30. Normy techniczne

31. Wymiary funkcjonalne mebli tapicerowanych.


Meble tapicerowane stanowią grupę wyrobów o zróżnicowanym przeznaczeniu. Meble spełniają różne funkcje użytkowe, np. są meble do spania, siedzenia lub wypoczynku, należą do grupy wyrobów użytkowanych bezpośrednio. Oznacza to, że niektóre części tych mebli stykają się bezpośrednio z ciałem człowieka w czasie użytkowania. Inne meble użytkuje się pośrednio, np. przechowuje się w nich różne przedmioty. Inaczej więc muszą być konstruowane meble użytkowane pośrednio, a inaczej meble użytkowane bezpośrednio.


Różnica polega nie tylko na doborze wymiarów funkcjonalnych mebla, lecz także na formie, czyli doborze kształtu mebla do jego funkcji, konstrukcji mebla – meble użytkowane bezpośrednio muszą być bardziej wytrzymałe niż np. szafy i regały, powierzchni użytkowej mebla, która musi być dostosowana do budowy ciała człowieka.


Wymiary funkcjonalne mebli stanowią ważny czynnik w dostosowaniu wyrobu do wymagań użytkowych. Na wymiary te składają się:

· wymiary budowy ciała ludzkiego, ustalone na podstawie badań antropometrycznych,

· zależności wynikające z formy i proporcji mebla,

· normatywy wymiarowe obowiązujące w budownictwie mieszkaniowym.

Podstawowe wymiary funkcjonalne mebli tapicerowanych przestawia poniższa tabela.  

Podstawowe wymiary funkcjonalne mebli tapicerowanych
[image: image1.png]‘Nazwa mebla Podstawowe wymiary [mm]

Taboret b = 390+410 a=b=7320-400 — —
Krzesto h =390+410 a2 380 — =

by > 650 b = 320400
Fotel jednomiejscowy by =320+380 a2 380

hy 2 600 b> 400 - o= 110°+120°

¢ = 200+240

Lézko jednomigjscowe by =320 b > 800 1= 1850+2100 —
Lozko dwumiejscowe h =320 b=2-800 1 =1850+2100 —
Tapezan jednomicjscowy b =320 b =800 1= 1850+2100 —
Tapczan dwumiejscowy hy =320 b = 1100, 1200, 1400, 1600 1= 18502100 —
Wersalka jednomicjscowa b =320 b =550 I = 18502100 —
Wersalka dwumigjscowa b =320 b = 550, 650 I = 1850+2100 —
Kanapa rozkladana jedno-
miejscowa by =320 a = 800 1= 1850+2100 | «=110"+120°
Kanapa rozkladana dwu-
miejscowa hy =320 a = 1100, 1200, 1400, 1600 1=1850+2100 —





Dopuszcza się następujące odchyłki:

· długość ± 5 ÷ ± 20 mm,

· szerokość ± 5 ÷ ± 10 mm,

· wysokość ± 10 mm.
Podstawowe wymiary funkcjonalne mebli tapicerowanych
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Podstawowe wymiary funkcjonalne taboretu
[image: image3.emf]
Podstawowe wymiary funkcjonalne krzesła
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Podstawowe wymiary funkcjonalne fotela
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Podstawowe wymiary funkcjonalne łóżek
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Podstawowe wymiary funkcjonalne tapczanów
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Podstawowe wymiary funkcjonalne wersalek
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Podstawowe wymiary funkcjonalne rozkładanych kanap

Wymiary funkcjonalne poszczególnych grup mebli są znormalizowane. Normy powinni stosować wszyscy producenci mebli. Od wymiarów zawartych w normach odstępują często rzemieślnicy, kierując się wymaganiami klientów. Należy jednak pamiętać, że wygodny w użyciu może być tylko ten wyrób tapicerski, którego wymiary są dostosowane do kształtów i wymiarów ciała ludzkiego.


Normalizacja obejmuje wszystkie gałęzie przemysłu w Polsce, również meblarstwo i tapicerstwo. Normalizacją nazywamy działalność zmierzającą do porządkowania, ujednolicenia i typizowania kształtów, wymiarów, wyrobów i procesów technologicznych. Efektem tego działania jest opracowanie i wprowadzanie norm. Postanowienia ujęte w normie, które są zbiorem prawideł ustalających charakterystykę przedmiotów materialnych, czynności lub pojęć mają na celu:

· zabezpieczenie życia ludzkiego,

· ustalenie zdobyczy technicznych,

· dążenie do osiągania postępu technicznego i oszczędności w gospodarce narodowej,

· stworzenie podstawy prawnej do rozstrzygania sporów między dostawcami i odbiorcami.

Normy, według znaczenia prawnego, dzieli się na następujące grupy:
· obowiązujące, czyli uznane przez władze państwowe, rozporządzenia lub zarządzenia za obowiązujące,

· zalecane, ustalone przez instytucje krajowe, lecz nie uznane przez władze państwowe za obowiązujące. Odstępstwa od tych norm są dopuszczalne tylko wówczas, jeżeli są naukowo, technicznie lub gospodarczo uzasadnione.

W procesie porządkowania określonej działalności normalizacja posługuje się metodami typizacji i unifikacji.

Typizacja jest metodą normalizacji polegającą na redukcji liczby odmian istniejących lub możliwych do liczby wystarczającej w danych warunkach. Typizację należy rozumieć jako metodę ujednolicenia i grupowania wyrobów według określonych cech w celu przede wszystkim poprawy ekonomiki produkcji. Dobór i uszeregowanie rodzajów wyrobów wymaga doskonałej znajomości celu, jakiemu mają one służyć, a więc znajomości ich funkcji i przeznaczenia użytkowego.


Unifikacja jest metodą normalizacji polegającą na sprowadzeniu dwóch lub więcej odmian do jednej równoważnej. Dotyczy to głównie części elementów i podzespołów wchodzących w skład różnych konstrukcji. Ograniczenie ich różnorodności pozwala na zastosowanie identycznych elementów, podzespołów lub części do różnych wyrobów.


Działalność normalizacyjna obejmuje proces opracowywania, wdrażania i stosowania norm, czyli ogólnie dostępnych dokumentów, opracowywanych na podstawie wyników prac naukowo-badawczych z uwzględnieniem aktualnego stanu techniki, warunkującego możliwość ich wdrożenia i stosowania.


Wstępem do opracowania projektu normy jest dokładne sformułowanie, czego żąda się od przedmiotu normy. Norma zawiera tylko informacje potrzebne i niezbędne. Postanowienia normy mają charakter jednoznaczny i nie naruszają postanowień innych norm, nie mogą się powtarzać, a jedynie w wypadkach koniecznych powoływać.


Opracowywana norma jest oparta na najnowszych osiągnięciach nauki i techniki. Do materiałów źródłowych budowy normy należą normy europejskie, polskie normy, normy branżowe i zakładowe, normy międzynarodowe i wszystkie inne opracowania pisane, dotyczące danego problemu, jak podręczniki, katalogi, cenniki, monografie, artykuły, wyniki prac badawczych itp.


Normy, w zależności od tego, czego dotyczą dzielą się na:

· normy znaczeniowe dotyczące terminologii (słownictwa), jednostek miar, symboli graficznych, oznaczeń literowych, itp. W zależności od tego, które z wymienionych elementów są ustalane, rozróżnia się normy terminologiczne, normy symbolowe, normy jednostek miar itp. 
· normy klasyfikacyjne mają na celu systematyzowanie i klasyfikowanie przedmiotów i pojęć. 

· normy czynnościowe dotyczące przede wszystkim metod badań, a także zasad wykonywania procesów technologicznych itp., ustalają sposób wykonania określonych czynności. W zależności od tematyki normalizacji rozróżnia się normy: projektowania, pobierania próbek, określające metody badań, dotyczące opakowań, przechowywania, transportu itp. 

· normy przedmiotowe stanowią grupę najliczniejszą; ustalają one szczegółowe cechy i wymagania jakościowe oraz wymiarowe określonych grup lub rodzajów przedmiotów materialnych (surowców materiałów, półfabrykatów, wyrobów). Normy te określają np. z czego dany wyrób ma być produkowany, jaki powinien mieć kształt i wymiary, jakim powinien odpowiadać. wymaganiom jakościowym i jak jego jakość sprawdzać, wreszcie określają wykończenie, opakowanie i transport wyrobu.  Rozróżnia się następujące normy przedmiotowe: pełne, niepełne i parametryczne:
a) Norma przedmiotowa pełna ustala wszystkie wymagania właściwości surowca lub produktu i podaje postanowienia dotyczące sprawdzenia tych właściwości w zakresie wystarczającym do określenia jakości produktu przy odbiorze. 

b) Norma przedmiotowa niepełna ustala tylko niektóre wymagane właściwości surowca lub produktu w zakresie zgodnym z celem normy, ale nie wystarczającym do określenia jakości surowca lub produktu przy jego odbiorze.

c) Norma parametryczna ustala tylko niektóre wymagania właściwości (parametry) surowca lub produktu.


W zależności od szczebla normalizacyjnego, czyli obszaru działania rozróżnia się:

A. normy międzynarodowe o zasięgu ogólnoświatowym, opracowywane przez Międzynarodową Organizację Normalizacyjną ISO (normy te mają oznaczenie ISO – International Standards Organization),

B. normy międzynarodowe obejmujące określoną grupę państw, np. normy o oznaczeniu EW opracowywane przez Europejski Komitet Normalizacyjny (CEN – Comité Européen de Normalisation),

C. normy o zasiągu ogólnopaństwowym, np. Polskie Normy o oznaczeniu PN opracowywane przez Polski Komitet Normalizacyjny.


Ze względu na zasięg oddziaływania (czyli obowiązywania) i znaczenia norm

w gospodarce narodowej rozróżnia się następujące rodzaje norm krajowych:

· polskie normy (PN), obowiązujące na terenie całego kraju, ustalone przez Polski Komitet Normalizacji Miar i Jakości (PKNMiJ);

· branżowe normy (BN), ustanawiają właściwi ministrowie, obowiązują w zakresie określonej branży (np. meblarskiej) niezależnie od organizacyjnej przynależności zakładów produkcyjnych;

· zakładowe normy (ZN) obowiązują w jednym lub kilku zakładach produkcyjnych danego przedsiębiorstwa, a nawet w branży oraz w kontaktach producent-odbiorca; normy te zatwierdza dyrektor przedsiębiorstwa, a są one rejestrowane i otrzymują numery w branżowych ośrodkach normalizacyjnych. Podstawą opracowania normy zakładowej na wyrób jest dokumentacja projektowa, określająca szczegółowe wymagania techniczne wyrobu. Normy zakładowe opracowuje się zgodnie z wytycznymi do opracowania norm przedmiotowych  Norma zakładowa jest podstawowym dokumentem przedmiotowym, w którym określa się cechy wyrobu, sposób wykonania, materiały, sposób obróbki, wykończenia powierzchni, odbioru, pakowania i transportu.

Istotne ogólne cele normalizacji to:

· organizacja produkcji przemysłowej o powtarzalnych cechach i ustalonym poziomie jakości,

· ochrona interesów użytkownika i producenta,

· ochrona zdrowia i środowiska.


Kwestie te nabrały szczególnego znaczenia w ostatnich latach, czego dowodem jest opracowanie norm ISO dotyczących sterowania jakością w przedsiębiorstwach przemysłowych. Normy te zostały następnie przyjęte przez Europejski Komitet Normalizacyjny (CEN) i wdrożone do norm EN. Od 1993 r. Polski Komitet Normalizacyjny tłumaczy je i uznaje za obowiązujące w Polsce jako normy PN-EN. Ponieważ Polska jest członkiem ISO, więc wydaje się też jako normy krajowe wiele norm PN-ISO. Przyjęcie dokumentów normalizacyjnych ISO do zbioru norm krajowych świadczy o przyjęciu poziomu światowego w danej dziedzinie.


Znajomość norm ma duże znaczenie praktyczne w obrotach towarowych i handlu materiałami, półfabrykatami i wyrobami gotowymi między ich dostawcami i odbiorcami. Normy te, mające charakter techniczno-prawny, obowiązują również w produkcji materiałów, półfabrykatów i wyrobów, których jakość powinna odpowiadać

klasyfikacji oraz wymaganiom ujętym w normach.


Należy odróżniać normalizację od normowania. Normowanie polega bowiem na ustalaniu i wprowadzaniu w praktyce przemysłowej norm zużycia materiałów i norm pracy oraz związanych z nimi nakładów finansowych, tj. kosztów. Normowanie nakładów umożliwia z kolei prowadzenie prawidłowej gospodarki materiałowej, płacowej i kosztowej. Natomiast celem i wynikiem normalizacji jest wytworzenie podstaw prawidłowego ustalania norm zużycia i wykorzystywania materiałów i energii, zwiększania wydajności pracy, zmniejszania kosztów wytwarzania oraz podnoszenia jakości wyrobów.


Rzemieślnicze metody tapicerowania mebli różnią się w sposób zasadniczy od metod

przemysłowych. Przede wszystkim inny jest sposób przygotowania wyrobu do produkcji przemysłowej pod względem technicznym i technologicznym. Wyrób wykonywany w warunkach rzemieślniczych ma najczęściej charakter jednostkowy, a tylko niekiedy wykonuje się kilka jego sztuk. Często każdy wyrób wytwarzany w takich warunkach ma różne wymiary, formę lub konstrukcję, a więc jest niepowtarzalny. Dobrze przygotowany pod względem fachowości rzemieślnik potrafi wykonać każdą, nawet najbardziej skomplikowaną operację albo czynność. W tych warunkach nie ma potrzeby specjalnego przygotowywania wyrobu do produkcji od strony technicznej lub technologicznej.


W związku z tym nie wymaga się szczegółowych rysunków konstrukcyjnych, opisów technicznych, ani projektu procesu technologicznego. Rzemieślnik dzięki swoim wysokim kwalifikacjom potrafi ocenić, jak dany wyrób lub jego szczegóły konstrukcyjne mają być rozwiązane i wykonane.


W warunkach produkcji rzemieślniczej nie zawsze można też prowadzić działalność projektową, gdyż jest ona dosyć kosztowna, ze względu na konieczność angażowania wysoko wykwalifikowanych specjalistów. Nie oznacza to, że rzemieślnik nie może wykonać usługi na podstawie dostarczonego rysunku lub dokumentacji projektowej.


Problemy te są inaczej rozwiązywane w warunkach przemysłowych. Produkowane przemysłowo wyroby muszą być takie same i zgodne z projektem. W produkcji przemysłowej uczestniczy duża liczba pracowników o zróżnicowanych kwalifikacjach, którzy mają do swej dyspozycji wiele materiałów, urządzeń i maszyn. Dbając o należyte wykorzystanie maszyn i urządzeń, trzeba odpowiednio zorganizować produkcję aby uzyskać odpowiednie efekty finansowe. Posiadanie maszyn i powierzchni produkcyjnych jest kosztowne, dlatego trzeba troszczyć się, by maszyny przez cały czas pracowały. Przy stosowaniu przemysłowych metod wytwarzania konieczna jest odpowiednio wczesna znajomość tego co będzie się produkować, ile i jak oraz za jaką cenę i dla kogo. Z tego powodu wyrób produkowany metodami przemysłowymi musi być szczegółowo przygotowany pod względem technicznym i technologicznym, tzn. niezbędne jest wcześniejsze udokumentowanie odpowiedzi na powyższe pytania.


Techniczne przygotowanie wyrobu polega na opracowaniu projektów wprowadzanego wyrobu do produkcji. Dokumentację taką wykonuje się w następujących wypadkach:

· przygotowanie produkcji całkowicie nowego wyrobu,

· ulepszenie, poprawienie konstrukcji już produkowanego wyrobu,

· przygotowanie do produkcji nowego wyrobu równolegle z już produkowanymi.
Dobrze przygotowana dokumentacja pozwala na:

· lepszą organizację pracy,

· rytmiczną i planową produkcję,

· bieżące śledzenie produkcji i ocenę jej wyników,

· wprowadzanie zmian organizacyjnych i szybkie usuwanie stwierdzonych zakłóceń produkcji.

Dokumentacja techniczno-produkcyjna na dany wyrób obejmuje dokumentację:

· techniczną,

· technologiczną,

· planistyczno-sprawozdawczą.

Opracowanie pełnej dokumentacji technicznej na wyroby tapicerowane obowiązuje w produkcji seryjnej mebli w zestawach minimum 50 szt. i w pojedynczych wyrobach 200 szt.

W skład dokumentacji technicznej wchodzi dokumentacja:

a) wstępna - zawierająca następujące dokumenty:

· projekt architektoniczny wyrobu, zwany także rysunkiem ofertowym, wykonany w trzech rzutach, w podziałce 1:5, 1:10 lub 1:20 (dobór podziałki pomniejszającej zależy od wielkości wyrobu); na rysunku tym są przedstawione rozwiązania plastyczne wyrobu wraz z podaniem wymiarów zewnętrznych; tuż nad tabliczką rysunkową wykonuje się dodatkowo poglądowy rysunek aksonometryczny,

· opis techniczny zawierający dodatkowe informacje, których brak na rysunku (rodzaj użytego materiału, jego jakość, wymagania dotyczące wykonania, barwienia i wykończenia),

· wstępną kalkulację, która zawiera informację – ile zaprojektowany wyrób może

· kosztować i co w przybliżeniu składa się na te koszty.
b) zasadnicza - wykonywana na podstawie dokumentacji wstępnej i obejmującą:

· komplet rysunków konstrukcyjnych i wykonawczych; rysunki złożeniowe wykonuje się w podziałce 1:1, 1:2, 1:5, 1:10; rysunki wykonawcze detali rysuje się w podziałce 1:1 z podaniem szczegółów istotnych z punktu widzenia konstrukcyjnego i dokładności wykonania;

· normy zakładowe (ZN), nazywane także normami przedmiotowymi stanowią zbiór dodatkowych wymagań jakościowych wykonywanego wyrobu; zbiór ten zawiera wszystkie informacje, których nie umieszczono na rysunkach, a mianowicie: wilgotność materiału, klasa jakości, gatunek, klej, rodzaj wykończenia, sposób szycia, miękkość itp.; określa się w nim też wymagania dotyczące pakowania, transportu, magazynowania i inne szczegóły istotne dla użytkownika i producenta; norma zakładowa obowiązuje na terenie zakładu, w którym została opracowana i stanowi opis modelu mebla, będącego wzorem dla wykonawcy.

Dokumentacja techniczna na wyrób obejmuje:

· rysunki konstrukcyjne wyrobu,

· normy zakładowe (ZN),

· normy zużycia materiałów,

· normy czasu pracy.

Uruchamiając mniejsze serie można opracowywać dokumentację skróconą obejmującą:

· rysunki konstrukcyjne wyrobu,

· warunki techniczne wykonania (WTW), listę materiałów,
· czas wykonania ustalony metodą porównawczą.


Wyżej wymienione dokumenty opracowuje dział technologiczny przedsiębiorstwa w porozumieniu z sekcją normowania pracy. W razie zmian technologiczno-konstrukcyjnych produkowanego wyrobu wystarczy dokonać tylko odpowiednich zmian w istniejącej dokumentacji technicznej wyrobu.


Dokumentacja technologiczna obejmuje:

· proces technologiczny graficzny lub opisowy, czyli dokument zawierający kolejności logiczne operacji i czynności technologicznych potrzebnych do wykonania określonego wyrobu,

· plany obróbki technologicznej, tzn. wykaz operacji z podaniem parametrów i warunków ich wykonania,

· plany ustawienia maszyn i urządzeń w pomieszczeniach produkcyjnych, czyli plan zagospodarowania pomieszczeń produkcyjnych.

Podstawą do opracowania dokumentacji technologicznej są:

· dokumentacja rysunkowa wraz z wymaganiami technicznymi,

· program ilościowy produkcji,

· wykaz maszyn i urządzeń produkcyjnych zakładu.

Dokumentacja planistyczno-sprawozdawcza obejmuje:

· harmonogramy produkcji, czyli dzienne, tygodniowe lub miesięczne plany produkcji,

· wykaz oprzyrządowań i sprawdzianów,

· instrukcje stanowiskowe,

· wykazy rozruchu i zużycia materiałowego oraz okuć i akcesoriów,

· rejestry produkcji, łącznie ze stanem materiałów i produktów będących w produkcji.

W skład dokumentacji technologicznej wchodzą:

· schemat przebiegu procesu technologicznego,

· plan obróbki technologicznej,

· instrukcje technologiczne,

· instrukcje obsługi stanowisk,

· dokumentacja konstrukcyjna urządzeń pomocniczych, oprzyrządowania,  szablonów i przymiarów oraz zapotrzebowania narzędzi.
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