ostre. W tapicerstwie zaleca si¢ stosowanie
blachowkretow z zakonczeniem ostrym, gdyz tatwiej nim trafi¢ do otworu w taczonym
materiale. Typowe potaczenia blachowkretami pokazano na (rys. 33).
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Rys. 33. Typowe potaczenia blachowkretami, a — potaczenie blachowkretem ze them stozkowym
z podktadka, b— potaczenie blachowkretem ze tbem kulistym, ¢ — potaczenie
blachowkretem z them wal cowym, d — potaczenie blachowkretem z tbem wal cowym do
plastikowej spinki z otworem walcowym [5, s. 197]

Podktadki tapicerskie stosuje si¢ do potaczen rozbieralnych. Podktadki te, zwykle
ozdobne, stuza do zabezpieczenia powierzchni taczonych materialdw przed scieraniem
i zgniataniem oraz zabezpieczaja ztacza przed okrgcaniem si¢. W zaleznosci od potrzeby
stosuje si¢ podkiadki wklgste, ptaskie, sprezyste 1 zabkowane. Przyktady ozdobnych
podkiadek tapicerskich pokazano na (rys. 34).
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a)

Rys. 34. Ozdobne podktadki tapicerskie (przekroje): a) do ptatow pokrytych folia,
b) do twardych ptatéw ptyty pilsniowej lub tworzywa sztucznego [5, s. 197]

Wykonujac szkielety siedzen samochodowych stosuje si¢ r6znego rodzaju spinki stalowe,
mocujace ze soba druty szkieletowe, tasmy i sprezyny. Do mocowania obi¢ siedzen stuza
zszywkKi, spinacze tapicerskie i spinki z drutu typu C (rys. 35).

Rys. 35. Typowe przyktady elementdw mocujacych obicia siedzen: a) zszywki,
b) spinacze tapicerskie, ¢) spinki z drutu typu C [5, s. 197]

Do wykonania wyrobu tapicerskiego niezbedne sa réznego rodzaju okucia, taczniki,
a nawet gotowe metalowe podzespoty.

Wigkszos¢ oku¢ meblowych jest produkowana ze stali. Wszystkie elementy okué
meblowych ze stali musza mie¢ powtoki ochronne galwaniczne lub tlenowe z wyjatkiem
tych, gdzie dopuszcza si¢ powloki lakierowane. Okucia stalowe zewngtrzne sa czesto
niklowane i chromowane. Niektére rodzaje oku¢ maja czes¢ elementbw z mosiadzu lub
tworzyw sztucznych. Okucia wewnetrzne (np. podnosniki do tapczanéw i kanap) maja
zwykle ochronne powtoki lakierowe.

Okucia do mebli tapicerowanych zalicza si¢ do taczacych, ustalajacych i ochronnych.

Do meblowych oku¢ taczacych zalicza si¢: zawiasy, ztacza, zaczepy i wzmacniacze.
Zawiasy sa produkowane gtéwnie z blach i ptaskownikéw ze stali ogdlnego przeznaczenia
oraz tworzyw sztucznych; natomiast pozostate rodzaje oku¢ taczacych produkuje si¢ z blach,
drutow, ptaskownikow i katownikdéw wykonanych ze stali konstrukcyjnej.

W tapicerstwie meblowym zawiasy sa stosowane w wyrobach wieloczgsciowych, np.
dwufunkcyjnych jak kanapy rozktadane i fotele rozktadane, oraz w tapczanach. W zaleznosci
od konstrukgji tych mebli i od sposobu ich rozktadania maja w nich zastosowanie zawiasy
zwykte, tasmowe, przegubowe itd. Zawiasy zabezpiecza si¢ przed korozja poprzez
oksydowanie, miedziowanie, niklowanie, mosiadzowanie itp. Dobierajac rodzaje i odmiany
oku¢ do tych mebli nalezy uwzgledni¢ przede wszystkim ich wytrzymatosc, trwatose,
funkcjonalnos¢ i estetyke. Rézne typy zawiasow prezentuje (rys. 36).
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Rys. 36. Zawias meblowe: a) zwykte, b) tasmowe, d) zotedziowe, C) i €) czopowe,
f) nozycowe, g) przegubowe [1, s. 204]

Rozrézniamy zawiasy roziaczne i nieroziaczne. Zawiasy roziaczne umozliwiaja
roztaczanie okutych juz elementéw przez zdjecie zawiasdw z czopdw. Do poszczeg6lnych
rozwiazan konstrukcyjnych wyrobow stosuje si¢ odpowiednie zawiasy.

Zlacza sa uzywane do taczenia elementdéw i zespotdw mebli, gtdwnie rozbieralnych.
Naleza do nich réznego rodzaju ztacza srubowe, np. wpuszczane i naktadane, dzwigniowe,
katowe, zaczepowe, klinowe. Ziacza srubowe wykazuja najwigcej odmian wystepujacych
w wielu konstrukcjach mebli.

Wsrod ztaczy wyrdznia sie zlacza katowe roziaczne i state, mocowane na powierzchni
elementéw lub wpuszczane. Magja one rowniez szerokie zastosowanie we wszystkich rodzajach
mebli tapicerowanych, tj. krzestach, fotelach, kanapach, wersalkach, tapczanach oraz t6zkach.

Odrebna i bardziej ztozona konstrukcje oku¢ taczacych stanowia podnosniki poduch
tapczanowych (rys. 37, rys. 38) oraz podnosniki do kanap rozktadanych (rys. 39). Spetniaja
one funkcje taczenia poduch z oskrzynia oraz utatwiaja jej podnoszenie i dostep do skrzyni
lub schowka na posciel.
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Rys. 37. Podnosnik tapczanowy [1, s. 205]
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Rys. 38.  Podnosnik poduch tapczanu [5, s. 199]

Rys. 39. Podnosnik poduchy kanapy rozktadang [5, s. 200]

Podnosniki — to r6znego rodzaju automaty sprezynowe lub bezsprezynowe, wykonane
zmetali duzej wytrzymatosci. Stosowane sa w wieloczgsciowych i wielofunkcyjnych
meblach do lezenia i siedzenia. Podnosniki sprezynowe pozwalaja na potaczenie dwoch
poduch ze soba i zespolenie ich ze skrzynia.

Na rysunkach 40 i 41 przedstawiono typowe okucia do mocowania poduch. Jak wida¢
okucia te sa réznie skonstruowane. Pierwsze z nich dziata na zasadzie dzwigni wykonanej
z ptaskich pretow metalowych, taczonych przegubowo i wspomaganych przez sprezyny
(rys. 40 @) lub taczonych obrotowo (rys. 40 b), a drugie (rys. 41) dziata na zasadzie zapadki.
Trzeci rodza] okuc (rys. 42) stuzy do taczenialezysk wieloczgsciowych oraz do zespalaniaich
z konstrukcja nosna mebla.

Rys. 40. Okucia do mocowania poduch: a) podnosnik sprezynowy, b) okucia do taczenia
obrotowego [3, s. 154]

Rys. 41. Okucia do mocowania poduch w wersalkach — automat zapadkowy [3, s. 154]
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Rys. 42.  Okucie do taczenia poduch trzyczesciowych [3, s. 154]
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Rys. 43.  Odmiany ztaczy zaczepowych do elementow t6zek [5, s. 200]

Podnosniki przytwierdza si¢ do ram i skrzyn za pomoca wkretow lub srub.

Zlacza zaczepowe o prostgl konstrukcji z ptaskownikéw stalowych znajduja gtownie
zastosowanie w konstrukcji 16zek meblowych sktadanych (rys. 43).

Przyktady zastosowania podnosnikow prezentuja (rys. 44, 45, 46, 47).

a)

Rys. 44. Sposob mocowania oraz dziatanie podnosnikéw sprezynowych do poduch i skrzyni
tapczandw jednoosobowych: a) poducha opuszczona, b) poducha podniesiona[3, s. 147]

a)
I
(T,

Rys. 45.. Spos6b mocowania oraz dziatanie podnos$nikéw dwusprezynowych do poduch
i skrzyni w tapczanie dwuosobowym: a) poducha opuszczona, b) poducha
podniesiona[3, s. 147]
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Rys. 46. Zamocowanie automatéw zapadkowych do poduch i skrzyni wersalki: a) uktad
zapadkowy dzwigni, gdy wersalka jest ztozona i stuzy do siedzenia, b) uktad
dzwigni zapadkowej po roztozeniu poduchy stanowiacej oparcie [3, s. 148]

Rys. 47. Zamocowanie i dzialanie okucia, stuzacego do zespolenia trzyczesciowe poduchy
w kanapierozktadang: a) przed roztozeniem, b) po roztozeniu [3, s. 150]

Ztacza, zaczepy 1 wzmacniacze s3 wykonywane najczgsciel ze stali konstrukcyjnej.
Materiatem wyjsciowym do ich wyrobu sa blachy, druty, ptaskowniki i katowniki.

Wzmacniacze katowe i krawedziowe przewaznie z ptaskownikow stalowych sa uzywane
do elementéw i podzespotow mebli, jak np. krzeset, foteli, oskrzyn tapczandw.

Okucia ochronne i ustalajace spetniaja funkcje utrzymywania niektérych elementéw
meblowych w okreslonym potozeniu, ograniczania ruchu elementéw do pewnego potozenia
lub zabezpieczenia elementow przed uszkodzeniem ewentualnie zniszczeniem. Do okué
ustalgjacych zalicza si¢ m.in.: podporki, podtrzymywacze, odboje i ostony.

Odboje stuza jako ograniczniki, np. podczas otwierania drzwi szaf, ustalania potozenia
(kata nachylenia) opar¢ kanap i niektorych typdw foteli rozktadanych. Odboje stosowane
w tapicerstwie sa ze stali i czesto maja otoczki z tworzyw sztucznych.

Do oston zalicza sig¢ m.in. slizgacze meblowe ze stalowej, mosiadzowej lub niklowane
blachy, stuzace do wbijania w nogi stotéw, stolikdw, krzeset i foteli. Slizgacze maja
nastgpujace srednice: 17, 20, 25 i 33 mm. Do krzeset i foteli stosuje si¢ slizgacze z blachy
z zamocowanym krazkiem filcu od strony styku z podtoga.

W meblach tapicerowanych np. kanapach rozktadanych i fotelach) stosuje si¢ slizgacze
tworzywowe okragte i prostokatne, z bolcami do wciskaniaw gniazda.

Wiele mebli tapicerowanych jest zakonczonych kétkami lub rolkami utatwiajacymi
przemieszczanie. Na rysunku 48 pokazano kilka rodzajow kotek do foteli. Konstrukcja tych
detali jest progtai nie nastreczatrudnosci podczas montazu.

Powierzchnia styku kétka lub rolki z podioga jest nazywana powierzchnia bieznikowa.
Powierzchnia ta powinna by¢ gtadka. Czgsto jest pokryta tworzywem, co chroni przed
zniszczeniem podtogi lub parkietu.
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Rys. 48.  Koétka mocowane do podstawy foteli, lezanek i kanap [3, s. 154]

Do podpierania mebli stosuje si¢ rowniez inne rodzaje rolek, kotek lub slizgaczy, dziegki
ktorym mozna przesuwa¢ meble lub ich podzespoty bez niebezpieczenstwa zarysowania
podiogi (rys. 49). Charakteryzuja si¢ one nie tylko duza trwatoscia i funkcjonalnoscia, lecz
takze walorami estetycznymi.

Rys. 49. Okucia, dzieki ktérym mozna przesuwa¢ meble bez zarysowania podtogi:a)
kotko, b) i c) §lizgacze, d) noga z kétkiem [3, s. 155]

Okucia i podnosniki mocuje si¢ do poduch po zakonczeniu prac tapicerskich. Do tego
celu uzywa si¢ szablondéw, wedtug ktorych wykonuje si¢ otwory i wkretmi lub wkretami
przykreca sie okucia do ramiakéw ramy. Podnosniki mocuje sie¢ do skrzyni, po uprzednim
wyznaczeniu ich migjsc. Do ramy przytwierdza si¢ blachy zaczepowe wsuwowe. Operacje te
nie naleza do zbyt trudnych i ich szczegétowe omawianie nie jest konieczne.

Rys. 50. Metalowe wsporniki do ram tapicerskich (diuzsze do ram tapczanowych,
akrotsze do ram w wersalkach) [3, s. 111]

Specyficznym okuciem mebli tapicerowanych sa rozpory do ram. Na rysunku
50 pokazano dwa rodzaje rozpér do ram. Diuzsze rozpory przeznaczone Sa do taczenia ram
ptaskich, uzywanych do tapczanéw dwuosobowych. Do wzmocnienia ram kasetonowych
uzywa sie krétszych rozpér. Rozpory te zastepuja we wspomnianych ramach ramiaki
poprzeczne srodkowe. Stosuje si¢ je do mocowania podtozy elastycznych lub sprezynowych,
gtownie siatki czy tez sprezyn sptaszczonych taczonych haczykami. Podtoze sprezynujace
pod obciazeniem ugina si¢ i opiera na ramiakach srodkowych, o ile sa one wykonane
zdrewna, podobnie jak ramiaki wzdiuzne ramy. Stwarza to pewne niedogodnosci dla
lezacego (uciski w plecy) lub tez powstge zjawisko ,dobijania tapicerki” do podioza
Zastosowanie rozpér metalowych (pokazanych na rys. 53), przykrecanych do zewnetrznej
powierzchni ramiakdw, wygigta strona w dot, chroni przed powyzszymi skutkami. Nie zaleca
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Si¢ stosowania owych rozpér w razie mocowania do ram pasow parcianych, gdyz sity
napinajace pasy, powoduja skrecanie ramiakow wzdtuznych.

Okucia uchwytowe dosuje si¢ szeroko w produkcji mebli. Naleza tu klamki, gatki

i uchwyty. Maja one rézne ksztalty, kolory i sa obecnie wykonywane najczgsciej w potaczeniu
metal-drewno, metal-tworzywa sztuczne lub metal-modyfikowane tworzywa naturalne.

4.3.2. Pytania sprawdzajace

CoNoou~wWNE

Odpowiadajac na pytania, sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
Jakie elementy metalowe nazywamy tacznikami?

Jakie faczniki stosuje si¢ masowo w meblarstwie?

Jak zabezpieczona jest przed korozja wiekszos¢ tacznikbéw?

Jakie taczniki wyroznigja Sie Sita taczenia elementéw?

Jaki materiat jest uzywany do produkcji tapicerskich gwozdzi ozdobnych?

Jakie wkrety stosuje si¢ do taczenia elementow ptytowych?

Jakie ngjczescig) wkretustosuje sig w meblarstwie?

Jaki materiat stuzy do wyrobu srub?

Jakie jest znaczenie opisu wkrgtuM5x25?

. Jakie jest zastosowanie zszywek i spinaczy metalowych?

. Jakie materiaty stuza do wyrobu zszywek i spinaczy?

. Jak dziela si¢ spinacze metalowe?

. Jakie taczniki sa ngjczescie) stosowane w tapicerstwie samochodowym?
. Jakie Iaczniki stuza do wykonywania ztaczy rozbieralnych?

. Jakie grupy oku¢ stosuje si¢ w meblach?

. Jakie znasz meblowe okucia taczace?

. Jakie zlacza z elementow metalowych stosuje si¢ w meblach?
. Jakie elementy zalicza si¢ do oku¢ ustalgjacych?

. Jakie znasz typy podnosnikéw meblowych?

. Jak dokonuje si¢ montazu oku¢ i podnosnikow?

4.3.3. Cwiczenia

Cwiczenie 1

Dokongj taczenia elementéw konstrukcji skrzyniowej za pomoca wkretu o nazwie handlowe)

,econfirmat”.

1)
2)
3)
4)
5)
6)

7)
8)
9)

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:

dokona¢ analizy odpowiedniego fragmentu materiatu nauczania,
zalozy¢ odziez ochronna,

zorganizowa¢ stanowisko pracy do wykonania ¢wiczenia,
zapoznact Si¢ z instrukcja bhp podczas wierceniaw drewnie,
zapoznac si¢ z instrukcja obstugi wiertarki,

sprawdzi¢ stan techniczny wiertarki: stan  przewodu zasilgjacego, Sprawnosé
wytacznikOw, stan oston czesci ruchomych,

dokona¢ prébnego uruchomienia wiertarki,

dokona¢ pomiar6w sruby: srednicy rdzenia i diugosci sruby,
dobra¢ wiertto o srednicy réwnej srednicy rdzenia $ruby,

10) wytrasowat w elementach miejsca wiercenia otworow,
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11) umiesci¢ element obrabiany w uchwycie,

12) ustawi¢ parametry pracy wiertarki: gigbokos¢ otworu za pomoca ogranicznika i obroty
wrzeciona,

13) wywierci¢ otwor o gigbokosci nieco wigkszej niz diugos¢ wkretu w elemencie do ktérego
bedzie dokrecany inny element,

14) dobrac¢ wiertto o srednicy nieco wigkszej niz trzpien sruby,

15) wywierci¢ otwor w elemencie dokrecanym,

16) wytaczy¢ urzadzenia mechaniczne

17) wkreci¢ srube zespalajac oba elementy,

18) posprzata¢ stanowisko pracy i uporzadkowac narzgdzia,

19) rozgtosi¢ nauczycielowi gotowosé do prezentacji i oceny wykonanej pracy,

20) zanotowa¢ uwagi i wnioski w zeszycie do ¢wiczen.

Wyposazenie stanowiska pracy:
— elementy taczone,
—  wkret typu ,,confirmat”,
— wiertarka elektryczna lub wiertarka rgczna,
— wiertlado drewna o r6znej srednicy,
—  wkregtak ptaski lub krzyzowy,
— narzedzia pomiarowe: miarka stolarska sktadana, katownik, suwmiarka,
—  ofdwek stolarski,
— instrukcja obstugi wiertarki,
— zeszyt do ¢wiczen,
—  przybory do pisania,
—  poradnik ucznia,
— literatura z rozdziatu 6.

Cwiczenie 2
Dobierz taczniki i za ich pomoca przymocuj do ramiaka ramy sprezyne falista
zakonczona uchwytem metalowym.

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:
1) dokona¢ analizy odpowiedniego fragmentu materiatu nauczania,
2) zalozy¢ odziez ochronna,
3) dobrac¢ tacznik odpowiedni do mocowania uchwytéw sprezyn falistych,
4) dobra¢ narzedzia do wykonania operaci,
5) umiesci¢ wkiadke migdzy sprezyna a uchwytem,
6) przymocowaé sprezyne do ramiaka ramy,
7) posprzata¢ stanowisko pracy i uporzadkowaé narzedzia,
8) zgtosi¢ nauczycielowi gotowos¢ do prezentaci i oceny wykonanej pracy,
9) zanotowa¢ uwagi i wnioski w zeszycie ¢wiczen.

Wyposazenie stanowiska pracy:
— sprezynafalista,
—  uchwyt metalowy mocujacy,
—  rb6znego typu taczniki,
—  r6znego typu wkretaki reczne,
—  przybory do pisania,
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—  zeszyt ¢wiczen,
— poradnik ucznia,
— literatura prezentowanaw rozdziale 6 poradnika

Cwiczenie 3
Dokonaj montazu podnosnika meblowego przy uzyciu wkretow i szablonu.

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:

1) dokona¢ analizy odpowiedniego fragmentu materiatu nauczania,

2) zalozy¢ odziez ochronna,

3) dobrac taczniki odpowiednie do wykonania ¢wiczenia,

4) dobra¢ narz¢dzia niezbedne do wykonania ¢wiczenia,

5) zapoznat si¢ z instrukcja obstugi wiertarki reczngj,

6) sprawdzi¢ stan techniczny wiertarki a szczeg6lnie przewodu zasilajacego,

7) wyznaczy¢, za pomoca szablonu, miejsca nawkrety mocujace podnosnik do skrzyni,

8) wyznaczy¢, za pomoca szablonu, miejsca na wkrety mocujace do ramy blachy
zaczepowe,

9) dobra¢ wiertta do wywiercenia otworéw pod wkrety,

10) wywierci¢ otwory i wytaczy¢ wiertarke,

11) zapomoca wkretow przymocowac podnosnik i blachy zaczepowe,

12) posprzata¢ stanowisko pracy i uporzadkowac narzgdzia,

13) zgtosi¢ nauczycielowi gotowos¢ do prezentacji i oceny wykonanej pracy,

14) zanotowa¢ uwagi i wnioski w zeszycie ¢wiczen.

Wyposazenie stanowiska pracy:
— wiertarka elektryczna,
— wiertlado drewna,
— instrukcja obstugi wiertarki,
—  wkretaki reczne réznego typu,
— wkrety do drewnaréznego typu,
—  oldéwek stolarski,
— miarka stolarska,
—  katownik,
— notatnik,
—  przybory do pisania,
—  zeszyt ¢wiczen,
— poradnik ucznia,
— literatura prezentowanaw rozdziale 6 poradnika
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4.3.4. Sprawdzian postepow

Czy potrafisz:

1)
2)
3)
4)
5)

6)

7)

8)

9)

10)
11)
12)
13)
14)
15)
16)
17)
18)
19)
20)

wymieni¢ elementy metalowe nazywane tacznikami?

wskaza¢ taczniki stosowane masowo w meblarstwie?

wyjasni¢ jak zabezpieczona jest przed korozja wiekszosé tacznikdw?
wskaza¢ taczniki wyrézniagjace si¢ Sita taczenia elementéw?
scharakteryzowa¢ materialy uzywane do produkcji tapicerskich
gwozdzi ozdobnych?

opisa¢ wkrety stosowane do faczenia elementéw ptytowych?
wskaza¢ wkretunajczescigj stosowane w meblarstwie?
scharakteryzowa¢ materiat stuzacy do wyrobu srub?

wyjasni¢ znaczenie opisu wkretuM 5x257?

okresli¢ zastosowanie zszywek i spinaczy metalowych?
scharakteryzowa¢ materiaty stuzace do wyrobu zszywek i spinaczy?
okresli¢ jak dziela sie spinacze metalowe?

wymieni¢ taczniki ngjczescigl stosowane w tgpicerstwie samochodowym?
wymieni¢ faczniki stuzace do wykonywania ztaczy rozbieralnych?
wymieni¢ jakie grupy oku¢ stosuje si¢ w meblach?

wskaza¢ meblowe okucia taczace?

wymieni¢ ztacza z elementéw metalowych stosowane w meblach?
wymieni¢ elementy zaliczane do oku¢ ustalgjacych?

wymieni¢ typy podnosnikdw meblowych?

opisa¢ proces montazu oku¢ i podnosnikéw meblowych?

DDDD;

R A O A O
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o
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5. SPRAWDZIAN OSIAGNIEC
INSTRUKCJA DLA UCZNIA

1. Przeczytaj uwaznie instrukcje.

2. Podpisz imieniem i nazwiskiem kartg odpowiedzi.

3. Zapozngj si¢ z zestawem zadan testowych.

4. Test zawiera 20 zadan. Do kazdego zadania dotaczone sa 4 mozliwosci odpowiedzi.
Tylko jednajest prawidiowa

5. Udziela] odpowiedzi na zataczonej karcie odpowiedzi, stawigjac w odpowiednigj rubryce
znak X.

6. W przypadku pomyiki nalezy biledna odpowiedz zaznaczy¢ kotkiem, a nastepnie
ponownie zakresli¢ odpowiedz prawidtowsa.

7. Pracuj samodzielnie, bo tylko wtedy bedziesz miat satysfakcje z wykonanego zadania.

8. Jesli udzielenie odpowiedzi bedzie Ci sprawiato trudnos¢, wtedy oditoz jego rozwiazanie
na pozniej i wré¢ do niego, gdy zostanie Ci wolny czas. Trudnosci moga przysporzy¢ Ci
zadania: 4, 6, 7, 8, 11, 13 gdyz sa one na poziomie trudniejszym niz pozostate.

9. Narozwiazanie testu masz 60 minut.

Powodzenial
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ZESTAW ZADAN TESTOWYCH

1.

Metale sa

a) mineratami.

b) zwiazkami chemicznymi.
C) pierwiastkami.

d) kopalinami.

Stopy metali uzyskuje si¢ w trakcie

a) laczeniasie sktadnikdw w stanie ciektym.
b) reakcji chemicznej.

c) skuwania sktadnikow.

d) reakcji elektrolizy.

Kowalnos¢ metali i stopdw jest ich wiasciwoscia
a) chemiczna.

b) fizyczna.

C) mechaniczna.

d) technologiczna.

Surowcem wyjsciowym do produkcji stali jest
a) suréwkaszara.

b) suréwka biata.

c) zeliwo.

d) zelazo.

Cecha metali kolorowych i ich stopow szczegdlnie ceniona w meblarstwie jest
a) Sprezystosc.

b) twardosc¢.

C) wytrzymalosc.

d) odpornos¢ nakorozje.

Wyroby hutnicze ze stali metali niezelaznych i ich stopéw rzadko produkuje si¢ poprzez
a) walcowanie nazimno.

b) walcowanie na goraco.

c) odlewanie.

d) ciagnienie.

Profilowanymi wyrobami hutniczymi rzadko stosowanymi w tapicerstwie sa
a) dwuteowniki.

b) teowniki.

c) katowniki.

d) prety.

Powszechnie do ochrony metali przed korozja stuzy
a) braz.

b) nikiel.

c) zioto.

d) dural.
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9. Przedstawiona narysunku sprezynato sprezyna
a) jednostozkowa
b) spiralna sptaszczona ‘4
c) walcowa formatowa.

d) napingjaca.

|

10. Maksymalna srednica drutu uzywanego do produkcji sprezyn falistych wynosi
a 2mm.
b) 3,5mm.
c) 45mm.
d 3mm.

11. W podnosnikach poduch tapczanéw stosuje sie sprezyny
a) jednostozkowe.
b) spiralne sptaszczone.
c) dwustozkowe.

d) napinajace.

12. Elementem napingjacym w siatkach typu flex sa
a) haczyki z drutu stalowego.
b) mate sprezyny cylindryczne.
C) Sprezyny spiralne sptaszczone.
d) sprezyny faliste.

13. Sposrod formatek sprezynowych nagjnowoczesniejsza jest
a) formatkatypu bonnell.
b) formatka koszyczkowa.
c) formatkatypu szlarafia
d) formatkaworeczkowa.

14. Najbardziej pracochtonne jest wykonanie formatek typu
a) <larafia
b) koszyczkowe.
c) woreczkowe.
d) bonnell.

15. Formatki typu szlarafiaw stosunku do formatek bonnell charakteryzuja si¢ mniejsza
a) 9Sprezystoscia i trwatoscia.
b) twardoscia.
c) pracochtonnoscia wykonania.
d) masa i gabarytami.

16. Rysunek przedstawia formatke
a) typu bonnell.
b) koszyczkows.
c) woreczkowsa.
d) typuszlarafia.
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17. Rysunek prezentuje
a) slizgacz meblowy.
b) taczniki meblowy.
c) metalowy wspornik do ram.
d) podnosnik.

18. Wkret z nakretka walcowa prezentowana na rysunku
a) stuzy do taczenia elementow pod katem prostym.
b) stuzy do taczenie elementéw utozonych rownolegle.
c) stuzy do taczenia elementéw metalowych z elementami drewnianymi.
d) mauniwersalne zastosowanie.

19. Element przedstawiony narysunku stuzy do
a) Iaczeniapoduch i skrzyn w tapczanach jednoosobowych.
b) taczeniapoduch trzyczesciowych.
c) podnoszenia poduch w wersalkach.
d) taczeniapoduch i skrzyn w tapczanach dwuosobowych.

20. Odboje naleza do oku¢
a) uchwytowych.
b) wzmacnigjacych.
c) Iaczacych.
d) ustalgjacychi ochronnych.
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KARTA ODPOWIEDZI
IMIE I NBZWISKO ... i e e e e e e e e e e ee s
Zastosowanie wyr obow metalowych w tapicer stwie

Zakresl poprawng odpowiedz.

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

Razem
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