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Vyroba lizkového nabytku
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Luzkovy nabytek piedstavuje Siroky sortiment riznych typi vyrobki:
* lazka pevna

« lazka skladaci

» sklapéci
« lizka etazova
relaxaéni lehatka
pohovky rozkladaci
apod.

Schéma vyroby lizkového nabytku znazorfiuje obr. 18.

I 23-18:29

Technologické operace a podminky viroby plogngch dileti jsou popsany

v 21. Te-truhl.vyroba skiif. nabytel

Ze schématu je ziejmé, Ze podsestavy smontované z masivnich a plosnych dilci
mohou byt opatfeny calounénim a potom se vraceji zpét do iseku montaze,

kde je provedena kone¢na kompletace s ostatnimi dilci nebo podsestavami.
Calounéni miize byt vyrabéno jako volné a potom prechézi samostatné k ba-
leni. Vyroba ¢alounéni bude soucasti tohoto vyukového bloku.

I1'23-18:30

I 23-18:30

Obr. 18. Schéma
vyroby lizkového
nébytku
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http://typologie-nabytku.blogspot.com/2011/02/vse-o-nabytku-obsah.html

‘materialy:
nosné kostry
ramy
pruzinové kostry

11 23-18:31 10 15-12:49

své zvlastnosti podle jednotlivych

in

Zpracovani ¢alounickych material velkoplosngch materidli. P¥i vyrobé
P eiont éalounickfr:(lf ‘materidl ﬁm:“ pouzivaji zejména tyto

Uprava, pfipeviiovani a vﬁlz i _textilni materidly (potahové,

pfibijeni a sponkovani, technické),

ruéni a strojni $iti, - pénové materialy (PUR péna,

lepeni a svafovani aloun ELhs

potahovani alounicky

kontrola a baleni v;

skladovani a ex

10 15-12:51 11 23-18:33

kv;::r"i";';;:"w t‘;:éel:iho ni). Nejdfive se vyhotovi v méfitl
b e g plosnych dili, kter¢ se maji vyrobi
sﬁ‘ihov; — Jjejich vzory z papiru. Pa;_rkové
znm‘/eniv i - pokladaji na plochu rozvinuté te
dgleni textilie, lie znazoméné rovnéz v méfitku
kompletovani. Jjednotlivych vzort se méni tak d

11 23-18:34 I123-18:34



Stiihovy plan, podle kterého se rozméry a tvary dili peonage na
délenou textilii, uréuje jeji Cistou spotiebu na vyrobek (soupravu).
Piklad

stiihového planu je na obr. 19. K optimalizaci umisténi jednotlivych
dilit v po-

tiebném poétu a sméru uloZeni se vyuZivé software k vypracovani
stiihovych

plani.
Pfi pfejimce potahovych textilii je nutné provadét kvalitativni a
kvanti-

tativni kontrolu. ProhliZena textilie se upevni na odvijeci zafizeni, ze
které¢ho

se previji, kontroluje, znackuji se chyby a méi se délka.

Vybér a pieprava textilniho materialu. Vbér textilii je dilezity zejmé-
na z hlediska dodrzeni barevnosti a stejné taznosti série tychz
vyrobki. Pro

piepravu navinii textilnich materiali se pouzivaji specialni voziky
opatiené

kolecky. Vozik tvofi otaeci ram, na ktery jsou nasazeny naviny. Pro
prepravu

mohou byt pouzity i podvésné dopravniky.

Vrstveni textilii a syntetickych usni. Pfed stfihinim se ¢alounické
texti-

lie a syntetické usné vrstvi na stfihacsky still, jehoz Sitka se fidi
sitkou zpra-

soupravy
zjednoho listu. Calounické textilie se vrstvi ruéné nebo pomoci
vrstviciho za-

fizeni. Ruéné se musi vrstvit textilie dvojité skladané a netkané
technické tex-

tilie (napf. vaty a rouna ze syntetickych vlaken).

$ifka potaove Iatky
le——————

4

—
T
Obr: 19, Piiklad uspofidini sttiho.

vého plénu na potahové textilii

11 26-8:19

Z technologického hlediska se rozezniva dvoji vrstveni (obr. 20):

¢ zejména u textilii, pfi kterém
se vrst-

vi od pogatku stfihagského stolu na jeho konec a po upevnéni
materialu se

vrstvi ve sméru zpétném,

iednneméarné nréenéd nfedeviim nra natahavé tevtilie nii kterém

technické potahové

Obr. 20. Vrstveni textilnich
materialt

VIl 19-7:57
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PFi kazdém vrstveni se postupné klade jeden list materialu na
druhy, az s

dojde k optimélnimu poétu odpovidajicimu druhu éh,
materi4t
Vipr Vrstveny materidl Pocet listil
molino ‘ 50-60
klotové tkanina 40 - 50
damasek 40
jutové a jutarské textilie 40-45
netkané textilie - 30 -40
7up\a\y ze syntetickych vidken 30-40
synteticka usen 30-40
potahové textilie - standard 20-30
potahové textilie - vy3si hustota, tuhost 20 - 30
potahové textilie - viasové, laminované 10-20
proivané textilie o niz3i hustoté 5-10
ﬂrmuna ze syntetickych vidken 5-10

Tab. 8. Doporugené poéty listii pii vrstveni velkoplosnych
Zalounickych ma-
teridli

VIl 19-8:10

Vrstvi
bocich

Zafizeni. Vrstveny materil je upevnén na odvijeci vilec, ktery je
soucasti vo-

ziku. Kapacita progresivnich vrstvicich zafizeni je pii

jednosme
ni 800 az

zatizeni (obr. 21) tvofi vozik pojizdgjici po kolejnickich na

Obr. 21. Strihagské tabule s
vrstvicim zafizenim

VIl 19-8:12

Znaceni stiihové linie. Stfihové linie se znaéi podle stfihového planu
po

navrstveni potiebného poctu listii. PouZivaji se bézna méfidla
(pravitko, iihel-

nik), u zakivenych tvarii Sablony z papiru, lepenky, vlaknité desky,
preklizky

aj. Znackovacim materidlem je nejcast
Produktivngjsi je

znaceni pomoci specidlniho perforovaného papiru nebo plastové
folie. Nej-

dfiv se na papir nebo folii uréené k perforovani nakresli obrysy
stithového

planu. Pomoci perforaéniho strojku, ktery je veden po nakreslenych
obrysech,

se do papiru vydéruji strihové linie. Hustota dérovani se voli podle
toho, zda

jde o dlouhé a rovné nebo krétké a tvarové slozité fezy.
Perforovana Sablona se potom poloZi na horni list vrstvy a upevni se.
Pres

otvory se na textilii nanasi riznobarevna praskova kiida. Aby byla
linie co

nejzieteln&jsi, je nutné jako horni list klast textilie bez zv1ast
vyrazného nebo

plastického vzoru.

Misto opakovaného znaceni stithové linie Ize stiihovy plan
rozmnoZit

a papir s jeho otiskem pokladat na vrstvu. Rezaci strojek se pak
vede po stii-

hové linii papirového planu, kiery se rozfeze spoletné s vrstvou
‘materialu. Pro

Kkazdé Fezni se musi pouzit novy otisk stiihového planu. Aby bylo
dosazeno

pesnosti fezu, ze pouzit papir opatfeny na jedné strané
termolepidlem a pre-

ehlit jej na textilii.

rejéovskd kiida.

VII19-6:12




Déleni textilii a syntetickych usni. Navrstveny material se stiiha na
dily

po i i rucné ymi elektrickymi nebo
pneumaticky-

mi strojky, piipadné pomoci stacionarnich stiiha¢skych stroji.
Rucné se tex-

tilie a syntetické usné stfihaji napt. v individudlni v§robé, v
primyslové vj-

robé se ruéné stiihaji zbytky textilii

Rovné a dlouhé fezy, piip. fezy s mimym zakfivenim je vhodné
fezat stroj-

kem s kotougovym noZem. Rez timto strojkem je hladky, a je proto
vhodngj-

3 k fezéni pletenin (netepi se) a roun ze syntetickych vdken.
Bézné strojky

s fezacim nozem maji feznou vysku 40 a2 160 mm a malé strojky,
které jsou

uréeny spise pro individualni a malosériovou vyrobu, fezou
navrstveny mate-

ridl do vysky od 8 do 15 mm.

Strojky s vertikalnim noZem nachézeji vyuZiti pii oddélovani
slozitych

tvardi a pii fezani v ostrém thlu. Rezna vyska se pohybuje v rozmezi
65 az

240 mm.

Strojek s tizkym vertikalnim fezacim nozem mize byt otoéné uloZen
ve

specialnim zafizeni, které tvofi dvojité rameno pojizdéjici pomoci

ého stolu po kolejniéee. Nad pracovni deskou

dvojité rameno pohybuje pomoci tif kloubovyeh uzld.

K déleni technickych textilii a potahovych materialii, které maji fezy rov-
né a zpravidla navzajem kolmé, se pouziva jednodussi technologie na vysoce
mechanizovanych zafizenich. Lze na nich fezat damasek, klotovou tkaninu,
molino, pojend rouna, prosivané, potahové, jutové i netkané textilie a synte-
tickou usen. Zafizeni umoziiuje fezat material pfi odvijeni dvéma az ctyfmi
strojky kotougovym fezacim nozem v podéném sméru. Po dosazeni zarazky
je material odfiznut pficnym fezem. Odfiznuté dily jsou odsunuty na odklé-
daci plochu. Zafizeni s vyjimkou vlozeni navinu je pIné automatizovano. Dé-
leni textilii a syntetickych usni Ize provadét na programem fizenych strojich,
Které jsou na zikladé stfihového plénu vytvofeného softwarem schopny roz-
delit navrstvené materialy na dily.

Dily textilii a syntetické usné Ize kromé fezani také vysekévat mostovym
vysekdvacim lisem, ve kterém jako nistroj slouzi nozové sestavy.

VIl 19-8:13
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Kompletovéni. Ustfizené dily se sklddaji, znackuji,
kompletuji a svazuji

do svazkii nebo se skldaji do beden, ve ktergch se
prepravuji k dalsimu zpra-

covéni. Znaceni, které se tyk zpravidla jen potahovych

predni strané nebo v mistech zihybu. Vyhodné je oznagit
licovou stranu.
Kompletované svazky se eviduji.

VIl 19-8:14

Déleni usni a kozesin

Pii v§béru materialu je teba peclivé sledovat vyskyt vad,
zabarveni kiize,

smér a rozsah jizev. Vadné, pfip. i upravované &isti usné se
pouzivaji na dily

méné namahané, zejména na zadni nebo boéni plochy vyrobki.
Oprava

usni je naro¢nd operace. Stejné jako pii manipulaci s textilii se
Zhotovuji nejdfive vzory jednotlivych dilt z papiru, které se
rozkladaji na usn& nebo kozesinu, aby

bylo mozné utvofit si pfedstavu o umisténi jednotlivych diliia o
pouziti materilu. Zpiisob rozlozeni vzorii - Sablon je zejmy z
obr. 22. Useit je nutno vzdy ped stithanim vytahnout viemi
sméry a vypnout. Usei se vice vytahuje do §iky nez do délky.
Proto je tfeba sedadlovy dil umistit tak, aby jeho pfedni strana
byla ve sméru délky usné.

Nejvice naméhané dily se vybiraji z hbetové usné. Jednotlivé
vzory dilii se ukladaji tak, aby se nejvice vyuzila usen ve stiedu
plochy a odfezky vznikaly pouze na okraji, a to zejména proto,
7e usefi na bise zvifete je obvykle tmavai, vice zjizvend a
slabsi.

Usné a koZesiny se déli podobné jako potahové textilie. Velké
dily, napt.

pro opéradla nebo zadni &sti pohovek, se nikdy nepehybaji,
protoZe na pe-

lozenych mistech ziistavaji zfetelné stopy. Ustfizené dily se
proto nataceji na

valce, napf. lepenkové.

Obr. 22. Stfihovy plan
prirodni usné

1 - pro sedadla, 2 - prava
vypona,

3 - opéradlo, 4 - zadni
vypona,

5 - sedadlo, 6 - sedadlova
piihrai,

7 - levé vipona, 8 - prava
pod rucka,

9 - piedni kryci pruh, 10 -
leva pod-

rucka

VIl 19-8:14

VIl 19-8:16

Déleni pénovych materidli

Déleni mekkych pénovych materidli (PUR pén, pénové pryze,
pojenych PUR
pén) zahrnuje:

déleni plosnych dilti,
déleni blokd,
Zhotoveni tvarovych dilti.

VIl 19-8:16




Déleni pénovych plosnych dilii. Pénové plosné dily se dali krajenim, Fe:
Zénim, vysekavénim. Na rozdélent hrubych formétt na dily se pouzivaji pre-
vazng Fezaci stroje nebo ruéni pilky. Vertikalni fezaci stroje (obr. 23) jsou ob-
dobou pésovych pil a néstrojem je nekonetny pasovy niiz bez ozubeni,
naostfeny z obou stran. Stroj ma pohyblivy pracovni stil s ru¢nim posuvem

a's postranni zarézkou. Maximaln feznd vy3ka je 1 320 mm; provadsji se pre-
Vv&zné rovné fezy.

Ruéni Fezaci pilky jsou vybaveny dvéma vedle sebe ulozenymi, proti-

chidné se pohybujicimi pilovymi listy, které jsou chranény hibetnim vodi-
em. Rezni vy3ka se odvozuje z délky vodige a &ini max. 300 mm. Hnaci si-
lou je elektromotorek nebo stlageny vzduch. Dyoulistou rugni fezaci pilkou se
material d&li rovnymi Sikmymi i tvarovanymi fezy. P fezéni ve vrstvé je nut-
né pénovy materidl zajistit proti posuvu.

VIl 19-8:20

Obr 23. Schéma
vertikdlni-

ho fezaciho stroje na
péno-

vé materidly

1 - pasovnice, 2 -
pisovy

niiz, 3 - pénovy
‘material,

4 - prifezy pénového
mate-

rialu, 5 - posuvny stil,
6 - ostfici zafizeni,

7 - pohyblivy pracovni
stal

Déleni pénovych blokit. PUR péna a pojend PUR péna se dodavaji v
blo-

cich nejéastdji téchto rozmert:

PUR péna 900 x 1 000 x 2 000 mm,

pojena PUR péna 800 x 880 x 1 980 mm.

Pénové bloky se déli takto:

vertikalnimi a horizontélnimi fezacimi stroji na plosné dily,

stroji pro tvarované fezy na tvarované dily.

Vertikdlni fezaci stroje pro déleni blokii jsou vétsinou konstruovény
tak, ze

pracovni stiil je pevny a fezaci operaci vykondvé pohybujici se
fezaci agregat.

Je pohénén pneumaticky nebo elektricky. Agregat déli pénu bud'

jen pfi po-
hybu v jednom sméru vpied, nebo v obou smérech. Nekteré typy
strojit jsou

fizeny elektronicky a cely proces fezani se provadi podle predem
nastavené-

ho programu. Maximalni fezaci vyska téchto stroji je 1 300 mm.
Délka fezu

je regulovatelna s maximem 4 080 mm. Rychlost pohybu fezaciho
agregatu je

nastavitelna v rozmezi 1,5 a2 30 m min-I. Rezné rychlost pasového
noze, je-

hoz Sife ¢ini 10 az 30 mm, je asi 16 m S-I. Na vertikalnich strojich je
mozné

fezat PUR bloky a dily na desky riizné tloustky.

Horizontalni fezaci stroje oddéluji penové bloky vertikalnim
pasovym no-

em. Vétsina horizontélnich fezacich strojii je vybavena pevnym
agregatem

a pohyblivym pracovnim stolem.

VIl 19-8:20

Zhotoveni gch dilit. Tvarové opracovéni pénovych materiali mé
nékolik variant:

~fezéni a tvarovéni odporovym dratem,
~tvarovéni frézovacim néstrojem,

~tvarové opracovéni vibrujicim nebo cirkulujicim pasovym nozem,
~tvarové opracovani vibrujicim nebo cirkulujicim fezacim drétem.

VII'19-8:21

Pfi fezani a tvarovani odporovym dratem je nutné nastavit podle druhu
materialu riznou teplotu fezného néstroje a piizpusobit rychlost posuvu. Dé-
leni odporovym dratem je vhodné v omezeném rozsahu pro stfedni a mensi
pénové dily.

Tvarovani pénovych materiala fré im nédstrojem Ize aplikovat na
piesné opracovani dili z mekkych a tuhych pén. Provadi se na staciondrnich
frézkéch nebo ruénimi frézovacimi strojky.

Tvarové opracovéni vibrujicim pasovym nozem probihd tak, Ze vibruji-
ci niiz je veden ohebnym ocelovym pésem vy ym do poz é
tvaru. NoZovy pés mitZe oddglovat material nejen vibraci, ale také jeho obi-
hénim. Nastaveni tvaru je ruéni nebo podle programu.

VIl 19-8:21
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Velmi progresivni pro tvarové fezéni bloki a dilfi p&novych
materiall jsou

automatizované kopirovaci stroje, které pracuji podle
nafezového planu ulo-

Zeného na kopirovacim stole. Rezacim néstrojem je specidln
cirkulujici nebo

vibrujici drat nebo pasovy niiz. Nad deskou kopirovaciho stolu
je na nosném

rameni upevnéno snimaci zafizeni (fotoskop), kterym Ize
pohybovat a po-

stupné kopirovat obrysy néafezového planu. Pohyb snimaciho
zafizeni se pre-

nasi pomoci fotoelektrického systému na fezaci agregat. Pri
opracovani je ma-

terial na pracovnim stole fixovén pidavnym zafizenim. Na
Kopirovacim

automatu vybaveném vakuovym zafizenim lze fezat
trojrozmérné tvarované

dily.
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Déleni lepenky

Lepenka se d&li pasovou pilou, pakovymi nebo mechanickymi niizkami nebo
vysekévanim. PFi déleni pasovou pilou Iz fezat lepenku v nékolika vrstvich.
Pii pouziti pakovych niizek se tabule lepenky poloZena feznou linii pod bfit
noze déli pohybem vikyvné paky nizek. Provadgi se tak rovné fezy.

Hydraulické nizky jsou podobné niizkam na svazky dyh. Na pracovni stil

se poklada uréeny pocet tabuli lepenky, které se posunou k narazce. Po uve-
deni stroje do chodu se spusti fezny niZ, dilec lepenky se oddéli a niiZ se vra-
ti do vychozi polohy. Malé tvarované dily lepenky se vysekéavaji pomoci raz-
nice z pasové oceli v pneumatickém lisu.

VIl 19-8:23

2.5.2 Uprava, pfipeviiovini a vazani pruzin

Tato skupina operaci zahrnuje @pravu, pipeviiovéni a vézani samostatnjch
tla¢njch pruzin. Vysledkem téchto operaci jsou klasické pruzinové konstruk-
ce dvojiho druhu:

pro vnitni &alounéni (Ploché),
- pro vrchni Galoungni (vysoké).

se klasické pr

aj imecné. Nabytkové pruziny se pripevii
ny spodnim nebo vnitinim popruhovénim. Po vyvézéni pruzin mé pruzinové
konstrukce zhruba stejnou vy3ku jako horni hrana lubu drevéné kostry. Vy-
skytuje se u nékterjch typii kfesel s pevnym alounénim.

VIl 19-8:24

U pruzinové k
apli-

kuji na nosny rot vytvofeny vrchnim popruhovénim. Tyto
konstrukce se pou-

Zivaji v omezeném rozsahu u kiesel, pohovek, sedagek a jinych
vyrobki

s pevnym alounénim.

s vrchnim & im se nibytkové pruziny

VIl 19-8:24

2.5.3 Pribijeni

Pribijeni je pevné spojovani alounickych materiali, zejména
popruhi, texti-

lii, lepenky, kovovych pruzinovych prvki, s kostrou vyrobku, a to
ruéné po-

moci sponkovace nebo hfebickového stroje.

K piibfjeni se pouZivaji Salounické hebitky, ozdobné hiebiky,
kolaiské

hiebiky, hfebiky sekané, svorky a priimyslové spojovage. Pomoci
Calounic-

kych hiebicki se piibijeji plosné materialy (textilie, lepenka),
vazaci mo-

touz pii klasickém Galounéni apod. Svorky slouzi k pfipeviiovani
kovovych

prvkit, zejména nabytkovych pruzin, pruzinovych koster a
pryzotextilnich

provazeii. Ozdobnymi hiebiky se pripeviiuji potahové materialy.
Kolafské

hiebiky slouZi k pfibijeni nékterych ¢alounénych dilii pres
potahovou texti-

lii. Pomoci sekanych hiebiki se upeviiuje napf. potahové textilie k
sedadlo-

vé pieklizee u Zidli. Spoj se pouzivaji k prips ani témei
vech ma-

teridll.

p slouzi k i pevii ickych materidliy
na nosny’ podklad. Pouzivaji se vétinou pneumatické sponkovace pracujic
s tlakem vzduchu 0.4 aZ 0,6 MPa. Kromé pneumatickych sponkovaéii se pou-
Fivaji sp e elektrické a mechanické. PFi ickém sp éni se
musi tlak vzduchu regulovat podle druhu, tloustky a délky spojovacii a podie
druhu spojovangch materidlii. Vieobecné plati, Ze pro spojovage s délkou no-
Zek do 10 mm je dostateény tlak 0,4 aZ 0,5 MPa. Pro spojovace s délkou
12 mm a V&t je potfebny tlak 0,5 az 0,6 MPa. Pomoci hiebickovaciho stroje
se pribijeji potahové textilie nebo syntetickd usefi na paddesky Zidli.
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2.5.4 Siti ruéni a strojni

Textilic se §iji prevazné strojné. Nekteré druhy itf se nahrazuji lepenim.
Rucni siti patii v klasické i k za im pracim ické vy-

roby, kde slouzi ke spojovini viech druhil pruZicich, tvarovacich, kypficich

i potahovych materidli. Pouziva se pii individudlni vyrobé, pii providént
oprav aloungného nébytku a pi dekoratérskych pracich. V sériové vyrobé se
rucnim zasitim uzaviraji potahy volnych pol3tafi.

sesivani dili textilii,

fidivani pruzin k nosnému rostu,
obivani pruzinové kostry,
-prosivani klasického alounéni,

Rucni $iti se pouzivé
pri N

téchto operacich: =

« -ozdobné Siti.
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K ruénimu 3iti se pouzivaj nité a Sici motouzy. Sije se obloutkovymi ne-

bo rovnymi jehlami b&zné nebo specidlni konstrukce. Pouzivai s riizné dru-
hy steh, kterymi se rozumi provézéni sitého materialu urgitym zpiisobem,
ato od jednoho (pop. dvou) vpichu jehly k druhému. Pro ruéni sesivéni dili
textilif se nejastéji pouzivé steh predni, zadni a steh skryty. Pro klasickou

technologii jsou uréeny stehy obivaci, prosivaci a 0zdobné.

Strojn Sitf se pouzivé k sesivani potahovych a technickych textilif, k le-

movini, obrubovéni, faseni, k nasivani okrasnych $idir, paspuli apod. Pouzi-

vaji se bézné Sic stroje i stroje specid
ti potahit volného éalounéni, k prosiva

i, napf. k nasivani zdrhovadel, k zasi-
prikryvek. V alounické vyrobé se

pracuje s vézanymi, fetizkovymi, obnitkovacimi a zajisfovacimi strojnimi ste-
hy. Spojenim dvou nebo vice textilif vznikaji strojni Svy hibetové, preplato-

vaci, lemovaci, dotykové, zagistovaci a ozdobné.
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2.5.5 Lepeni a svafovéni dalounickych materidli
Lepeni éalounickych materidli

Pro montizni lepeni se pouzivaji kontakini (kaugukov4) lepidla typu Che-
mopren, Elastosal, S-4 atd., disperzni lepidia (Lacentex), tavna lepidla (Gluf-
len BC 2) a glutinov lepidla (kostni a kozni Klih). Technologické parametry
lepidel pro ruéni a mechanické nandeni obsahuje tab. 9.

Mogovinoformaldehydovymi lepidly se spojuji o¢alounéné dilce dfevéné
kostry. Glutinovymi klihy se lepi dalounické textilie a desky PUR pény na
pevny podklad ze dfeva nebo dfevni hmoty. Disperzni, kontaktni a tavna le-
pidla maji 8irsi pouziti.

Kontaktni (kaugukovd) lepidla pouZivana v Calounické vyrobé maji dobré
pojici vlastnosti a vyznacuji se dobrou pogatecni pevnosti spojt na rozdil od
disperznich lepidel, jejichZ pocétecni pevnost spoj je mald. Disperzni lepid-
la se nandseji prevazng jednostranné, dvoustranné pouze v piipadg, Ze jsou
slepoviny savé materidly nebo e se pozaduje vysokd pogiteéni pevnost spo-
je. Tavni lepidla se nandseji jednostranné. Podminkou kvalitniho spoje je
rychlé slozeni lepeného souboru.

Tab. 9. Technologické parametry lepidel pro ruéni a
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nanasent
Parametr Méfici Druh lepidla
Jeanotie Dhontaant T T s | gtinons
(kaucukova) | <P g

teplota spojovanych materidld °C 20+2 202 20+2 20+2
teplota pracovniho prostredi °C 18-23 18-23 18-23 24
teplota lepidia °C 18-23 18-23 | 150-180 | 50-70
spotfeba lepidia
pii ém nanosu gm? 220-240 [160-200 120 - 150 150
spofeba lepidla
pii oboustranném nanosu gm? | 350-400 = = =
oteviend doba 5 150-600 |240-360| 10-30 30 - 60
lisovani souboru krétkodoby 3-10s

piitak | 2030 | podie pruti | 090

2-5s ve spoji
doba potfebna pro dosazeni
manipulaéni pevnaosti
od okamziku sloZeni souboru min 20-40 40-860 |0,17-025| 60-90
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Svarovani ¢alounickych materialii

Svafovani je technologie spojovéni materialii nahrazujici lepeni
nebo siti. Vy-

tvafi se jim nerozebiratelné spojeni piisobenim tepla a nékdy i
tlakem. Z plas-

ti se mohou svafovat pouze termoplasty, tj. hmoty teplem
tavitelné, zejména

PVC ajeho ko y, ddle p idy, akryldtové slougeniny,
polyethylen,

polyuretan a dalsi. Vyrobky z plastii se spolu snadno spojuji,
ohieji-li se jejich

styéné plochy na teplotu tani a fadné se stlaci. Po ochlazeni
vznikne spoj

(svér), ktery m4 stejné litkové slozeni jako spojovany materidl.

Podle zpiisobu, kterym se privadi na spojované misto potfebné teplo, se
rozliduje svafovani:

horkym vzduchem,

vedenym teplem (kondukéni),

vysokofrekvenéni,

ultrazvukem.

PUR pény se svafuji tak, Ze se natavuji tenké povrchové vrstvy teplem

a v tomto stavu se dily spojuji. Velmi ¢asto se pouzivaji ruéni pajky, které ma-
ji pro zvétdeni styéné plochy svafovaciho’d&s#oi4 Rfaterialem zplostély hrot.
Technologické podminky svafovani PURS#hg:m min-1

teplota svafovani 15az30s
rychlost posuvu péjky 5 a2 8 min
min. doba tuhnuti pény 30 mm

doba pro dosazeni manipulaéni pevnosti
max. tloustka PUR dilu pro jednostranny svar

VIl 19-8:30

VIl 19-8:31

Pracovni postup svafovani PUR pény vedenym teplem:

-v piipravné fizi se dily PUR pény pfifiznou tak, aby spojené hrany byly
rovné a bez otfepent,

-dily se k sobg tésné pfiloZi a po obou stranch zatiZi ve vzdalenosti 40 az
50 mm od svaru,

-mezi oba dily se na okraj vlozi upraveny hrot pajky a projede se jim urdi-
tou rychlosti cela spara; tim se natavi povrch dilii pény,

~tlakem zat&zovacich predmétii se oba dily pritlacuji k sobé a dojde Kjejich
spojeni,

~svafené dily se v zatiZeném stavu ponechévaji po dobu tuhnuti pény, tj. asi
15 az 30 sekund.
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Kvalita svafovaného spoje PUR dilit zavisi na diikladném nataveni a oka-
mzitém piitladeni dild k sobé. Pfi nedostateéném nataveni viivem nizké tep-
loty hrotu nebo vlivem rychlého posuvu péijky se dily spoji nedostategng ne-
bo se viibec nespoji. Pfi vysoké teploté hrotu nebo malé rychlosti posuvu
pajky se mitze spélit povrch dilii PUR pény ve spée a ke spojeni rovnéz ne-
dojde. Aby se operace svafovani mohla opakovat, musi se spalend vrstva pé-
ny nejdfive odfiznout. Pevnost dobie svafeného spoje mé byt vy3si nez kohe-
ze dilti PUR pény.
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2.5.6 Potahovéni dalounéného nabytku
Uroveit potahovéni ovliviiuje vjznamné esteticky vzhled findlniho
vyrobku.

P ivy polotovarii je jednou ze
zavéreénjch

operaci calounéni. Rozlisuje se potahovani:

pevného calounéni,

volného &alounéni,

prosivéni calounéni.

Potahovani pevného i volného alounéni je jiné v klasické a jiné v
soucas-

né technologii. V klasické technologii se $vy potahu pfisivaly ruéné
k tech-

nickym textiliim uvnitf vyrobku. Soucasni technologie nespojuje
pevné potah

s tvarovacim a kypficim materidlem.

Potahovani pevného calounéni

Pii potahovani pevného Calouncni se potahové textilie pripojuji k nosné kos-
tFe zejména ickymi sponkovadi. P éni pevného calounéni
usnadiuji pfitlacna zafizeni, a to u rozmémych vyrobkii (pohovek) i u vyrob-
kit malych (zidli). Pomoci riznych piitlaénych prvka se Ealounéni pied pfi-
pevnénim potahové textilie stlaci, coz umoziuje dokonalé a stejnomérné vy-
puti bez fyzické namahy. Usnadiiuje to i pfipevnéni textilie.

Pritlagné zafizeni se rozd&luji na zafizeni pro velkoplosné dilce (sedadla

a opéradla pohovek) a pro stfedni a maloplosné dilce (kiesla, Zidle). Piiklad pfi-
tlaéného zafizeni pro pohovkové dilce je na obr: 24. Na nosném portalu jsou
upevnény jeden aZ tfi vertikaln pracujici a pneumaticky ovladané pitlacné
prvky, jimiz je mozné vyvinout na plochu potahového dilce silu 5 900 az
7800 N. Nosny portal je dimenzovén tak, aby se pod n&j mohl umistit pra-
covni stil, na ktery se pokladaji dily ¢alounéni.

Pfitlacna zafizeni se daj i pouZit prakticky na v3echny dily s pevnym
calounénim, pokud nemaji sloZité tvary. Nekterd zafizeni maji specialni do-
plitky, napt. tepelny zdroj, kterym se predehtiva syntetickd usefi pred apli-
kaci na potahovy dilec. Zafizeni pro maloplosné dily maji vikyvnou a vy3-
Kové stavitelnou nosnou pracovni desku, aby se stroj prizpiisobil rozmérim
a tvaru vyrobku a aby se prislusna operace mohla provadét v optimalni po-
loze.
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Obr. 24. Piitlatné zafizeni
pro pota-

hovani ploch s pevnym
Calounénim

Potahovini volného ¢alounéni

Potahovani volného Ealoungni spociva v naviékani predem usitych
potahi éa-

lounéni, a to ruéné nebo mechanicky.

Ruéné se potahy navlékaji, je-li pouiti mechanismi obtizné, napf. u
vel-

koplosného nizkého Caloungni tvarovaného penovymi materialy
(pokryvky)
au &alounénych dili slozitych tvard. Pfi ruénim naviél
predem usi-

tého potahu nasune otevienou stranou dilec nebo podsestava. Potah.
se vypne

a urovna.

Mechanické navlékni potahi spogivé v tom, Ze s predem usité
pota-

hy nasunuji na vy tvarované volné alounéni pomoci naviékacich
strojil.

Podle polohy zpracovaného dilce se rozdéluji potahovaci stroje na
horizon-

télni a vertikélni. Z technologického hlediska se rozeznévaif tyto
navlékact

stroje:

se do

pistové navlékaci stroje (viladovéni vy tvarovaného dilu do potahu),
navlékac stroje s taznymi pésy (vtahovéni vytvarovaného dilu do
potahu

pomoci dopravnikovych pisi),

navlékaci stroje s tlagnymi prvky (nasunuti potahu na vy tvarovany’
dil, kie-

rj byl predtim stlagen).

Po navleeni potahu na volné Ealounéni nésleduje operace uzaveni

pota-

hu. Pfed uzavienim se musi potah ¥4dné urovnat a vypnout
spendlenim. Po-

tah volného Calounéni (pol3tafe) se uzavira nejéastéji rucnim seSitim,
zdrho-

vadlem, strojnim seSitim nebo plastickymi plosnymi uzavery.
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Prosivani ¢alounéni

Utelem prosivani daloun&ného vyrobku je rozd&leni plochy
fixace potahové-

R ReAteslolha eIk tal hoRaNA RS AR ARG il iRy wiklifu,
deeikwdsiichz

nu jako prosivany dilec nebo vyrobek. Calounéné virobky se
prosivaji ruéng

nebo strojné.
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2.5.7 Kontrola, baleni a expedice ¢alounénych vyrobki
Vyroba nébytku se ukoncuje kontrolou jakosti. Vyrobky, které
nevyhovuji

hlediskiim kontroly, se vraceji vjrobé. Zpiisob balen je uréovén
dohodou me-

zi dodavatelem a odbératelem.

Kontrola kvality a baleni virobki

Kontrolou se provétuje celkova kvalita vyrobku, zejména jeho
pouzitelnost.

Ve vyrobnim zévodé je kontrolou povéfen specializovany
pracovnik kontroly

jakosti, ktery kontroluje kazdy vyrobek. Na kontrolnim listku
nebo visaéce se

Zzaznamenava provedeni kontroly, jeji datum ajméno
kontrolujiciho pracovni-

ka. Pfi kontrole se provéruji predem urcena hlediska, zejména
vzhled vyrob-

ku, rozméry, tvar a provedeni jednotlivych vyrobnich operaci.
Vzhled vyrob-

ku se posuzuje vizualné na dobfe osvétleném misté ze viech
stran, posuzuji se

tedy i povrehy viditeIné jen po rozloZen nebo prevréceni vrobku.
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Rozméry a tvar vyrobku se posuzuji méfidly, Sablonami, pravitky, ahelni-
ky a jinymi pomickami. Rozméry a tvar ¢alounéni stanovi pfisluiné rozmé-
rové normy nebo technické dokumentace. Odchylky rozmérai ¢alounéni seda-
ciho a lehaciho nabytku:
vyska sedadla
celkova vyska

vyska +5mm

setlasila +4mm

sifkuydliélka polStafd:
e POBts

1.0
4,0%
+ 1,0 %, nejvise viak
&tvercovych 10mm
ZRARRERISh RISgh proti  +3,0%

Sabloné

Skladba ¢alounéni musi byt takova, aby pruzinové prvky byly
neznatelné

a pii sezeni nebo leZeni netla¢ily ani na plose, ani na bo¢nich
stranach a hra-

nach. Viechny pruzici prvky, pokud ostré hrany nejsou zaobleny,
musi byt

izolovany tak, aby se nemohly zafezavat do tvarovaci vrstvy.
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U vzorovanych potahii se musi zachovat stejnomérnost vzoru, u
potaht

pruhovanych navaznost pruhi. Viditelné plochy nesméji byt sesity z
vice dila

(neplati pro vlasové textilie), piipousti se sesiti na hranéch, rozich a
u délené-

ho potahu.

Na poltafich potaZenych oboustranné stejnou textilii miize byt
potahova

textilie sesita ve stfedu bocni plochy polstafe, a to nejvyse na dvou
bocnich

protilehlych plochach, které pii sestavovani politaFt budou k sob&
priléhat.

Potahové textilie musi byt pfibity zalozen, jinak je nutné krt
zakonceni

technickou textili, napt. molinem. Pii Calounéni vyjimatelnych
sedadlovych

desek Zidli miize byt textilie pfipevnéna nezaloZené, musi viak byt
Zajisténa

proti tiepeni, napf. nanosem klihové vody (max. 10 mm). Potah z
pfirodni ne-

bo syntetické usné nemusi byt zalozen ani ztuzovan.
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Izolaéni materialy u klasického ¢alounéni musi byt prichyceny k
pruzino-

vému prvku nebo musi byt spojeny. Volng vrstvené viaknité materialy
musi tvo-

fit souvislou vrstvu mezi pruzino vou kostrou a potahovou textilii.
Materialy

musi byt zpevnény prositim a pokryty vhodnym izolaénim materidlem
zabra-

fiujicim prostupovani viaken potahovou textilii. Je-Ti potahova textilie
seSita na

hrang Galounéni, musi byt Sev kryt nabytkovou $iiirou, paspulkou
nebo textilii

ve tvaru paspulky. Siiirky a paspulky musi byt na hranu fadn&
pripevnény.

Pii volbé baleni ¢aloun&nych vyrobkil je nutno piihlédnout k vlastnos-
tem vyrobki, klimatickym podminkam pfepravni trasy a poZadavkiim
odbé-

ratelit. Pred mechanickym poskozenim chréni vyrobky pevné baleni
(karto-

nové krabice, sparové laténi, dfevéné bedny a obaly z penového
polystyrenu).

Proti vzajemnému poskozeni chrani vyrobky nebo jejich Easti mekké
baleni,

které viak neposkytuje dostate¢nou vnéjsi ochranu. Na mékké
Calounéni se

pouziva zejména sulfitovy a oby&ejny balici papir, krepovy dekoracni
papir,

PE folie, vlnita lepenka apod.

Skladovéni a preprava éalounénych vyrobki

Calounéné vyrobky nebo Ealounéné &asti vyrobki se musi
skladovat jen v su-

chych bezprasnych mi prostych skodlivjch vypari.
Musi byt chré-

nény pred primym salavym teplem a ped pHmym zéfenim
sluneéniho svétla.

Musi byt uloZeny na rovnych vodorovné lezicich podlozkich ze
dfeva nebo

z jiného vhodného materialu. Pfi stohovani nesmi byt nadmérné
zatiZzeny, aby

nedoglo ke stlaceni poltari. Volné calounéné polstafe se nesmi
skladovat na

bocni plose - ve svislé poloze. Kiesla se nesmi ukladat na funkéni
plochy po-

hovek a lavic. Liizkové matrace je nutné na policich ukladat na
plocho, a to

nejvyse devét jednotlivych matraci nebo i trojdilné soupravy na
sebe.
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Trvanlivost vyrobki z plastii znagné zvisi na spravném uskladnéni.

Je

nutné chranit je pred skodlivymi vlivy, jako je mechanické poskozeni,
puso-

beni tepla, svétla, organickych rozpoustédel atd. Mistnost uréend k
ukladani

vyrobkii z plastii mé byt tmava (pokud ukladané vyrobky nejsou
zabaleny

v nepriisvitnych obalech), bezprasna, suché, nalezité vétrana. Musi
vyhovovat

bezpegnostnim predpisiim. ZvySend opatrost je tfeba pfi manipulaci
s Vi

robky z plastii jak pii teplotach pod O "C, kdy materidl kehne, tak i
pii néra-

zovych teplotich vyssich, presahujicich tepelnou odolnost materialu,
kdy vét-

Sina materili tvarnych teplem mékne - ztraci tuhost. Minimalni
teplota

skladu ma byt +5 "C, maximalni +25 "C, optimalni relativni vihkost
60 az

65 %. Vzdalenost uskladnénjch vyrobkii od topnych téles a topnych
vedeni

musi byt nejméné 1 m. Topna télesa i potrubi musi byt izolovana.

Pfi prepravé musi byt dalounéné virobky zabezpegeny proti pohybu v
do-
pravnich prostiedcich.
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2.5.8 Postup primyslové vyroby calounéngch vyrobkii
V priimyslové virobé se nékteré ruéni prace provadgji na
strojich, snizuje se

vliv pracovnika na zpracovéni, a tim i na vzhled vyrobku.
Primyslova vyro-

ba ¢ &énych vyrobki se od indi
zpiisobem Vi~

roby, pouzivanymi stroji, nastroji a zafizenimi. Pfi individualni
vjrobé calou-

néni pievlada potfeba dokonalého zvladnuti viech alounickych
praci, a to

drivéjsich i novodobych. V priimyslové virobe se klade diiraz na
ucelné &le-

néni vyrobniho postupu s cilem vyuzivat stroje a zafizeni na co
nejvice ope-

raci, vyrabét s vysokou produktivitou prace a kvalitng.

vyroby lisi zejména
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] Obr.26 Schéma
Galouneni kfesla
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Postup ¢alounéni kfesla

Calounéné kieslo tvofi

drevéna

Kostra, kterd je

celocalounéna

(obr. 25). Na aloungni jsou

pouzity kovové pruzici prvky

a PUR péna rozdilnych

hustot.

Sedadlo, opéradlo i podrucky

jsou mekee Galoungny. Volné

sedadlové a opéradlové

polstife

jsou progity calounickymi

knof-

liky potaZenymi textilnim
ovr-

chem. Polstafe jsou kypfeny

PES rounem. Kfeslo ma

§ifku 890 mm, vysku sedadla

415 mm a celkova vys-

ka kfesla ¢ini 840 mm.

Schéma ¢alounéni kiesla je

2znazornéno na obr. 26.

ARRNEN| [ J

Obr. 25. Priklad celocalounéného
odpocivného
kiesla
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Stiih textilii:

Pouzité materialy: potahova textilie, prosev, technicka textilie, Mendoza,
molino. Potahova textilie se vrstvi pomoci pokladaciho zafizeni a déli pomo-
ci vysekavaciho zafizeni. Prosev, molino a Mendoza se stiihaji ve vrstvach
Kotougovymi nebo vertikalnimi strojky. Vyseknuté dily se skldaji a komple-

tuji s ostatnimi textilnimi, kypficimi a

i materidly.

soupravy se svazuji, ukladaji do prepravek a dopravuji do meziskladu.
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Siti textilnich potahii:

Pii této operaci jsou zpracovavany nastiihané a tigelové zkompletované
textilni, kypfici a potahové materialy, je pouZita ozdobna $iiira, zdrhovadlo,
Sici nité. Postup prac
« Siti potahii na predni seddkovou kryci desku: Na rubové strané se kiidou
naznaci Sev. Dily potahové textilie se ve spodni ¢asti podlozi pruhem molina

a PUR pénou podle nikresu. Dily se pro$pendli. Na lici se naznagi kolmé pro-
siti. Na Sicim stroji se prosije podélné déleni. Nasleduje prositi kolmych pro-
Sevi. Stroj zaposiva a odstfihuje nit.

« Siti potahu podrucek: Dil potahové textilic, PES rouna, PUR pény a mo-

lina se slozi, narysuje a prospendli. Vlastni prosivani se provadi na poloauto-
matickém Sicim stroji na dlouhé Siti. Podrucky se dosivaji na jednojehlovém
stroji.

« Siti potahu opéradla: Na hlavnim dilu potahové textilie se vy3ivaji hor-

ni rohy o délce 25 mm. Sesije se horni prihraii opéradla s bo¢nimi textilnimi
dily - pithranémi. Piihraii se nasiva na hlavni dil formou jednostranné pas-
pulky s vloZenou bavinénou Siiirou.

« Siti potahii na sedadlovy politaf: Na predni stranu textilie Mendoza se
nasije spodni nasevek. Uiji se predni rohy potahové textilie. Na predni a boc-
ni plochy se pfisije piihrai formou paspulky s vloZenou bavinénou $iirou. Do
zadni &asti pol3tafe se viije zdrhovadlo.

Rezani a lepeni PUR pény, pénové pryze, pryzozing:

Pouzité materialy: PUR péna o hustoté 25 kg m-3 a tloustce 20, 30 az
40 mm, PUR péna o hustoté 30 kg m-3 tloustky 10, 20 a 30 mm, PUR

péna

o hustot& 40 kg m-3 tloustky 15, 120 a 200 mm, PUR péna o hustoté
85 kg m-3 tloustky 30 mm, pénova pryz rozméru 2000 x 870 x 25 mm,

pry-

Zozing tloustky 30 mm, lepidlo Elastosal. P fezéni se PUR péna déli z
blokit pomoci vertikélnich a horizontélnich fezacich strojit. Pofez
pryzozing, pénové pryze a PUR pény se provédi pomoci vertikalnich
stolovych a ruénich fezacich mechanismi. Materialy se slepuji
lepidlem Elastosal, které se nan4i strikanim. Po zavadnuti nénosu se

dily
Spoji.

VIl 19-9:06

VIl 19-9:06

10



Stih PES rouna a olepeni PUR pény pro politafe:

Pouzité materidly: PES rouno hustoty 150 g m-3, prefabrikované polstife
2 tvarovacich materidld, lepidlo Elastosal.

Podle stiihového plinu se na fezacim automatu nafeZou dily PES rouna.
Na funkéni plochy sediku a opéradla se po ninosu lepidla a jeho zavadnuti
prilozi kyprici rouno.

Strih lepenky:

Pouzity materil: Salounické lepenka.

Podle nifezového planu se s pouZitim Sablon predkresli dily. Pravouhlé di-
ly se stiihaji bez predkresleni. Pro lepsi vyuZiti rozméru lepenky se soucasné
stiihaji dily pro jiné vyrobky.

Zhotoveni sedadla:

Pouzité materidly: sedadlovy ram, vlnité pruziny, zivésné hacky, primy-
slové spojovage, hustd jutové tkanina, pryZozing, PUR péna o hustoté

30 kg m-3 tloustky 30 mm. Mendoza, lepidlo Elastosal. Rez Zaloungnym se-
dadlovym rémem je na obr. 27.

&, / - Obr. 27. Rez Ealounénym
/ / sedadlo-

vym ramem

VIl 19-9:07

1 - technickd textilie
Mendoza,

2-PUR péna, 3 -
pryzozing,

4 - jutova textilie, 5 - vInita

pruzi-
na, 6 - sedadlovy rim

VIl 19-9:07

Na predni a zadni vlys sedadlového rému se napne pét kusit
vinitych pru-

zin. Kovové tichytky se pfipevni spojovai a uzaviou kladivem.
Vinité pruzi-

ny se prekryji hustoujutovou tkaninou, kter se po obvodé zalozen&
prispon-

Kuje. Prechod za zadni dfevénou listou se vyrovna vypliiovym
tvarovacim
materialem. Na spodni
Na cely zé-

klad se nalepi tvarovaci material- PUR péna tloustky 30 mm.
Sedadlo se po-

tahne textilii Mendoza sponkovanim zalozené.

st se nalepi vyrovndvaci klin pryzozing.

VIl 19-9:08

Potazeni podsedadlové desky:

Pouzité materialy: lepidlo Elastosal, sedldfské ruéni nité, prouzek
lepenky,

podsedadlové deska, spojovace dlouhé 10 mm, potahov textilie s
PUR pé-

nou, PUR péna o hustoté 30 kg-3 tloustky 10 mm.

Na horni plochu desky se nalepi PUR péna tloustky 10 mm. Na
predni

plochu se za usity Sev pres prouzek lepenky nasponkuje potahové
textilie pro-

Sivand s PUR pénou. Spodni a vrchni &st se petdhne a nasponkuje
nezaloze-

né na zadni plochu podsedadlové desky.

Zhotoveni opéradia:

Pouzité materidly: slepeny tvarovaci materidl - opéradlo, kostra
Kesla,

PES rouno, lepidlo Elastosal, primyslové sponkovage 499/10 a
499/12,5, sed-

laFské ruéni nité, jutové popruhy, textilni potah, prosivaci motouz,
CGalounické

knofliky s textilnim potahem, PUR péna, vInité pruziny z dratu
tloustky

3,55 mm a 2,80 mm, prouzky lepenky, zavésné hacky, husté jutova
tkanina.

Na predni plochu horni opéradlové desky se nalepi pojena PUR péna.
Pred

nalepenim se pripevni spojovaci dvojity pések lepenky. Na bo¢ni
vlysy opéra-

dla se napne 3est vInitych pruzin a pfipevni pomoci zavésnych hacki.
Vrchni

pruzina je z dratu 3,55 mm, ostatni- z dritu 2,80 mm. Ve spodni &asti
opéradla

se napnou dva jutové popruhy. Hacky se uzaviou kladivem.
Vytvofeny rost se

prekryje hustou jutovou tkaninou pfipevnénou po obvodé spojovadi.
Postup-

nym lepenim tvarovacich materidlii (PUR pén rozdilngch hustot a
rozméri) se

opéradlo vytvaruje. Textilni potah se nasune na zéklad opéradla a
piipevni spo-

jovaci tak, aby paspulka na horni a boéni piihrani byla tésné pod
hranou. Pfi-

pevnéni spojovai se provadi otevieng, pouze na spodni strang
zalozeng.

VIl 19-9:09

Zhotoveni podruéek a vipony kresla:

Pouzité materidly: dfevénd kostra kfesla, dilce lepenky,
primyslové spo-

jovage dlouhé 10 a 12,5 mm, dily PUR pény hustoty 25 a 30 kg m
", tloust-

ky 5, 10,20 a 30 mm, lepidio Elastosal, kolafske hicbiky 14/25,
ruéni sedlai-

ské nité, dilce dfevovliknitych desek nebo pieklizek, kostni
Klih.

VI 19-9:09
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Zhotovovini podrucky: Na vniténi a vngjsi plochu podrugky se pri spon-
kuji lepenkové dilce. Po obvodé éelni plochy podrucky se prisponkuje dvo-
jity prouzek lepenky mimo hranu boéni vypony. Dily PUR pény se upevni
sponkovanim na prislu$na mista. Na opérnou plochu se nejprve nasponkuje
PUR péna hustoty 30 kg m-3, a to 100 mm od boéni hlavové opérky, na pé-
nu se nalepi dily PUR pény hustoty 25 kg m-3 aZ k boéni hlavové opérce.
Potah se prichyti ym zpi a prisponkuje, doplni se progivany
mi dily.

Zhotovovani plakety: Pieklizkovy dilec se olepi PUR pénou tloustky

5 mm a potahne potahovou textilii, kterd s upevni sponkovanim nebo lepe-
nim. Pfitom je nutné respektovat smér vzoru textilie shodné s podruckou.
Upeviiovéni plakety: Plaketa se prisponkuje na obrétku za pasek lepenky.
Po obriceni a usazeni se piibije ctyfmi kolafskymi hicbiky. Hrebiky se dora-
zeji pomoci kovového pasku vsunutého pod potah, aby se neposkodila tex-
tilie.

Potah vjpony: Na dilce z dfevovliknitych desek se nalepi potahové texti-
lie podle vzoru. Za pre¢nivajici textilii na horni a spodni plose se vypona na
Kfeslo upevni sponko vanim.

VIl 19-9:09

Zhotoveni sedadlového a opéradlového polstate:

Pouzité materidly: usity potah, prosivaci smycky, dalounické knofliky po-
tazené textilii, rucni sedlafské nité, zdrhovadlo, dil PUR pény s PES rounem.
Do wsitého potahu se strojné navlege dil PUR pény kryty na horni plose

PES rounem. Po navlegeni se potah vyrovnd, paspulka se srovnd rovnobézng
s hranami polstéfe, vyrovnd se rouno a pol3téf se uzavie zdrhovadlem. Prosi-
vacim strojem se nasivaji knofliky.

Montaz kiesla:

Pouzity materil: aloun&né dily, matice, podloZky, vruty, Srouby, spoj 0-
vage délky 10 mm, dhelniky, odpadovy pas textilie, oto¢nd kolecka, textilni
uchytka, vyrobni 3titek, vzorek textilie, dil molina, kolaiské hiebiky.
Ctyfmi Srouby s podlozkami se namontuje mezi podrugky sedadlovy rém,
piigemz se Srouby dotdhnou az po nasazeni kolikii spodni listy do otvori

v podrugkéch. Opéradlovy ram se upevni mezi podrucky &tymi vruty. Zadni
v§pona se upevni sponkovanim na obratku. Ve spodni &sti se dosponkuje
pres sololit (dfevovliknitou desku). Vypona se upevni na bocich kolafskymi
hiebiky. Spodni okraj se sponkuje nezalozené. Zagisténi se provadi molinem
piisponkovanym zalozené. Na spodni plochu se piisponkuje vzorek textilie,
sacek s otocnymi kole¢ky a kontrolni Stitek.

VIl 19-9:09
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Kontrola a baleni:

Tvar a vzhled vyrobku se kontroluje vizualn¢ a méfenim.
Necistoty se od-

straiuji kartacem nebo gisticimi prostfedky. Konce niti se
odstiihnou ntizka-

mi. Kontroluje se pevnost vrutového spojeni a zd&H pro otoénd
kolecka.

O provedené kontrole se provede zaznam na kontrolnim Stitku.
Kieslo se za-

bali do PE folie, které se piipevni sponkovéanim a samolepici
Krepovou pas-

kou. Podrugky se ped balenim pokryji vnitou lepenkou.
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