* Przebieg procesu montażu z wykorzystaniem urządzeń 
montażowych 
I.Czynności wstępne przed montażem 
Przed przystąpieniem do prac montażowych należy przeprowadzić kontrolę elementów 
Przeznaczonych do montażu: 
− poszczególne elementy do montażu dobiera się zgodnie z wymaganiami przewidzianymi 
w normach przedmiotowych, 
− przeprowadza się kontrolę wilgotności elementów przeznaczonych do montażu, 
− sprawdza się jakość wykończenia elementów przygotowanych do montażu, 
− wszystkie wymiary elementów przygotowanych do montażu sprawdza się za pomocą 
sprawdzianów granicznych, czy pasują do przyjętego systemu tolerancji i pasowań. 
Proces montowania każdego wyrobu stolarskiego polega na:
1. montaż podzespołów: 
a) dobór elementów w/g koloru struktury drewna, 
b) montaż kontrolny ,,na sucho” w produkcji jednostkowej lub kontrola sprawdzianami 
granicznymi i w produkcji masowej. 
c) pokrycie złącz (łączonych części) elementów klejem , 
d) zaciśnięcie zamontowanego podzespołu w urządzeniu montażowym, 
e) usunięcie kleju wyciśniętego ze złącza, 
f) sezonowanie w czasie zaciśnięcia, jak i po wyjęciu z zacisków, 
2. obróbka podzespołów (w razie potrzeby): 
a) obróbka na wyrówniarkach, frezarkach, szlifierkach, 
b) struganie na grubość płyt i frezowanie obwodu płyt i ram, 
c) wyrównywanie nierówności i profilowanie ram, 
3. montaż zespołów: 
a) kontrola za pomocą sprawdzianów granicznych, 
b) dobór podzespołów i elementów wg struktury i koloru drewna, 
c) montaż złączy na klej, 
d) zaciśnięcie w zacisku montażowym i sezonowanie, 
e) usuniecie kleju wyciśniętego ze złącza, 
4. montaż całego wyrobu: 
a) kontrola za pomocą sprawdzianów granicznych, 
b) dobór zespołów i elementów wg struktury koloru drewna, 
c) montaż całości na klej, 
d) zaciśnięcie w ścisku montażowym i sezonowanie, 
e) usunięcie kleju wyciśniętego ze złącz, 
f) ewentualne pasowanie szuflad i założenie drzwi, 
g) ułożenie półek i innych ruchomych części. 
W zależności od rodzaju konstrukcji wyrobu, liczba operacji może ulec zmianom, lecz 
kolejność wykonywania zawsze jest taka sama. 
II.  Prace wykonywane po montażu 
1. Gdy zmontowany wyrób jest zaciśnięty w urządzeniach montażowych należy 
przymocować na stałe wszystkie  części, które stabilizują  jego prawidłowy kształt. np : ścianka tylna, która przeciwdziała wypaczeniu się całego korpusu szafy. 
2. Etapy ostatecznego montażu mają zawsze swoją ustalona kolejność, jak 
również w określonej kolejności następują poszczególne operacje, z których składa się każdy 
etap. Im operacje te będą bardziej rozdrobnione, tym korzystniejsza jest organizacja 
stanowiska roboczego. Kolejność operacji i ich rozdrobnienie pozwala na ustalenie 
jednakowych, względnie zbliżonych czasów na poszczególne operacje, a co za tym idzie – na 
wprowadzenie przy montażu potokowego systemu pracy. 
3. Kontrola i odbiór zmontowanych wyrobów :
Kontroli powinny być poddawane wszystkie wyroby, w zakładach o należytej organizacji 
wystarczy skontrolować tylko pewną część wyrobów. 
 * Kontrola zmontowanego wyrobu polega na stwierdzeniu: 
− prawidłowego doboru elementów i zespołów pod względem struktury drewna, 
− dokładnego pasowania wszystkich połączeń zarówno nieruchomych jak i ruchomych, 
− dokładnego oczyszczenia, szczególnie z kleju na połączeniach, 
-= prawidłowego okucia wyrobu w czasie montażu. 
Po tym odbiorze wyroby są transportowane do magazynu wyrobów gotowych. 
III. Tolerancja i pasowanie elementów stałych i ruchomych 
w wyrobie 
1. Zasadnicze pojęcie dokładności obróbki 
Przy obróbce elementów składowych jakiegokolwiek wyrobu uzyskanie wymiarów ściśle 
odpowiadających wymiarom rysunku wykonawczego jest prawie nieosiągalne. Otrzymane po 
obróbce tzw. wymiary rzeczywiste elementu będą zawsze więcej lub mniej odbiegały od 
wymiarów podanych na rysunku wykonawczym, czyli tzw. wymiarów nominalnych. Im 
różnica między wymiarami nominalnymi a rzeczywistymi będzie mniejsza, tym obróbka 
będzie dokładniejsza. Dlatego też dopuszczalne wielkości odchyłek od wymiarów 
nominalnych należy ustalić w zależności od niezbędnej dokładności pracy. 
Zmechanizowanie procesów produkcji i wprowadzenie produkcji seryjnej stworzyło 
potrzebę zamienności każdego elementu wchodzącego w skład wyrobu. Pod pojęciem 
„zamienność” elementów należy rozumieć możliwość łączenia elementów w zespoły 
a zespoły w wyrób, bez stosowania indywidualnych pasowań i poprawek za pomocą narzędzi. 
Dlatego też, aby osiągnąć wymaganą zamienność elementów przy masowej produkcji, 
wymiary tych elementów muszą być utrzymane w z góry określonych granicach dokładności. 
Podstawowe pojęcia w tolerancji i pasowaniu 
Aby zapewnić zamienność elementów oraz aby niedokładności w wymiarach 
wykonywanych elementów nie były przypadkowe, konieczne jest ustalenie dwóch 
wymiarów, pomiędzy którymi wymiar rzeczywisty będzie się zawierał. Wymiary te 
nazywamy granicznymi; większy z nich jest wymiarem górnym (maksymalnym), a mniejszy 
dolnym (minimalnym). 
Różnica między wymiarami granicznymi –górnym i dolnym – nazywa się tolerancją. 
Różnica między dolnym wymiarem granicznym a wymiarem nominalnym nazywa się 
odchyłką dolną. 
Różnica między górnym wymiarem granicznym a wymiarem nominalnym nazywa się 
odchyłką górną. 
Różnica miedzy wymiarem rzeczywistym a wymiarem nominalnym nazywa się odchyłką 
rzeczywistą. 
Odchyłki mogą być dodatnie lub ujemne i oznacza się je znakiem „+” lub „–”, przy czym 
odchyłkę górną umieszcza się u góry wymiaru nominalnego a dolną u dołu. Na przykład na 
rysunku wykonawczym podana jest grubość czopa 16+0,2
oznacza to, że nominalna grubość 
czopa jest 16 mm z odchyłką górną +0,2mm. Górny wymiar graniczny będzie zatem 
16 +(+0,2)=16,2 mm a dolny 16+0=16 mm, zatem tolerancja wyniesie 16,2 – 16 =0,2 mm. 
Przy połączeniu czopowym dwóch elementów rozróżnia się gniazdo i czop wchodzący 
w gniazdo. Jeżeli różnica między wewnętrznymi wymiarami gniazda i czopa będzie dodatnia, 
to czop będzie mógł swobodnie przesuwać się w gnieździe, czyli pomiędzy czopem 
i gniazdem będzie luz. Połączenie takie nazywa się ruchomym. Jeżeli różnica ta będzie 
ujemna, to czop nie zmieści się w gnieździe. Jeżeli różnica ta będzie równa 0, to czop da się 
wsunąć w gniazdo i po montażu otrzymamy połączenie nieruchome. Natomiast, jeżeli przy 
połączeniu dwóch elementów o jednakowych wymiarach nominalnych i ustalonych 

odchyłkach z góry jest zapewnione ich wzajemne swobodne poruszanie się względem siebie, 
albo też nieruchome stałe połączenie, to ma tu miejsce tzw. pasowanie. Pasowania dzielą się 
na ruchowe i spoczynkowe. 
IV.  Układ tolerancji i pasowań
System ustalający racjonalną (nie za dużą, nie za małą) dokładność obróbki elementów 
i odpowiednie wielkości współdziałających wymiarów (elementów), zapewniające niezbędną 
wzajemną stałość i wytrzymałość lub wzajemną ruchomość połączenia – nosi nazwę układu 
tolerancji i pasowań. 
Układ tolerancji i pasowań: 
– zapewnia wzajemną zamienność elementów jednego rzędu (czyli elementów jednakowej 
wielkości i o jednakowym przeznaczeniu); 
– kieruje dokładnością wykonania poszczególnych elementów w potrzebnych granicach 
w ten sposób, aby możliwe było przewidziane z góry współdziałanie po ich 
zmontowaniu; 
– nie zmusza do zbyt dokładnej, a tym samym bardziej kosztownej obróbki w przypadkach, 
gdy jest to niezbędne; 
– umożliwia znaczne obniżenie kosztów produkcji; 
– zapewnia wysoką jakość wyrobów ze względu na prawidłowość i wytrzymałość 
połączeń; 
– uzupełnia rysunek i pozwala na zrealizowanie wymiarów podanych na tym rysunku. 
Układy te opierają się na tzw. systemie gniazda polegającym na tym, że wymiary 
graniczne dolne gniazda zostają stałe, różne zaś pasowania otrzymuje się przez odpowiednie 
zmiany w wymiarach granicznych czopa. W systemie gniazda wymiar nominalny jest 
zarazem dolnym wymiarem granicznym gniazda. 
Sprawdziany graniczne i ich zastosowanie 
Szczególne znaczenie dla praktycznego wykonania prac wg tolerancji i pasowań ma 
zastosowanie sprawdzianów granicznych. 
Istnienie opracowanego układu tolerancji i pasowań łatwo pozwala ustalić graniczne 
odchyłki dla każdego wymiaru obrabianego elementu. Znając graniczne wymiary elementu 
