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1. SPOJOVACÍ PROSTŘEDKY 

Mezi spojovací prostředky patří: 
• kolíky, 
• spojovací lamely, 
• vložená pera, 
• úhlová pera, 
• vruty, 
• hřebíky, 
• spojovače (průmyslové spony), 
• šrouby, 
• matice, 
• podložky. 
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1.1 Kolíky

Podle použitého materiálu se dělí na kovové, dřevěné a plastové. Ke spo­ 
jování díků ve výrobě nábytku se používají téměř výhradně kolíky dřevěné. 

Kovové kolíky jsou používány především jako 
středící při sestavování díků. Tyto kolíky jsou 
normovány ČSN 022150. 

Dřevěné kolíky jsou normovány normou PN 49 3148. Vyrábějí se z tvrdého listnatého dřeva. Nejvhodnější 
jsou dřeviny roztroušeně pórovité, především buk, méně se využívá javoru. 

Dřevěné kolíky mají povrch hladký nebo rýhovaný (obr. 59). Využívá se převážně rýho­ 
vaných kolíků, které umožňují zatékání lepidla po celém povrchu kolíku. Toto rýhování je bud' 
šroubovité, nebo rovné. Hladké kolíky se vyrábějí lisováním, a to především malé průměry (5 ­ 6 mm). 
Rýhované kolíky se vyrábějí frézováním. Hrany čel musí být zkoseny min. 0,5 x 45°.

 Dřevěné kolíky 
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Poznámka: Rozměry vytištěné tučně se upřednostňují. 

 Normované rozměry kolíků . 

http://www.edb.cz/web.aspx?w=http://www.hettich.cz&sml=6604560010000&l=cz
http://www.demos.cz/cz/ke-stazeni/ke-stazeni-videonavody.html
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Pro dílce menší tloušťky než 16 mm se používají kolíky ∅ 6 mm, pro 
tloušťky díků od 16 do 19 mm kolíky ∅ 8 mm a pro tloušťky díků nad 
19 mm kolíky ∅10, 12 a více. Pro namáhané spoje a spoje masivních díků, 
např. u koster čalouněných výrobků, se používají kolíky min. ∅10 x 40 mm. 
Kolíky můžou být také dodávány v nezkrácených délkách pro použití jiných 
rozměrů, přičemž platí, že délka kolíku by měla odpovídat nejméně trojná­ 
sobku průměru. 

průměry plastových kolíků
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Plastové kolíky 
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 Plastové úhlové kolíky 

kolíky se vyrábějí v rozměrech pro otvory ∅ 6 a 
∅ 8 s délkou ramen 30 mm 14
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1.2 Spojovací lamely

Spojovací lamely se vyrábějí z masivního buku s drážkovaným povrchem 
vytvořeným lisováním o tloušťce 4 mm. Označení, které určuje jejich roz­ 
měr, je vyraženo na ploše. 

. Spojovací lamely 
L ­ délka, B ­ šířka 
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 Rozměry spojovacích lamel 
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1.3 Vložená pera 

Vložená pera se zhotovují především z překližek, dále z tvrdých dřevo­ 
vláknitých desek a z rostlého dřeva 
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Vložené pero v ploše
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1.4 Úhlová pera 
Úhlová pera jsou vyrobena z překližky z tvrdých dřevin nebo z plastů. 
Pera z plastů mají otvory a rýhovaný profil pro zvětšení pevnosti při lepení 
do drážky. Dodávají se v délkách 1000 mm. 

 Plastová pera   Překližková pera 
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 Úhlová pera
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1.5 Vruty 

Typy vrutů jsou zobrazeny na obrázku
Rozsah závitů vrutů je: 
1,2,3 a 8 ­ závit částečný, 
4, 5, 6 a 7 ­ závit k hlavě. 

 Typy vrutů 

1 ­ vrut s plochou zápustnou hlavou do dřeva ČSN 02 1814, 2 ­ vrut s čočkovitou 
hlavou do dřeva ČSN 02 1815,  3 ­ vrut s půlkulovou hlavou do dřeva ČSN 02 1812, 
4 ­ vrut s plochou zápustnou hlavou do dřevotřísky, 5 ­ vrut s čočkovitou hlavou do 
dřevotřísky, 6 ­ vrut s půlkulovou hlavou do dřevotřísky, 7 ­ vrut s taIířovou hlavou 
do dřevotřísky, 8 ­ vrut s šestihrannou hlavou, 9 ­ konfirrnat 
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přímá drážka
křížová drážka 

vnitřní šestihran 
(imbus) 

hvězdívová drážka 
(torx)

kombinovaná drážka 
pro talířové hlavy 

 Typy drážek vrutů a šroubů 
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Spojení vruty se uplatňuje především k upevňování 
kování všeho druhu u díků, které při lepení nemají 
dostatečnou plochu, kde nejde použít lepení a u 
rozebiratelných, demontovaných výrobků nebo 
jejich částí. U skříní dodávaných v rozmontovaném 
stavu se uplatňují především zvláštní vruty 
(konfirmat). Vrutů se také využívá ke zpevnění 
zvláště namáhaných spojů, které jsou vystaveny 
například vibračním účinkům. Při užití třískových 
desek se vruty používají ke spojení k ploše, při 
použití do jejich hran je nutné zpevnění například 
masivním dřevem ve formě nákližku či vloženého 
pera. 
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1.6 Hřebíky 

Hřebíky se vyrábějí převážně z oceli bez povrchové 
úpravy. Mohou však být dodávány zinkované nebo 
z jiných materiálů, například mosazné nebo 
pro zvláštní použití, měděné nebo z nerezové oceli. 
Strojní hřebíky jsou určené především pro použití 
do ručních nebo strojních automatických hřebíko­ 
vaček, šroubové a konvexní hřebíky jsou určeny 
pro spoje, kde je požadována vyšší pevnost, 
například při výrobě obalů a palet. Hřebíky typu 
anker se používají pro spojování plechu a dřeva. 
Hřebíkových spojů se ve výrobě nábytku používá 
málo,jsou nahrazovány průmyslovými spojovači 
(sponami). Omezeně se používají k připevnění zad, 
kde se využívají kolářské hřebíky a na zpevnění 
rohových spojů rámových konstrukcí, například 
dveří. Tady se hlavně využívají hřebíky bez hlavy. 
Hřebíky se také používají při lepení drobných dílů, 
kde jsou užity jako pomocný prostředek k zajištění 
přilnutí ploch lepených díků či součástek. 

I 2­13:37

 Typy hřebíků 

1 ­ stavební ČSN 022810, 2 ­ stavební ČSN 022825, 3 ­ kolářský ČSN 022820, 
4 ­ bez hlavy ČSN 022865, 5 ­ strojní ČSN 022811, 6 ­ konvexní, 7 ­ šroubový, 
8 ­Anker, 9 ­ do krytiny ČSN 022812,10 ­ čalounický ČSN 022841, 11 ­ telegrafní 
svorky ČSN 022868, 12 ­ drážkovaný 
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1.7 Spojovače
 (průmyslové spony) 

v nábytkářství se průmyslové spony často 
používají místo hřebíků. Jsou vyráběny v široké 
škále velikostí a tlouštěk drátu. Připevňují se jimi 
záda skříní a skříněk, naprosto nahradily hřebíky 
při potahování čalouněného nábytku a spolu s 
kolíky jsou základním spojovacím prostředkem v 
kostrách čalouněného nábytku 

Spojovače jsou určeny k použití v mechanických 
a pneumatických sponkovačkách. Jsou vyrobeny z 
pozinkovaného ocelového drátu a mohou mít 
také barevnou úpravu, nebo mohou být 
poměděny. Pro zvýšení pevnosti je možné použít 
spojovače s pilovitou úpravou nebo s nánosem 
adhezní pryskyřice. 
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průmyslové spony 

ploché spony 

T hřeby

Přehled spojovačů 
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Průmyslové spony se vyrábějí z 
drátu tloušťek 0,5 ­ 1,8 mm v 
délkách 3 ­ 65 mm. Ve stolařské 
praxi se využívají zejména spony 
délek 10 ­ 40 mm. 
Ploché spony se využívají na 
sponkování kartonových obalů a 
jejich profil je od 0,65 x 1,8 mm do 
0,95 x 2 mm. T hřeby se užívají 
pro připevňování dřevěných dílů k 
tenkostěnným kovovým profilům. 
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1.8 Šrouby

Šrouby mají různý tvar a rozměry, které jsou určeny příslušnými ČSN 
a u nenormovaných šroubů katalogem výrobce. Třídy norem pro normované 
šrouby jsou: 

ČSN 02 10xx, 
ČSN 02 llxx, 
ČSN 02 12xx, 
ČSN 02 13xx, 
ČSN 02 14xx, 
ČSN ISO EN 40xx. 
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Pro délku závitu v mm u šroubů s částečným závitem platí (obr. 70): 
LZ= 2D + 6 (mm), 
kde LZ je délka závitu (mm), 
D ­ průměr šroubu (mm). 

Využití šroubů ve spojení s maticemi je u pevných rozebiratelných spoje­ 
ní. Pro jednoduchost utahování mechanickými prostředky se dává přednost 
šroubům s křížovými drážkami, u spojení, kde je nutné vyvinout větší uta­ 
hovací sílu, se užívá šroubů s vnitřním šestihranem (imbus). Kombinované 
šrouby jsou určeny především k připevňování dřevěných noh, závrtné šrouby 
(svorníky) pro rohové spojení stolů, šrouby vratové a s šestihranou hlavou 
při montáži jednotlivých částí čalouněných výrobků, s plochou hlavou a lím­ 
cem k upevnění dřevěných součástek, kování se upevňuje šrouby se zápust­ 
nou, čočkovitou a půlkulovou hlavou. 

Speciální nábytkářské šrouby se užívají k připevnění různého 
kování, např. závěsů. Byly vyvinuty jako náhrada vrutů ke zvýšení pevnosti 
připojení. Spojovací šrouby slouží ke spojování skříněk do sestav. 

I 2­13:37

s částečným závitem

se závitem k hlavě

Rozsah závitů metrických šroubů 
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 Přehled šroubů 
1 ­ šroub s plochou zápustnou hlavou, 2 ­ šroub s čočkovitou hlavou, 3 ­ šroub 
s půlkulatou hlavou, 4 ­ šroub s válcovou hlavou, 5 ­ šroub s šestihrannou hlavou, 
6 ­ šroub s plochou kulovou hlavou a čtyřhranem (vratový), 7 ­ šroub s válcovou hla­ 
vou a vnitřním šestihranem (imbus), 8 ­ šroub se širokou plochou hlavou a límcem 
(talířovou), 9 ­ závrtný šroub, 10 ­ kombinovaný šroub, metrický ­ dřevo 
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Speciální šrouby 

I ­ speciální šroub s talířovou hlavou, 2 ­ Euro šroub s půlkulatou hlavou, 3 _ Euro 
šroub s plochou osazenou hlavou, 4 ­ Euro šroub se zápustnou hlavou, 5 _ spojovací 
šroub 
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1.9 Matice 
Základní typy matic jsou vyráběny podle příslušných norem ČSN. 
 V nábytkářské výrobě jsou často používané i speciální matice 

Přehled matic 

1- matice samojistné ČSN 02 1492 (ČSN EN ISO 7040) mají zalisovaný plastikový 
kroužek, který se po utažení zařeže do závitu šroubu a zajišt'uje matici proti samovol- 
nému povolení, 2 - šestihranná matice CSN 02 1401 (CSN EN 24032),3 _ křídlatá 
matice ČSN 02 1665,4 - uzavřená matice DIN 1587 (nemá českou státní normu) 
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Uzavřené matice jsou určeny na místa, kde jsou viditelné, a to v kom­ 
binaci se svorníky a válečkovymi maticemi. Zarážecí a kruhové matice se 
uplatňují při spojování prvků čalouněných výrobků, závrtné matice nejsou 
určeny ke spojování třískových desek, ze kterých se vylamují. Využívají se 
při upevňování noh, úchytek a rohových spojení. 

 Speciální matice 

1 ­ uzavřená (točená) matice, 2 ­ válečková 
matice, 3 ­ kruhová matice, 4 ­ závrtná mati­ 
ce, 5 ­ zarážecí matice, 6 ­ zarážecí matice, 
typ s pilovitými kotevními křidélky 
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1.10 Podložky 
Podložky se používají pod hlavy šroubů a pod matice, aby nedocházelo 
k zamáčknutí do spojovaných součástek a bylo umožněno dotahování bez 
jejich poškození, nebo k zabezpečení samovolného uvolňování šroubového 
spojení. Ploché podložky  mají různé průměry D v závislosti na typu, 
který je určen normou, a v poměru k průměru otvoru. Pro spojení, kdy matice 
nebo hlava šroubu přichází do styku s kovovým povrchem, se používají pod­ 
ložky podle ČSN 02 1702 (ČSN EN 27089/90). Pro dřevěné konstrukce jsou 
určeny podložky s větším venkovním průměrem. Pro konstrukce z tvrdého 
dřeva a překližek podle ČSN 021729 (ČSN EN 27094) a pro konstrukce 
z měkkého dřeva a aglomerovaných materiálů jsou určeny podložky s největ­ 
ším průměrem D podle ČSN 02 1727. K zajištění šroubových spojů se užívá 
bud'pružných podložek podle ČSN 021741, nebo vějířových podložek podle 
ČSN 02 1745. Při použití těchto podložek u konstrukcí ze dřeva je nutné pod 
tyto podložky použít ještě podložku plochou. 

Pro rozebíratelné spojení slouží šroub a válečková matice. Pod hlavou 
imbus šroubu, která mimo válcové může být i zápustná, má být podložka 
stejného průměru jako hlava šroubu k zamezení zatlačení hlavy v důsledku 
otáčení při utahování spoje. Šrouby se šestihrannou hlavou a zarážecí matice 
mají využití ve spojích koster čalouněného nábytku, pod hlavu šroubu se 
vkládá podložka velkého vnějšího průměru. Závrtné matice se používají při 
spojení dílců do plochy další součástky, například k upevnění úchytek. Pod 
hlavu šroubu se vkládá bud' podložka, nebo se využívá zapuštěných šroubů 
se zápustnou hlavou a především šrouby s plochou talířovou hlavou. 

I 2­16:54

 Typy podložek a příklady použití šroubových spojení 

f ­ plochá podložka, 2 ­ pružná podložka, 3 ­ vějířová podložka, 4 ­ imbus šroub, 
podložka a válečková matice, 5 ­ šroub se šestihrannou hlavou, podložka a zarážecí 
matice, 6 ­ šroub, podložka a závrtná matice 
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1.11 Povrchová úprava kovových součástí 

Všechny ocelové spojovací součásti, které mohou při běžném užití výrob­ 
ku přijít do styku s uživatelem a které jsou při užívání viditelné, musí být 
povrchově upravené. Povrchová úprava nejen zvyšuje estetický dojem, ale 
i trvanlivost. Úprava se děje pokovením, především zinkováním, dále niklo­ 
váním a chromováním. Tloušt'ky pokovovaných povlaků a jejich druhy urču­ 
je ČSN EN ISO 4042. Nejvyužívanější pro spojovací součástky je zinkování 
často s následným chromátováním. Chromátování zinkových povlaků zvy­ 
šuje jejich estetické vlastnosti a zabraňuje šednutí (oxidaci) a zároveň umož­ 
ňuje docílit barevného odstínu, a to namodralého, žlutého nebo bezbarvého 
s vysokým leskem. Na pokovení se z ekologických a zdravotních důvodů 
nesmí používat kadmium. Mosazné součásti se nedokončují, ale vzhledem 
k jejich menší pevnosti a oxidaci povrchu se nahrazují součástmi ocelový­ 
mi, zinkovanými se žlutým chromátováním. K docílení tmavých odstínů se 
používá moření bud' přímo ocelového povrchu černěním, nebo poměděním 
a brynýrováním, které má hnědou barvu a napodobuje starou bronz. 

I 2­16:56

Kontrolní otázky 
l . Vyjmenujte základní spojovací prostředky používané pro konstruování nábytku. 
Popište Specifika těchto spojovacích prostředků ­ dřevěné kolíky, lamely, vložená 
pera a úhlová pera. 
Popište Specifika následujících spojovacích prostředků ­ vruty, hřebíky, spojo­ 
vače. 

I 2­16:56

2. KOVÁNÍ 

www.hettich.cz

I 2­16:56

Existují různé druhy kování: 
• spojovací kování, 
• závěsy, 
• nosiče polic, 
• vodicí lišty a zásuvkové výsuvy, 
• sklapky, 
• zámky, 
• kování sklopných a výklopných dveří, 
• kování posuvných dveří, 
• kolečka, kluzáky a nohy. 

http://www.edb.cz/web.aspx?w=http://www.hettich.cz&sml=6604560010000&l=cz
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I 2­16:56

2.1 
Spojovací kování

Toto kování slouží ke spojování jednotlivých dílců do podsestav a sestav 
hotových výrobků a umožňuje jejich úplnou nebo částečnou demontovatel­ 
nost. Ke spojení se může využívat různých druhů šroubů a matic, 
například válečkových nebo závrtných 
Dále se mohou používat jednoduché úhelníky s vruty či šrouby. Speciální 
kování se vyrábí v mnoha typech. Mezi jednoduché patří spojovací plasti­ 
kové elementy, spojovací kování pomocí šroubů a závrtných matic. Korpu­ 
sové spojovače umožňují částečnou demontovatelnost, protikus zapadá do 
pouzdra a "zacvaknutím" v pružině dochází k pevnému spojení. Používají se 
i různé druhy spojovacích kování. Toto se skládá 
z excentrických pouzder různých tvarů, protikusem může být šroub, čep nebo 
matice a čep může být opatřen kloubem na spojení dílců v různých úhlech. 

I 2­16:57

jednoduché úhelníky  plastový element  šroub a závrtná matice 

korpusový spojovač 
válečkový nebo závrtný 
šroub a matice 

 Spojovací kování 

I 2­17:00

 Spojovací kování šroubové 

I 2­17:00

2.2  Závěsy

Použití závěsů determinuje způsob naložení dveří vůči korpusu skříněk 
(naložené, vložené, polonaložené nebo kombinované) a design výrobku 
(viditelné či neviditelné). Nejjednodušší je závěs tyčový (pianový), který se 
dodává v metráži a zkracuje se podle délky dveří 
Základní typy závěsů jsou zobrazeny na 

Kloubový závěs má tvar podle způsobu naložení a může být nerozebi­ 
ratelný nebo vysazovací, potom má každé křídlo jen jednu objímku okolo 
čepu. 
Kloubový závěs vsazený je vsazený buď do drážky, nebo do otvoru. 
V druhém případě má kruhový průřez. 

Zavrtávací závěs válcový může být nerozebiratelný, nebo vysazovací. 
Miskový závěs neviditelný pro naložené dveře má následující charakte­ 
ristiku. U každého miskového závěsuje míra naložení daná konstanta, kterou 
ovlivňuje konstrukce závěsu, velikost zalomení ramene a tloušt'ka podkladní 
podložky v závislosti na tloušťce dveří.
růměr misky je obvykle 35 mm, u dveří menších rozměrů a hmotnosti 25 mm. 

Vyrábějí se také miskové závěsy pro vložené a polonaložené dveře. 

Miskové závěsy s perem jsou vybaveny perem, které zabezpečuje dovření dveří, a tím 
nahrazuje sklopku. Dále mhou být kostruovány na větší uhel otevrem než 90°. Umožňují 
nastavení dveří ve třech směrech, a tím dokonalé nastavení dveří vůči korpusu skřínky.

I 2­17:10

Různé druhy závěsů umožňují různé uložení dveří v korpusu. Naložené 
dveře přiléhaj í vnitřní plochou na boky korpusu skříňky. Dveře s polodrážkou 
(polonaložené) k bokům skříňky přiléhají polodrážkou, dveře vložené jsou 
umístěny mezi boky. Toto uložení lze ve skříňce kombinovat, dveře mohou 
být například na boky naložené a k půdě a dnu vložené. 

I 2­17:11

Pianový závěs 

 Závěsy 
1­ kloubový závěs nerozebiratelný, 2 ­ kloubový závěs vsazený, 3 ­ zavrtávací závěs 
válcový, 4, 5 ­ miskový závěs neviditelný pro naložené dveře, 6 ­ dveře naložené na 
boky a vložené k půdě a dnu korpusu, 7 ­ dveře naložené, 8 ­ dveře s polodrážkou 
(polonaložené), 9 ­ dveře vložené, 10­ miskový závěs s perem 
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I 2­17:13

2.3 Nosiče polic 

Typ nosičů polic se vybírá podle velikosti, určení a typu polic. Základní 
typy nosičů polic jsou na . Nejednodušším typem jsou čípkové pod­ 
pěry, které jsou nasunuty do otvorů korpusů. Další základní typ je nosič, kte­ 
rý se nasouvá do pouzdra naraženého v otvoru bočního dílu korpusu. Police 
musí být často zajištěny proti možnosti vysunutí při manipulaci s uloženými 
předměty. Je to možné bud' pomocí čípku na nosiči, na který se nasadí police 
opatřená na spodní ploše příslušnými otvory, nebo se police zajistí rozepře­ 
ním v korpusu pomocí pružných jazýčků nosiče. Další možností je použití 
nosičů nasazených v otvorech či výfrezech v polici. Regálové systémy jsou 
často řešeny pomocí naražené plastové nebo kovové lišty s otvory, do které 
jsou zaháknuty nosiče. Skleněné police je nutné z důvodu možnosti úrazu 
zajistit, například nosiči, u nichž je police v nosiči přitažena pomocí šroubu. 

I 2­17:14

 Nosiče polic 

1 ­ čípkové podpěry, 2 ­ nosič nasouvaný do pouzdra naraženého v otvoru bočního 
dílu korpusu, 3 ­ čípek na nosiči zabraňující vysunutí police, 4 ­ pružné jazýčky 
nosiče, 5 ­ nosič nasazený v otvoru v polici, 6 ­ lišta s otvory pro zaháknutí nosiče, 
7 ­ nosič s pojistným šroubem 

I 2­17:16

2.4 Vodicí lišty
 a zásuvkové výsuvy 

Kování pro vedení zásuvek závisí na umístění zásuvky ve výrobku, na 
způsobu vedení, na tom, zda je zásuvka zavěšena, zda má střední nebo spod­ 
ní vedení a na velikosti předpokládaného zatížení. Vedení zásuvek se provádí 
pomocí dřevěných vodících lišt, vodicích lišt z plastu nebo kovu 
nebo pomocí kovových výsuvů. Tyto fungují na dvou principech. Buď je 
pohyb výsuvu zabezpečen kuličkami v plastové kleci, které zapadají do tva­ 
rovaných kovových profilů, nebo pomocí rolniček. Toto konstrukční řešení 
umožňuje vyjmutí zásuvky z korpusu. 
Výsuvy jsou často opatřeny zařízením, které v poslední fázi zavírání 
dotahuje zásuvku do zavřené polohy a nahrazuje sklapku. 
Dle velikosti vysunutí zásuvky z korpusu rozeznáváme zásuvky 
polovýsuvné, které umožňují jen částečné vysunutí zásuvky, nebo plnový­ 
suvné, které umožňují úplné vysunutí zásuvky z korpusu. 

I 2­17:16

vodicí lišta z plastu 
nebo kovu

kovový výsuv 
s kuličkami 

kovový výsuv 
s rolničkami 

 Vodicí lišty a výsuvy 

I 2­17:18

Polovýsuv a plnovýsuv 

V 19­19:51
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V 19­19:54 V 19­19:55

Kuličkový plnovýsuv 250 mm 45 kg

 cena s DPH (20%):  
53 Kč 

V 19­19:56

www.ironstyl.cz...3­2­Kulickovy­plnovysuv

I 2­17:19

2.5 Sklapky 
Jde o zařízení, která zabezpečují dveře proti otevření (obr. 83). Podle 
konstrukce se rozdělují na mechanické a magnetické. U sklapek je důležité, 
aby je bylo možné nastavit při montáži, a tím zabezpečit doléhání dveří do 
korpusu. 

mechanické 

magnetické 

I 2­17:25

2.6 Zámky 

 Pro velké dveře šatních skříní jsou určeny rozvorové 
zámky. Jednoduší rozvorové zámky mají jen rozvorové 
tyče, pro větší dveře je výhodnější trojcestný zámek s 
otočnými tyčemi. Vrchní zámky jsou jednodušší na 
montáž než zámky zapouštěcí, které po zapuštění jsou 
v jedné rovině s vnitřní stranou dveří. Zámky mohou 
mít drážkové klíče nebo mohou být opatřeny 
cylindrickou vložkou. Zámky jsou opatřeny závorou 
nebo jazýčkem. Tyto jsou určeny pro zásuvky a jsou 
zadlabány z horní hrany předního dílu. 

I 2­17:22

zapouštěcí zámek 
s cylindrickou vložkou 

zapouštěcí zámek 
sjazýčkem 

vrchní zámek 

zámek s rozvorovou 
tyčí 

trojcestný zámek 
s otočnou tyčí 

http://www.ironstyl.cz/kovani/eshop/19-vysuvy-pojezdy/3-2-kulickovy-plnovysuv
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I 2­17:25

2.7 Kování sklopných 
a výklopných dveří 

Sklopné dveře (klopny) musí být zajištěny jak v uzavřené poloze sklap­ 
kami nebo zámky, tak v poloze otevřené. Klopny v otevřené poloze zajišťu­ 
jí nůžky, vzpěry nebo brzdící vzpěry. Nůžky zajišťují klopny jen 
v otevřené poloze aniž by je brzdily při otvírání. Vzpěry mají stejnou funkci 
jako nůžky. U vzpěr lze již částečně nastavit odpor při otvírání. Naproti tomu 
brzdící vzpěry umožňují plynulé otvírání. Jejich konstrukce může být různá, 
jsou např. pneumatické, mechanické nebo s magnetickou sklapkou. Mecha­ 
nická vzpěra funguje na principu odporu jezdce a jeho posuv lze podle hmot­ 
nosti klopny nastavit stavěcím šroubem. Vzpěra s magnetickou sklapkou je 
shodného principu, ale v korpusu je připevněna naražením, ne vruty. 
Výklopné dveře jsou zobrazeny na. Vzpěry u nich pracují obdob­ 
ně ­ bud' na principu vzduchového pera, nebo má vzpěra v tělese připevně­ 
ném v korpusu labyrint, v němž zapadá kolík táhla, anebo vzpěra funguje na 
principu odporu v kloubu táhel. Tento odpor se dá nastavit šroubem ve středu 
kloubu. Vzpěru lze také použít jako brzdící vzpěru klopen. 

I 2­17:26

nůžky 
vzpěry

pneumatická mechanická
s magnetickou sklapkou

Klopny brzd, vzpěry 

I 2­17:30

se vzdušným perem
s labyrintem a kolíkem táhla 

s kloubem táhla 

Výklopné vzpěry

I 2­17:33

2.8 Kování 
posuvných dveří  Mimo provedení posuvných dveří přímo v stolařské 

konstrukci pomocí drážek a polodrážek existuje také vedení 
pomocí vodicích profilů a kluzných elementů nebo kování s 
kolečky vyrobenými ze slitin lehkých kovů nebo plas­ 
tických hmot. Z ekologických důvodů nemají být plastové 
součásti z PVC, v některých státech EU jsou zakázány. 
Obsahují látky upravující jejich vlastnosti, které 
jsou rakovinotvorné a PVC se velmi obtížně likviduje.
 Dolní vedení může být bud' zaraženou lištou nebo profi1em s 
různými kluznými či kolečkem opatřenými elementy. Pokud se 
jedná o dveře větších rozměrů a hmotnosti, je nutné je nahoře 
zavěsit a ve spodní části jsou jen vedeny.

Roletové uzávěry  patří také mezi posuvné dveře. Umožňují 
uzavření skříněk v celé šířce. Mimo zobrazeného typu se rolety 
mohou uzavírat také v dolní části skříňky nebo směrem do 
stran (na boku). Rolety jsou vedeny v drážkách v bocích, kde 
mohou být zaraženy vodicí profily. Jednotlivé lišty rolety 
mohou být ze dřeva, spojené plastovými otočnými spojkami,
 z plastů nebo z lehkých kovových slitin. 

I 2­17:36

zaraženou lištou 

profilem

profilem a kluzným elementem 
nebo kolečkem  nahoře zavěšené dveře, 

dole [sou jen vedeny 

Vedení posuvných dveří 

I 2­17:39

Nasazení posuvných 
dveří 
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I 2­17:50

 Roletové dveře

I 2­17:40

2.9 Kolečka 
kluzáky a 
nohy 

Kluzáky a nohy mají několik funkcí. 
Ochraňují spodní hrany a plochy výrobků, ale mají i význam estetický. 
Kluzáky  jsou v podstatě nožky nejčastěji z plastických hmot jsou urceny pro 
ochranu hran korpusového nábytku. Do hran se upevňují bud' spojovači pří­ 
mo přes kluzák, nebo vruty. Jsou určeny především pro čalouněný nábytek 
a připevňují se bud' naražením do otvoru, nebo vruty či šrouby. Na obrázku 
je znázorněn kluzák, který se upevňuje nasazením do pouzdra ze zinkové 
slitiny. Plastová noha plní funkci kluzáku i nohy. Umisťují­li se nábytkové 
dílce s kluzáky a nohami na dřevěnou podlahu, je nutné ji chránit před poško­ 
zením. Toho se doci1uje měkkými patkami z nebarvící pryže nebo silikonové 
plastické hmoty. 

Nohy mají různé tvary a rozměry a jsou vyrobeny z různých materiálů. 
 Kovové nohy mohou být vyráběny z masivního materiálu nebo 
z trubek. Připevnění se děje zejména pomocí šroubů. Zvláštním druhem noh 
jsou stavitelné patky soklů a podnoží umožňující správné ustavení výrobku. 
Pro stoly jsou určeny nohy různého provedení podle typu stolu. Příklad sto­ 
lové nohy a jejího upevnění je na obrázku. 

I 2­17:43

pro ochranu 
hran nábytku 

pro čalouněný 
nábytek 

měkká patka 
k ochraně 
dřevěné 
podlahy 

plastová 
noha 

upevnění 
kluzáku 
do pouzdra

I 2­17:45

nohy z kovového 
materiálu 

noha z trubky  stavitelná 
patka

stolová noha a její 
upevnění 

I 2­17:51

pevná 

s upevňovaci 
plotničkou 

s čepem pro upevnění 
do trubky 

otočná 

 Kolečka 

V 19­20:09

Nábytková kolečka mají různé tvary a rozměry podle účelu použití 
(obr. 92). Samotná kolečka bývají obvykle z plastu a nosná klec bývá kovo­ 
vá. Kolečka mohou být pevná umožňující pojezd jen v přímém směru, nebo 
otočná. Mohou být připevněna vruty nebo šrouby, dále pomocí upevňovací 
plotničky, která se může nahradit pouzdrem jako u kluzáku. Kolečko s čepem 
pro upevnění do trubky je určeno především pro použití u postelí a stolových 
noh. Pro použití na dřevěných podlahách nebo u výrobků s vyšší hmotností 
jsou kolečka opatřena obručemi z nebarvící pryže nebo silikonu. 
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V 19­20:05

Stavební kování

V 19­20:05

Dveřní kování

 dveřního kování ­ kliky, závěsy, zámky, vložky a dveřní těsnění. 
 dveřní doplňky ­ zarážky, zástrče, kukátka, protiplechy, madla, krytky, 
klepadla, zavírače a stavěče.

Okenní kování

 celoobvodové okenní kování, okenní kliky, okapnice, těsnění, okenní zámky, 
doplňky.

Stavební profily

Stavební profily jsou určeny k plynulému přechodu mezi různými povrchy 
(podlahovin). Rozdělujeme je do těchto kategorií – schodové profily, 
přechodové profily, ukončovací a spojovací profily.

Spojovací prvky stavební

Poslední skupinou výrobků patřících do stavebního kování jsou spojovací 
stavební prvky. V této skupině nabízíme kotevní patky, spojovací desky, 
úhelníky, třmeny a kotevní prvky.

V 19­19:58 V 19­20:01

Celoobvodové kování MACO MULTI TREND

­ otevíravé, sklápěcí, posuvné, skládací
­ jednoduchá obsluha pouze polohováním kliky
­ možnost čtvrté polohy kliky / mikroventilace / (otevření o cca 12 mm)

V 19­20:01

okenní a dveřní kování

Nejvyšší kvalita, potvrzená certifikáty Evropské unie, spolehlivost oken a spokojenost 
uživatelů, je zaručena použitím známého systému kování MACO. V případě dveřního kování 
doporučujeme výrobky známých firem Dr. Hahn a KFV. V našem skladu Vám rádi představíme 
kompletní nabídku těchto kování.

V 19­20:02

Pákový mechanismus GEZE využívá převod pružnou páskou jako u okenního kovaní, který na rozdíl 
od řetízkového převodu zabezpe

www.okna­braun.czkovani­plastovych­oken.php

http://www.hasta-impex.cz/produkty.php?lang=cs&kat2=75&vyrobek=334
http://www.okna-braun.cz/kovani-plastovych-oken.php
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I 2­17:50

3. SKLO 

Používá se především pro výrobu:
• polic 
• výplní dveří 
• samostatných dveří 
• horních desky stolů a stolků, 
• výplní do vitrin. 

Tloušťka se pohybuje od 2 do 15 mm podle 
místa použití a funkce. Všechny volné hrany 
musí být opatřeny fazetou (zkosením). 

Používá se především pro výrobu polic, výplní 
dveří nebo samostatných dveří. Další použití je 
na horní desky stolů a stolků, do výplní vitrin. 
Tloušt'ka se pohybuje od 2 do 15 mm podle 
místa použití a funkce. Všechny volné hra­ 
ny musí být opatřeny fazetou (zkosením). Pro 
samostatné konstrukční prvky se doporučuje 
používat sklo tvrzené (police, stolové desky). 
Používá se i bezpečností sklo složené z několika 
vrstev proložené fólií, která mli že být barevná. 
V konstrukčních spojích, v kterých jsou 
přenášeny síly ze skla do konstrukce a naopak, je 
nutné dbát na to, aby nedošlo k přímému styku 
skla s kovem. V těchto případech musí být sklo 
odděleno vrstvou pryže, silikonu nebo plsti. 

Při použití skla jako samostatných dveří se používají 
miskové závěsy, u nichž musí být skleněné dveře 
opatřeny otvorem, nebo čípkových svorkových 
závěsů na hranách. 

V poslední době se vyskytuje nábytek celý ze skla 
nebo v kombinaci s kovem. Sklo je zde lepeno přímo k 
sobě nebo ke kovovým částem konstrukce speciálními 
lepidly nebo tmely na bázi epoxidových pryskyřic a 
silikonových polymerů. 

V 6­9:17

Sklo a jeho výroba

Lidé znají sklo už od pradávna.

 Blesk například zanechával na písečných pouštích zvláštní 
rourovité útvary, kterým se říká fulgurity.

Už 4 tisíce let před naším letopočtem vyráběli Egypťané ze skla 
šperky, které tavili z křemenného písku, vápenných mořských 
lastur a sodíku. 

 V prvním století před naším letopočtem získali skláři veliký 
vynález ­ sklářskou píšťalu. 
Prý to byli Řekové nebo Féničané, kteří začali sklo foukat. 

Ve 12. století našeho letopočtu byli vynikajícími skláři Benátčané

 a od 14. století se datuje proslulost českého skla.

Lidé znají sklo už od pradávna. Blesk například zanechával na 
písečných pouštích zvláštní rourovité útvary, kterým se říká fulgurity. 
Je to obyčejný ztavený písek. Ztuhnutím žhavé sopečné lávy vzniká 
také přírodní sklo ­ obsidián, z kterého si lidé už v pravěku 
vybrušovali nástroje a figurky. Nejstarší doklady o pokusech, jak 
vyrobit sklo tavením písku, pocházejí z Egypta. Už 4 tisíce let před 
naším letopočtem vyráběli Egypťané ze skla šperky, které tavili z 
křemenného písku, vápenných mořských lastur a sodíku. Později dělali 
i nádoby. Hliněná jádra potahovali sklovinou, nanesené sklo v ohni 
ztavili a nakonec hliněný válec odstranili. V prvním století před naším 
letopočtem získali skláři veliký vynález ­ sklářskou píšťalu. Prý to 
byli Řekové nebo Féničané, kteří začali sklo foukat. Foukání 
zdokonalili Římané a od nich se tato technika dostala postupně do celé 
Evropy. Ve 12. století našeho letopočtu byli vynikajícími skláři 
Benátčané a od 14. století se datuje proslulost českého skla.

10 16­18:57

Nejdůležitější suroviny pro výrobu skla jsou:
písek, 
vápenec
soda
střepy ze starých láhví 
různá barviva 

Aby se z písku utavilo sklo, přidávají k němu skláři nějaké 
tavivo, například sodu. Ovšem takové jednoduché sklo má 
velikou nevýhodu. Je snadno rozpustné ve vodě. Je to totiž 
vodní sklo. To se používá při vymazávání kamen šamotem a 
nebo se do něho mohou nakládat třeba vajíčka. Aby se sklo ve 
vodě nerozpouštělo, přidávají skláři k písku a sodě ještě 
vápenec.
Nejdůležitější suroviny pro výrobu skla jsou písek, vápenec, 
soda, střepy ze starých láhví a různá barviva. Drtiče střepy 
rozdrtí a všechny suroviny putují po dopravnících do velikých 
sil. Tyto zásobníky mají na spodu šoupátka a automatické váhy 
pečlivě odměřují patřičné množství každé suroviny. Odvážené 
dávky písku, vápna, sody, střepů a barviv odnáší pás do velké 
kovové míchačky, která vše důkladně promísí. V tomto 
okamžiku vzniká základní směs pro výrobu skloviny, které 
skláři říkají kmen. Ten dopraví do veliké nádrže z 
žáruvzdorných cihel ­ do sklářské vany. Obsluhuje ji tavič se 
svými pomocníky, který řídí postup tavení a reguluje teplotu. 
Modrým ochranným sklem pozoruje hladinu, která se zvedá ve 
žhavých puchýřcích podobných bublinám bahenních sopek. 
Sklovina se musí při tavení patřičně pročeřit, to znamená zbavit 
bublinek. Musí se táhnout jako med, aby se dala tvarovat. K 
lepšímu tavení pomáhají právě střepy.

Moderní sklářské vany jsou vyhřívány plynem nebo elektricky. Dříve pod nimi 
skláři topili dřevem nebo uhlím.
Skláři mají celou paletu barev. Černou, modrou, fialovou, červenou, žlutou, ale 
láhve bývají zpravidla hnědé nebo zelené. To proto, že sluneční světlo má velikou 
moc měnit látky. Kdyby byly některé tekutiny uskladněny v láhvích z čirého skla, 
snadno by se kazily, měnila by se jejich barva a chuť. Nejlépe je chrání hnědá. 
Hnědě zbarvuje sklo železo s manganem.
Když výroba láhví začínala, točilo se kolem jedné lahvičky pět lidí. První nabíral 
sklovinu z pece, druhý ji vzal píšťalou a vyfukováním, různým dřevěným i 
kovovým nářadím jí uděloval předběžný tvar, který pak v dřevěné formě foukáním 
dokončoval. Třetí kleštěmi formu svíral a rozevíral, čtvrtý hotové láhve odnášel a 
pátý připravoval formy. Dbal na to, aby byly dobře namočené ve vodě, vysypával 
je moukou, aby forma z hruškového dřeva vydržela, neshořela a sklovina se 
nelepila na stěnu. Mezi žhavou sklovinou a stěnou formy se při formování vytvořila 
vrstva kouře a páry, ta formu chránila. Protože bylo ve sklárně celý rok teplo a 
mnoho mouky, žilo zde velké množství různého hmyzu ­ nejvíce cvrčků.

10 22­13:21

Poznáváme několik druhů skla:

• lehce tavitelné sodnaté (vhodné na foukaní)
• tvrdé draselné (vhodné na řezaní a broušení – křišťál)
• měkké olovnaté (vhodné na lití do forem a na výrobu 
optického skla)

Sklo a výroba skla

Sklo je čirá hmota na umělecké a 
užitkové zpracování. Základními 
surovinami na výrobu skla jsou 
křemičitý písek, soda, potaš a 
vápenec. Suroviny se mísí a taví v 
pecích na sklovinu, která se tvaruje 
buď ručně sklářskou píšťalou, a 
nebo se provádí zvětší části strojově, 
lisuje se, válcuje a vylévá. Výrobky 
se ochladí a zdobí broušením, 
řezáním, rytím, leptáním, 
malováním a zlacením.

Skelné vlákno je vlákno, které se vyrábí ze skla 
pomocí roztavené skloviny při teplotách vyšších jak 
1000°C. vyznačuje se vysokou pevností v tahu (vyšší 
než ocelové vlákno). Používá se na výrobu bytových 
textilií, sklolaminátů, izolačního materiálu, využití 
nachází ale i v přenosové rozhlasové a televizní 
technice. 

Barevné sklo se 
získává přidáním 
oxidů některých 
kovů (kobaltu – 
červené, zinku – 
zelené).

Mimo uměleckého skla se vyrábí sklo:
• technické (okenní tabule, obkládačky)
• užitkové (poháry, vázy, lustry)
• optické (skla do brýlí a optických přístrojů)

V 6­9:19

YouTube ­ BEPOF ­ výroba skleněných dveří, skleněných stěn, zrcadel ...

YouTube ­ Jak to jest zrobione naczynia z hartowanego szkła !

YouTube ­ Glass Block Manufacturing

YouTube ­ How It's Made­Windshields

YouTube ­ How its made­ Opalescent Glass

YouTube ­ How Its Made 105 Plate Glass

YouTube ­ How It's Made Plate glass

V 16­8:00

1. ZAKLÁDÁNÍ

2. TAVENÍ
V technické praxi se obvykle tavení rozděluje na 3 hlavní stádia:
1. Vlastní tavení
2. Homogenizace 
3. Ochlazení skloviny 

3. TVAROVÁNÍ

4. ZAPALOVÁNÍ

5. TŘÍDĚNÍ

6. BALENÍ

Základní technologický postup výroby:1. ZAKLÁDÁNÍ

Vstupní surovinou při zakládaní je sklářská sázka. Je složená z více komponentů : písku, 
hydrátové potaše, vápenné sody, minia, ledku draselného, kysličníku amonného. Postup 
výroby ­ zařízení pro zakládání slouží k pravidelnému přísunu sklářské sázky v závislosti 
na odběre skloviny. Sklářská sázka se dostává ze zásobníku do násypky zakládače, odkud 
padá přes píst obdélníkového přůřezu. Píst se pohybuje pomocí výstředníků a tažných 
pružin. Zdvih pístu a počet zdvihů pístu je možno plynule regulovat.

2. TAVENÍ

V technické praxi se obvykle tavení rozděluje na 3 hlavní stádia:

1. Vlastní tavení ­ první etapa pochodu tavení, končící vymizením posledních zbytků 
pevných látek. Tuto etapu rozdělujeme ještě na období chemických reakcí a období 
rozpouštění zbytku pevných látek vytvořených dříve v tavenině.

2. Homogenizace ­ odstranění plynných uzavřenin a vyrovnávání složení taveniny v celé 
hmotě.

3. Ochlazení skloviny ­ na pracovní teplotu, při které se sklo dá odebírat k tvarování.
Vstupní surovinou je sklářská sázka, její hmotnost pro tavení závisí na vyráběném 
sortimentu výrobků ­ odběru skloviny. Postup výroby ­ pro tavení skloviny slouží plamenný 
regenerativní tavící agregát, který je vytápěný zemním plynem a předehřátým vzduchem. 
Vzduch se předehřává v regenerátoru se stojatými komorami. Zemní plyn je přiváděn z 
doregulovací řady tlakem 50 kPa.

Při tavení paralelně anebo následně probíhají tyto děje:
• zahřátí sázky na tavící teplotu
• reakce mezi jednotlivými složkami
• čeření
• chemická homogenizace taveniny
• ochlazení skloviny na pracovní teplotu

Na2CO3 + 4 SiO2 ­ Na2O . SiO2 + 3 SiO2 + CO2

Tavené sklo ­ z čirého skla s bublinkama, tloušťka skla 8 mm 

3. TVAROVÁNÍ

Surovinou vstupující do této výrobní fáze je sklovina alkalicko­olovnato­křemičitá. Množství 
zpracování skloviny při tvarování závisí na vyráběném sortimentu – příslušného tažného faktoru. 
Pro tvarovaní je potřebné teplotu a tím i viskozitu skloviny upravit. Tvarování probíhá v mufli, 
kde pramen roztaveného skla z feedru vytéká na šikmo skloněnou hubici upevněnou na píšťale 
píšťalového stroje, který se otáčí. Sklovina vytékající z feedru obalí keramickou hubici ve formě 
spirály a vlivem sklonu hubice se pomalu posouvá na druhý konec hubice. Trubice je vedená po 
uhlíkových kladkách do tažného stroje, na jehož konci je ulamovací zařízení, kde se “lano” 
mechanicky přerušuje na požadované délku.

4. ZAPALOVÁNÍ

Vstupující surovinou této výrobní fáze jsou trubice z olovnatého skla. Jejich množství závisí od 
rychlosti tahání. Trubice ulomené na potřebnou délku jsou dopravené přes plamen pukacích 
hořáků na pukací kontakt chlazený vodou. Dotykem kontaktu konce odpadnou. Neodpadlé 
trubice obsluha vrací na nové pukání. Opuknuté trubice přichází plamenem zapalovacích a 
vyhlazovacích hořáků. Rozteč hořáků a pukacího kontaktu je nastavitelná podle požadovaných 
délek trubic. Pukací a zapalovací hořáky jsou stavěné na směs zemního plynu ­ vzduch ­ kyslík. 
Trubice po úpravě konců, a nebo bez úpravy, jsou dopravované na třídění podle jednotlivých 
průměrů.

5. TŘÍDĚNÍ

Vstupující surovinou jsou olovnaté trubice se zapáleným koncem. Množství je závislé na 
vyráběném sortimentu. Trubice ze zapalovací linky pracovníci přenáší na mechanickou 
stupňovitou třídičku. Mechanická stupňovitá třídička třídí trubice podle vnějšího průměru 
na čtyři rozměrové skupiny. Kalibrovací kotouče tvoří 12 kalibrovacích pozic. První a 
druhá pozice v každé rozměrové skupině má za účel vytřídit trubice, u kterých jeden anebo 
druhý konec má vnější průměr menší, než je minimální průměr dané rozměrové skupiny.

6. BALENÍ

Vstupující surovinou jsou trubice z olovnatého skla zapálené a vytříděné. Pracovníci 
odebírají z regálu trubice, odváží z nich množství 10 kg, které balí do papíru a přelepí lepící 
páskou.

Odpadové látky:

Při jednotlivých fázích výrobního procesu vzniká odpad:

• zakládání – 0,2% sklářské sázky tvoří rozprach při zakládání
• tavení – spaliny vznikající spalováním nového sortimentu, praskáním na tažné dráze
• tvarování – trubice při natahování nového sortimentu, praskáním na tažné dráze
• pukaní + zapalování – konce trubic
• třídění – trubice mimo tolerance, jsou vzhledovými chybami

Použitelný odpad:

• rozprach při zakládání – odevzdává se do kovošrotu
• spaliny – využívají se na ohřev spalovacího vzduchu v regenerátorech
• trubice mimo tolerance, konce trubic – vracejí se ve formě střepů do sklářské sázky
Nepoužitý odpad:
• využívají se na všechny odpadové látky vznikající při výrobě

Reakce při tavení skla (teplota v °C):

500­800 ­ K2CO3 + SiO2 – K2SiO3 + CO2
500­600 ­ Pb2O3 – 3 PbO + 0,5 O2
600­700 ­ tvorba olovnatých křemičitanů
700­900 ­ tavení olovnatých křemičitanů
879 ­ tavení PbO
891 ­ tavení K2CO3 

http://www.youtube.com/watch?v=dv-v0qr_3ny
http://www.youtube.com/watch?v=gy_a-ctufhi&feature=related
http://www.youtube.com/watch?v=ped2oni88uy&feature=related
http://www.youtube.com/watch?v=fg3moei9v5g&feature=related
http://www.youtube.com/watch?v=lbziyqx2mpk&feature=related
http://www.youtube.com/watch?v=j4rzw2_vbhi&feature=related
http://www.youtube.com/watch?v=psurxsgql90&feature=related
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4. PLASTY POUŽÍVANÉ PŘI VÝROBĚ NÁBYTKU 

S rostoucími požadavky na vzhledové i funkční vlastnosti nábytku, ze­ 
jména na snadnost údržby, nízkou hmotnost a vzhledové vlastnosti se při 
výrobě nábytku stále více uplatňují plasty a vytlačují původní materiály, a to 
kovy, materiály na bázi dřeva a sklo. Při zpracování materiálů na bázi dřeva 
se začínají používat také aglomerované materiály na bázi dřevní hmoty ve 
směsi s plasty. 

Někdy se plasty označují nesprávným názvem plastické hmoty nebo 
umělé látky. 

moderní technoologie vyroby s rostouucímy pozadavky na 
vzhled funkci nábytku začla uplatnovat plasty do vyroby.

I 2­18:00

4.1 
Složení plastů 

Plasty patří mezi organické látky.
Jsou to tedy směsi:
• polymerů (makromolekulárních látek)
• plniv, 
• barviv
• UV absorbérů 
• dalších přídavných látek 

. 

Plasty patří mezi organické látky, jejichž podstatu tvoří makromoleku­ 
lární látky. Jsou to tedy směsi polymerů (makromolekulárních látek), plniv, 
barviv, UV absorbérů a dalších přídavných látek. 

Makromolekulární látky jsou organické sloučeniny vázané kovalentní 
vazbou s počtem atomů v jedné makromolekule od několik set až po několik 
milionů. Molekulová hmotnost se pohybuje v rozsahu od 104 do 107, vysky­ 
tují se v přírodě (např. DNA, celulóza), anebo se připravují synteticky (PE, 
PP, PMMA atd.). Zvláštní polymerací různých monomerů ajejich spojením 
chemickou vazbou do jednoho řetězce vznikají kopolymery. 
Názvy plastů se odvozují většinou od názvu jejich základních monomerů 
a od názvů polymerů jsou odvozené zkratky uváděné na výrobcích. Seznam 
nejznámějších plastů s jejich zkratkami je uveden v tab. 15

I 2­18:01

Tabulka 15. Názvy a zkratky 
nejvýznamnějších plastů

plast plast
Název Zkrat

ka
Název Zkra

tkaPolyetylen PE Polymetylmetakrylát PMM
A Polyetylen o vysoké 

hustotě 
HDPE Polyamid PA 

Polyetylen o nízké hustotě LDPE Polyakrylonitril PAN
Polypropylen PP Kopolymer ethylen-

vinnylacetát 
EVA 

Polyvinylchlorid PVC Polyetylentereftalát PETP 
Polyvinylacetát PVAC Melaminformaldehydová 

pryskyřice 
MF

Polystyren PS Polyisopren IR 
Polyvinylalkohol PVAL Polybutadienový kaučuk BR
Polykarbonáty PC Acetát celulózy CA
Epoxidová pryskyřice EP Nitrát celulózy NC
 Močovinoformaldehydová 
pryskyřice 

UP Kopolymer akrylnitridu, 
butadienu a styrenu 

ABS
 Silikony SI Polytetrafluoretylen PF4 
Polyester PES Polyuretan PUR 

Tabulka 15. Názvy a zkratky 
nejvýznamnějších plastů 

I 2­18:18

4.2 Rozdělení plastů 

Plasty se dělí podle různých hledisek. 

1. Podle výchozích surovin se mohou dělit na:
• přírodní makromolekulámí látky
                    ­ rostlinného původu 
                    ­ živočišného původu 
• makromolekulární látky syntetického původu 
                   ­ PVC, PVB, PE, PMMA, PVALaP

2. Podle jejich chování za tepla se dělí na: 
• termoplasty
• termosety

YouTube ­ AK PLAST, s.r.o.

YouTube ­ How It's Made (CZ Dabing) ­ Plastové brýlové čočky

YouTube ­ How It's Made (CZ Dabing) ­ Plastové kanystry
YouTube ­ How It's Made (CZ Dabing) ­ Keramický nůž

I 2­18:20

 mění svoje vlastnosti 
působením tepla, lze je 
opakovaně 
roztavit a zpět převézt do 
tuhého stavu, což se využívá 
při výrobě výrobků 
z plastů. 

Termoplasty

10 22­13:38

za působení tepla nemění svoje vlastnosti, 
pouze se sníží polymerační stupně 
makromolekul. Při dalším zvyšování tep­ 
loty plasty degradují až podléhají destrukci. 
Přecházejí nevratně do netavitel­ 
ného a nerozpustného stavu. 

Podle přetvářecí síly se dělí na: 
• elastomery
• plastomery

Termosety (dříve reaktoplasty) 

Plastomery působením deformačních sil změní svůj tvar. Po 
ukončení působení deformačních sil zůstávají ve 
zdeformovaném tvaru. Změna tvaru působením sil je 
nevratná. 

Elastomery jsou polymery, které po ukončení 
deformačního působeni sil 
obnovují rychle svůj původní tvar a rozměry, 
které měly před působením 
sil způsobujících dočasnou deformaci (změnu 
tvaru). Změny tvarů vyvolané 
působením deformačních sil jsou u elastomerů 
vratné. 

http://www.youtube.com/watch?v=6x32fkrgxmu
http://www.youtube.com/watch?v=7-f-lnmnerm&nr=1
http://www.youtube.com/watch?v=22r3sp5cdca&feature=related
http://www.youtube.com/watch?v=jmiheei5wj4&feature=related
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Podle způsobu zpracování se dělí na plasty: 
• pro výrobu lepidel, 
• pro výrobu laků, 
• pro výrobu výrobků vstřikovaním, vytlačovaním a lisováním, 
• pro výrobu pěn, 
• licí plasty. 

I 2­18:21

Podle druhu výrobku používaného při zpracování dřeva a materiálů na 
bázi dřeva se dělí na: 
• pneumatiky, 
• desky, 
• fólie, 
• nátěrové hmoty. 

• Podle chemického složení se dělí na: 
• uhlovodíky (základní prvky C, H), 
• silikony (základní prvky Si, H). 

I 2­18:22

4.3 Zpracování plastů 

Plasty jsou směsi polymerů smíchané s plnivy, 
stabilizátory, mazadly, UV stabilizátory a barvivy ve 
šnekovém granulovacím michacím stroji. 

Granule, popřípadě směs prášku plastu s přísadami se 
nasype do plastikářského stroje, kde se roztaví. 
Tavenina plastu se pak tvaruje ve vstřikovací formě 
vstřikovacího stroje (obr) nebo ve vytlačovací hlavě 
vytlačovaciho stroje (obr) do tvaru budoucího výrobku.

Plasty jsou směsi polymerů smíchané s plnivy, stabilizátory, mazadly, UV 
stabilizátory a barvivy ve šnekovém granulovacím michacím stroji. Z granu­ 
lovacího stroje jsou směsi plastů vytlačovány ve formě granulí. 
Výrobci plastikářských výrobků, to je plastových komponent určených 
k výrobě nábytku i celých kusů nábytku, následně granule plastů zpracová­ 
vají v plastikářských strojích. Granule, popřípadě směs prášku plastu s pří­ 
sadami se nasype do plastikářského stroje, kde se roztaví. Tavenina plastu se 
pak tvaruje ve vstřikovací formě vstřikovacího stroje (obr. 93) nebo ve vytla­ 
čovací hlavě vytlačovaciho stroje (obr. 94) do tvaru budoucího výrobku. Po 
ochlazení taveniny plastů a jejím přechodu do pevného skupenství opouští 
hotový výrobek požadovaného tvaru stroj. 

Tvar hotového výrobku určuje tvar lisovací formy u lisů, vstřikovací 
formy u vstřikovacích strojů, formy pro odlévání u odlévacích strojů a tvar 
formy pro máčení u technologie máčení. Hubice vytlačovací hlavy tvaruje 
výrobky vyrobené vytlačovacím strojem. 

I 2­18:22

Schéma vstřikovacího stroje 

I 2­18:23

Schéma vytlačovacího stroje 

I 2­18:24

• vstřikování ­ celé výrobky nebo velké součásti výrobků doplněné kovy 
nebo zálisky (vyrábějí se vstřikováním na vstřikovacích strojích), 

• vytlačování ­ pláty, hrany, fólie (vyrábějí se vytlačování na vytlačova­ 
cích strojích), 
• odstředivé lití ­ celé větší výrobky vyráběné v menší sérii, 

• válcování ­ desky a tvrdé fólie následně upravované tvarováním na vál­ 
covacích strojích, 

• lisování ­ materiály složené z více komponentů a z termosetů (vyrábějí 
se na lisovacích strojích), 
• tvarování ­ trojrozměrné výrobky složitějších tvarů.

Způsoby zpracování plastů na hotový výrobek jsou následující: 

Výrobky po zhotovení na plastikářských strojích jsou bud'to již hotové 
a připravené k expedici, anebo se následně upravují broušením, leštěním, 
lakováním, potiskem nebo jinou povrchovou úpravou. 
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4.4  Polymerní materiály uplatňované 
při výrobě plastů 

Nejčastěji zpracovávanými plasty jsou termoplasty, následované 
termosety a elastomery. 

YouTube ­ DEKOR VÝROBA PLASTOVÝCH OKEN (CZ)

I 2­18:25

Polyuretany (PUR) patří mezi nejznámější 
zástupce termoplastů používaných při výrobě 
nábytku. Byly objevené v roce 1937. Vyrábějí 
se zejména jako tvrdý plast, elastomery TPU 
(termoplastické polyuretany), v lehčené formě 
ve formě měkkých nebo tvrdých PUR pěn. 

Polyuretanové pěny jsou rozšířené zejména 
jako izolační a čalounické materiály, 
nejznámějším zástupcem čalounických pěn je 
Molitan. 

• Termoplasty 

Tvrdé a termoplastické polyuretany se vyznačují vynikající rázovou 
i vrubovou houževnatostí i při nižších teplotách už od­15 oC až do 135 oC. 
Velkou výhodou polyuretanů je možnost kombinovat různé sloučeniny, 
které se používají při jejich výrobě. Kombinací různých sloučenin lze připra­ 
vit plasty podle požadovaných užitných vlastností budoucího výrobku. 
Další uplatnění nacházejí jejich elastomery (TPE). Velkou výhodou je 
jejich použití ve velkém rozsahu teplot od ­40 oC do 100 oC. 

Použití.Vhodné jsou pro použití při výrobě komponent kování, lyžařských 
bot, těsnění, částí injekčních stříkaček, in­line bruslí) nárazníků hadice, 
potrubí i obuvi. Lze je také přidávat do polymerních smění s jinými plasty 
a s TPU. 
Polykarbonáty (PC) patří mezi další velmi známé zástupce termoplastů. 
První poznatky o PC byly získány v roce 1956 a od těch dob nastává jejich 
velký rozvoj. 
Polykarbonáty se řadí mezi snadno dostupné technické plasty. Vyznačují 
se velkou vrubovou i rázovou odolností, vynikající rozměrovou tepelnou sta­ 
bilitou od ­20 oC do 140 oC, po zapálení hoří pomalu. 

Zpracování.Opracovávají se vstřikováním a vytlačováním. Dají se dobře 
třískově obrábět, svařovat horkým vzduchem a lepit roztokem PC. 
Použití.Používají se pro výrobu transparentních krytů, kde nahrazují sklo, 
bezpečnostních štítů a helem, součástek do počítačů, komponent bankovních auto­ 
matů, dopravních světel, automobilových součástek, zejména palubních desek, 
komponent mobilních telefonů (obr), CD­Romů a dětských láhví. Značné 
uplatnění nacházejí jejich směsi s ABS, které představují zajímavou kombinaci 
vlastností obou polymerů, tzv. Bayblend. 

I 2­18:26

Polyamidy (PA) se vyznačují snadnou zpracova­ 
telností, vysokou houževnatostí s nízkou odolností 
vůči povětrnostnímu stárnutí, zdravotní nezávadnos­ 
tí a možností snadného zvlákňování. Z vláken PA se 
vyráběj í rychle se špinící textilie, které však dobře 
odolávají mikroorganismům a potu. Používají se jako 
technické plasty. Vyrábějí se z nich komponenty do 
automobilového průmyslu, kování a komponenty 
ložisek. 

Zpracování. Zpracovávají se vytlačováním a vstři­ 
kováním. Dají se dobře třískově obrábět, vrtat, sva­
řovat a lepit. 

Použití.Při výrobě nábytku se výrobky z nich aplikují jako 
komponenty kování, úchytky a textilie, sedadla pro diváky a 
návštěvníky sportovních stadionů a hal. Používají se pro 
výrobu vláken. Uplatnění nacházejí jako technické plasty v 
automobilovém průmyslu a výrobky běžné potřeby. Nejzná­ 
mější obchodní název je nylon, silon. 

Polyamidy (PA) se vyznačují snadnou zpracova­ 
telností, vysokou houževnatostí s nízkou odolností 
vůči povětrnostnímu stárnutí, zdravotní nezávadnos­ 
tí a možností snadného zvlákňování. Z vláken PA se 
vyráběj í rychle se špinící textilie, které však dobře 
odolávají mikroorganismům a potu. Používají se jako 
technické plasty. Vyrábějí se z nich komponenty do 
automobilového průmyslu, kování a komponenty 
ložisek. 

Zpracování. Zpracovávají se vytlačováním a vstři­ 
kováním. Dají se dobře třískově obrábět, vrtat, sva­
řovat a lepit. 

Použití.Při výrobě nábytku se výrobky z nich aplikují jako 
komponenty kování, úchytky a textilie, sedadla pro diváky a 
návštěvníky sportovních stadionů a hal. Používají se pro 
výrobu vláken. Uplatnění nacházejí jako technické plasty v 
automobilovém průmyslu a výrobky běžné potřeby. Nejzná­ 
mější obchodní název je nylon, silon. 

I 2­18:26

Polyethylen (PE) je jeden z nejrozšířenějších, ale i nejjednodušších 
plastů. Rozlišují se nízkohustotní LDPE a vysokohustotní HDPE, které se 
výrazně liší svými vlastnostmi. Z fyziologického hlediska je PE zdravotně 
nezávadný plast bez chuti a zápachu. 

Zpracování. Zpracovává se většinou vstřikováním, vytlačováním a 
rotačním 
tvářením.

Použití.Při výrobě nábytku se používá při balení a jako části kování. 
Uplatnění nachází také jako potrubí, fólie i ve zdravotnictví. 

I 2­18:26

Použití polykarbonátů 

I 2­18:27

Polypropylén (PP) patří mezi technické plasty, byl objeven v roce 1954. 

Jeho zpracování a uplatnění při výrobě výrobků spotřebního průmyslu i tech­ 
nických plastů se velmi rozšířilo koncem minulého století. V současné době 
je PP nejvíce zpracovávaný plast na světě. Vyznačuje se dobrou tepelnou 
stabilitou a zdravotní nezávadností. Je bez chuti a bez zápachu. Výrobky 
z PP mohoubýt vystaveny i teplotě 140°C. 

Zpracování.Snadno se zpracovává vstřikováním, vytlačováním a lisová­ 
ním. Výrobky z PP lze snadno potiskovat, pokovovat a spojovat svařováním. 
Výrobky z PP se s obtížemi slepují, stejně jako PE. 

Použití. Používá se jako technický plast, ale i pro výrobu zahradního ná­ 
bytku, přestože se vyznačuje menší odolností vůči povětrnostním vlivům, 
zejména slunečnímu záření. Vyrábí se z něho kování, stoly pro rychle obsluž­
né restaurace, injekční stříkačky, technické tkaniny, koberce a komponenty 
pro automobily. 

http://www.youtube.com/watch?v=xqd-00hsnwg&feature=fvwrel
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I 2­18:29

PolyvinyIchlorid (PVC) je mnohostranně použitelný a řadí se mezi 
světově nejvíce zpracovávané plasty. Podle světových přehledů představují 
výrobky z PVC 20 % všech výrobků z plastů, respektive z PVC se vyrobí 
přes 26 milionů kusů za rok, přičemž PVC překonává z hlediska objemu 
zpracovávaných plastů pouze polypropylén (22 % všech výrobků z plastů). 

Velkou nevýhodou PVC je jeho vliv na životní prostředí během užívání 
výrobků. Dlouhodobě se z PVC uvolňuje chlorovodík, který uniká do ovzdu­ 
ší. Chlorovodík se uvolňuje do ovzduší i při spalování a recyklaci plastů 
po skončené době jejich životnosti. Při používání měkčeného PVC dochází 
k vymývání změkčovadel, tedy karcinogenních ftalátů. 

Použití.Dvě třetiny prodávaného množství představuje tvrdé PVC. Měk­ 
čený polymer se využívá při výrobě fólii, výpletů sedacího nábytku, oba­ 
lů, koženek a měkčených fólií pro povrchovou úpravu kuchyňských dvířek. 

I 2­18:31

patří do nové skupiny plastů, jejichž 
uplatnění v posledních letech výrazně vzrostlo. Používají se zejména 
jako náhražka styrenových plastů a PVc. Předností TPE je jejich 
ohebnost, odolnost proti oděru a chemikáliím. Vyznačují se vysokou 
stabilitou a průhledností, z tohoto důvodu je jejich další uplatnění v 
oblasti dekoračních fólií, které se mohou vložit do formy vstřikovacího 
stroje a vystřikovat se s termoplastem. Získají se dílce s vynikající 
povrchovou úpravou i vzhledem. 

Termoplastické elastomery (TPE)  

I 2­18:31

Kontrolní otázky 
1. Vyjmenujte typy a použití spojovacího kování. 
2. Vyjmenujte typy závěsů a specifikujte jejich použití. 
3. Jaké jsou typy nosičů polic a jaká jsou specifika nosičů pro skleněné police? 
4. Jaké jsou typy vodicích lišt zásuvek a výsuvů? 
5. Jaké je použití sklapek a zámků? 
6. Specifikujte použití kování pro posuvné dveře. 
7. Jaké jsou charakteristiky kluzáků, noh a koleček, jejich použití a připevnění? 
8. Co víš o skle a jeho použití?
9. Jakým způsobem se dělí plasty?
10. Vyjmenuj příklady technických plastů.

10 4­18:31
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