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2 Vyroba oken
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Okna jako vyplfi otvorli staveb tvoFi vyznamny
architektonicky prvek stavby, mnohdy urcuje jeji
vyraz. Jsou diileZitym initelem prostiedi a bydleni.
Okno se sklddd z nosného rdamu a pohyblivych kridel,
Jjejichz pocet je ddn typem okna a jeho rozmérem.
Hlavni surovinou pro vyrobu dfevénych oken

Jje jehli€naté Fezivo. Pro specidlni GEely se pouZivd
fezivo listnaté, zejména dub, jilm a jasan. Vnéjsi
rdmy a kFidla oken, vystavené vliviim povétrnosti,

se vyrdbi z borového nebo modrinového dfeva, vnitFni
rdmy, vnitPni kiidla a kryci listy ze smrkového nebo
jedlového dreva. Vady dieva musi byt odborné
vyspraveny. Vlhkost dFevénych oken a jejich sou¢dsti
se musi pohybovat v rozmezi 12 az 15 %.
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Vlysy oken se spojuji v rozich na dva Eepy a rozpory. Zdvojené rdmy mo-

hou byt spojeny v rozich na jeden &ep a rozpor. éepuje se zpravidla tak, Ze na
svislych vlysech jsou rozpory a na vodorovnych epy. Klapagky a profilové
listy tvorici soudst konstrukce musi byt pFilepeny a pFipevnény zdpustnymi
vruty nebo hfebiky.

Rozdéleni oken podle zplisobu otevirdni (obr. 83):

« okna pevné zasklend:

« okna pevné zasklend bez moZnosti otevirdni,

« okna pevné zasklend zdvojend s &isticim kridlem
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Obr. 83. Pfehled typli oken
podle zplisobu otevirdni

I123-19:15




Okna s kridly jednotné oteviranymi:

« kridla vyjimatelnd, zajisténd v rdmu prichytkami (oznaceni J),
« kfidla oteviravd, zavésend na bo&nich vlysech (oznageni O),

« kfidla skldpéci, zavésend na spodnich vlysech (oznaceni S),

« kfidla vykldpéci, zavésend na hornich vlysech (oznaéeni V),

« kfidla kyvnd, otoénd kolem vodorovné osy (ozna¢eni L),

« kridla otoénd kolem svislé osy (oznaéeni T),

« kridla vysuvnd posuvnd svisle, nahoru (oznaéeni V),

« kridla posuvnd vodorovné (oznaceni P).

Okna s kombinovanym otevirdnim oteviravd, skldp&ci.
Okna s rizné oteviravymi kFidly.

Rozdéleni okennich konstrukci podle upofdddni kiidel ve sméru
tloust'ky stény (obr. 84):

Jednoduché okenni konstrukce:

« jednoduse zasklené,

« dvojité zasklené,

« s izolagnim dvojsklem nebo trojsklem.
Zdvojené okenni konstrukce:

« zdvojené se sdruzenymi kridly a s dvéma skly,
« zdvojené s tiremi skly,

« s vnéjsim Cisticim kridlem.

Dvojité okenni konstrukce:

« desténé,

« fosnové,

« se dvéma rdmy.
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Zvldstni okenni konstrukce:

NejrozsiFenéjsi jsou okna zdvojend, kterd maji ve sméru tloust’ky stény je-
den rdm nebo rdm slozeny ze dvou dilli a dvé na sebe pFiléhajici kFidla.
Jednoduché okenni konstrukce (obr. 85) - jednoduse zasklené, které maji

ve sméru tloust’ky stény jeden rdm ajedno kidlo. Pouzivaji se do staveb s niz-
kou ndroénosti na tepelné technické vlastnosti.

Dvojité zasklené okenni konstrukce (obr. 85), pfevdzné s izolaénim dvoj-
sklem, které maji ve sméru tloust’ky stény jeden rdm a jedno kfidlo, ale zaskle-
ni je provedeno izolaénim dvojsklem (dvéma hermeticky uzavienymi skly

s dutinou zpravidla od 10 do 20 mm). Jde o druh oken tvoficich prechod od
Jjednoduchych ke zdvojenym s normalizovanymi hodnotami tepelné technic-
kych vlastnosti, v provedeni oteviravém i otocném a kyvném. Priklad fezu
profily Eurookna zaskleného izolaénim dvojsklem je na obr. 86.
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Obr. 84. Rozdéleni okennich konstrukei podle
upordddni kiidel ve sméru tloust’ky stény
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Obr. 85. Konstrukce jednoduchych oken
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Zdvojené okenni konstrukce, které maji ve sméru
tloust’ky stény jeden rdm, slozeny i ze dvou dilll, a
dvé na sebe priléhajici kiidla osazend v polodrdzkdch
rdmu. Okna této konstrukce maji normalizované
hodnoty tepelné technickych vlastnosti.
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Obr. 86. Rez Eurooknem
zasklenym izola¢nim dvojsklem

Zdvojené okenni konstrukce se sdruzenymi kridly
(obr. 87), které maji ve sméru tloust’ky stény jeden
rdm a dvé na sebe priléhajici kiidla, z toho jedno
kridlo je osazeno v polodrdzce rdmu. Tento zplisob
konstrukce se pouzivd hlavné z diivodu protdZeni
kridel, zejména u oken oto&nych a kyvnych.

Dvojité desténé okenni konstrukce (obr. 88), které
maji ve sméru tloust’ky stény dva rdmy spolu
propojené desténim se dvéma kridly osazenymi po
Jjednom v polodrdzkdch rdmu. Vzddlenost kridel je
ddna $itkou desténi. Kridla jsou podle pouzitého
kovdni otevirdna samostatné nebo spole¢né. Okna
uvedené konstrukce jsou uréena predevsim pro Géely
individudlniho pouZiti.
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Obr. 87. Konstrukce oken zdvojenych
oteviravych se sdruzenymi kidly

Obr. 88. Konstrukce oken
dvojitych desténych
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Schéma vyroby oken je na obr. 89.
Technologicky postup vyroby jednoduchého okna z lepeného eurohranolu
s izolaénim dvojsklem:

Hlavnimi materidly pro vyrobu oken je Fezivo nebo lepené okenni profi-

ly z lamelo fixnich délkdch nebo nastavovanych nekoneénym vlysem. Jako
pomocné materidly vstupuji do vyroby lepidlo, kovdni, ndtérové hmoty atd.
Ve vyrobé oken se technologicky tok &leni na ramy, okenni kiidla a listy.
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Hrubé krdceni Feziva. Ugelem operace je zakrdcent
el a zkrdceni Feziva na (&elovou délku, ale i pro
snadnéj&i manipulaci pi dal3im opracovani. Pro
kapacitni uvolnéni uzlu odstranéni vad mohou byt
Edste&né vykrdceny nékteré vady. Hrdf je rozebrdna
ruéné nebo rozebiratem hrdni a Fezivo je doprave-

no po vdleZkovém dopravniku ke zkracovaci pile, na
které jsou zarovndna &ela a Fezivo je zkrdceno na
dvoumetrovy rozmér nebo fixni délky podle

vyrobniho programu. PouZivaji se zkracovaci pily spodni
nebo horni, osazené pilovym kotoucem s

trojihelnikovym soumérnym ozubenim pro pFiéné Fe-
zdni. Vhodné jsou pilové kotoule osazené zuby s SK
pldtky stfidavé ikmo brousené. Je doporucovdn thel
&ela 5 az 10° nebo negativni -2° pFi rozteéi zu-bi 19 a2
30 mm a rychlosti posuvu od 5 do 20 m min™. Na kvalitu
Fezu se nekladou zvIdstni pozadavky. Zkrdcené fezivo
Jje odvddéno hnanym vdle&kovym

dopravnikem.

Rezdni na hrubou &iku. UZelem operace Fezdni na
hrubou $iFku je omitnout Fezivo a rozmitnout jej na
lamely o pozadované $ifce. Dalsim tikolem této
operace je vyFezdni stfedi, které nejsou pro dalsi
vyrobu zddouci.

Rezivo Jje poddvdno do rozmitaci pily po nehnaném
véle&kovém dopravniku z pFi¢ného Femenového
zdsobniho dopravniku. PFi operaci se hrubé pri-
Fezy roziezdvaji podélnymi fezy na jedno nebo
vicelistych rozrezdvacich kotouovych pildch
zpravidla s mechanickym posuvem. Kotoucové
roziezdvaci pily se osazuji pilovymi kotou¢i pro
podélné Fezdni s trojdhelnikovym nesoumérnym
ozubenim nebo vI¢im ozubenim. Nulovd pila se
nastavi tak, aby odrezala okraj a ostatni pily se

nastavi na potiebnou $itku (zpravi- dla 50 mm).
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Odstranéni vad. U&elem operace je odstranit na zkracovaci
pile vady, které nevyhovuji kvalitativnim poZadavkidm. PFi této
operaci jsou lamely po jedné poddvdny hnanym vdle¢kovym
dopravnikem do manipulaéni zkracovaci pily. Zde je lamela
vizudlné posouzena obsluhou, jsou vyFezdny nepripustné

vady tak, Ze jsou uprednostiiovdny délky nastavené na
zardzkdch. Odstrafiovdni vad miZe probihat ruéné nebo na
optimalizaéni pile.

Délkové nastavovdni. UZelem této operace je délkové
nastaveni kvalitnich lamel, které nedosahuji poZadované
délky, do nekoneéného vlysu. PFi délkovém nastavovdni bere
obsluha z palety nékolik lamelo riiznych délkdch. Jejich
Cela musi byt pri frézovdni uloZena v jedné roviné. Lamely
jsou vloZeny do upinaciho zafizeni na posuvném stole. Po
upnuti se automatizovanym posuvem stolu podél frézovaci
hlavy vyfrézuje do Eel lamel miniozub aje naneseno lepidlo.
Lamely se otoéi o0 180°, srovnaji se ela a postup se
opakuje. Oboustranné vyfrézované lamely se odklddaji na
palety. Z palety jsou odebirdny ajsou vtahovdny do srdzeci
&dsti, kde jsou po srazeni zkrdceny na délku.
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CtyFstranné opracovdni. Ugelem operace Jje Sirkové a
tloust’kové upraveni rozméril a zdrover opracovdni
sty&nych ploch pro $ifkové nastavovdni pri vyrobé
spdrovky. Lamely jsou odebirdny z palety jednotlivé,
Jsou pokldddny na poddvaci dopravnik do &tyfstranné
frézky. Zde jsou ofrézovdny a odebirdny z odvddéciho
dopravniku a ukldddny na paletu. V pripadé, ze je z
takto pripraveného nekoneéného vlysu vyrdbén lepeny
profil nebo spdrovka, ndsleduji operace nandseni
lepidla a lepeni okenniho profilu nebo spdrovky.
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Nandseni lepidla na plochy nebo boéni plochy lamel.
Utelem operace nandgent lepidla je aplikace lepidla na
plochy nebo boé&ni plochy lamel, aby mohlo byt
provedeno $itkové nebo tloust’kové nastavovani. Pri
této operaci obsluha nalerpd pripravené lepidlo do
nandseci vany. Lamely jsou odebirdny z palety a
pokldddny na navddéci dopravnik, ktery vede lamely k
nandgecimu vdlci. Po priichodu pres nandseci védlec jsou
lamely undgeny odvddécim dopravnikem, odkud jsou
odebirdny na lamelovact lis.

Sifkové a tloust'kové nastavovdni lamel. Operace
Sirkové nastavovani lamel probihd takto:

Nanesené lamely se odebiraji z odvddéciho dopravniku
nanasec ky lepidla. Lamely se uklddaji do jedné etdze
azje tato etdZ naplnéna na stanovenou irku. Potom se
lamely stahuji pneumatickym pritlakem a zajisti se
proti vybouleni. Pneumatickym stahovdkem se dotdhnou
pritahy na nastavenou hodnotu. Potom se otoci bubnem
o0 jednu etdz a takto se postupné naplni viechny etdze.
V prvni napInéné etdzi zatim vytvrdne lepidlo a slepené
lamely se vyberou a uloZi na paletu. Ddle se cely
postupopakuje.
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Cepovdni, profilovdni a obvodové opracovdni. Uelem
operace &epovdni, profilovdni a obvodové opracovdni je
vytvoreni Eepu, vnitiniho a obvodového profilu na vlysu
okenniho rdmu a kiidla. Uvedené operace se mohou provddét
na samostatnych strojich nebo na CNC obrdbécim centru.
Hranolek se upne do pojizdného stolu. Posuvem stolu vpred se
nejprve zakrdti Eelo na pile a potom se provede zalepovdni
ndstrojovou sadou umisténou na prvni hiideli. Stiil se vrati
sdm zpét. Hranolek se otoli a provede se zakrdceni a
zaéepovdni druhého Eela. Po dojeti voziku na doraz si
hranolek odebere poddvaci dopravnik na profilovdni a vozik se
vraci zp&t prdzdny. V dobé priichodu hranolku profilovaci
&dsti |ze provddét Eepovdni jiz na daldim hranolku. Nastavent
ndstrojové sestavy na pozadovany profil se provede pomoci
software poéitaée CNC obrdbéciho centra.

Po slepeni okennich vlysti do okenniho kiidla (rdmu) se k¥idlo
upne do posuvného stolu a provede se obvodové profilovani na
dvou strandch. Stejny postup se provede u zbyvajicich dvou
stran na profilovaci &dsti uzlu.
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Lepeni okennich kiidel a rdmd. Nejdtilezit&jsim spojovacim
prostFedkem pi vyrobé stavebné truhldFskych vyrobki jsou
lepidla. Z fenolformaldehydovych lepidel je nejvhodnéjsi Umacol
B, které je vysoce odolné proti plisobeni vody a povétrnostnich
vlivii. Z moZovinoformaldehydovych lepidel je

mozné pouzit Umacol C, Diakol F, Diakol M a Dukol A.

PFi lepeni kiidel a rémi se nejprve nanese lepidlo na nanade&ce
na plochy vdech &epli a rozpori. Velikost ndnosu se musi
pohybovat v rozmezi 150 az 200 g m*.

Vlysy s nanesenym lepidlem se ulozi do stahovdku a pomoci
hydraulickych nebo pneumatickych patek se srazi zaepované
vlysy do tvaru okenniho kidla (rdmu). Po sraZeni se kridlo (rdm)
vyjme ze stahovdku a uloZi na paletu, kde po 4 hodindch dojde k
vy tvrdnuti lepidla. Pokud jsou spoje vytvrzovdny
vysokofrekvencnim ohi‘evem, doba vy tvrzeni je ddna druhem
zarizeni a typem lepidla.
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Dlabdni otvord. PFi této operaci se vydlabou otvory pro
kovdni a dchytky. Operace se provddi zpravidla na
Fetézové dlabacce nebo dlabaci vrtaéce s ru€nim
posuvem do Fezu 3 m min.

PFi dlabdni otvori se upne dilec do pevného stolu proti
ndstroji tou plochou, do které md byt vydlabdn otvor.
Mechanicky se pFisune posuvny stil s dlabacim
ndstrojem a kombinaci posuvu stolu a ndstroje se
vydlabe potiebny otvor. Takto se postupuje do té doby,
neZ jsou vydlabdny viechny otvory. Potom se
opracovany dilec poloZi na paletu. Nékteré otvory a
dlaby se zhotovuji na samostatnych vlysech. Jde
zejména o otvory pro kovdni na vnitFnich strandch vlyst
rdmu.
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Vyspravovdni vad. Uelem této operace je vyspraveni
vad systémem lamel (lodiek).

Brouseni povrchu. Brouseni povrchu je technologickd
operace, pri které se odstrariuji ne¢istoty, nerovnosti
po prredchozich operacich. Smyslem je dosazeni
rovného a hladkého povrchu. PFi prvnim brouseni se
pouZivaji brusné prostiedky zrnitosti 60 az 80 a pFi
druhém brouseni jemné;si zrnitosti 80 az 120.
Brouseni povrchu obou ploch rdmii a kFidel se provddi
na pribéznych Sirokopdsovych bruskdch. Rychlost
posuvu zdvisi na druhu brouseni a na brou-

Seném materidlu. Pohybuje se v rozmezi 6 az 12 m min~
1, Rdmy a kiidla se vklddaji do brusky na vstupni
dopravni pds Sikmo. Bocni plochy rdmu a kFi-

del se brousi na hranové pdsové brusce, na spodni
frézce s profilovym kotouéem s nalepenym brusnym
papirem nebo ru¢né.
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Povrchovd dprava. PFi vyrobé oken se povrchovd tprava
provddi ndtérovymi hmotami transparentnimi nebo
pigmentovymi. Postup pFi povrchové tpravé: Okenni dilec je
nejprve opatien ndnosem zdkladniho napoustédla technikou
ruéniho mdceni v mdéeci vané. Typ napoustédla se voli podle
pFisludného vrchniho ndtérového systému.

Pokud jsou okna doddvdna v zdkladnim ndtéru, dokonéuji se
kFidla i rdmy na oto&nych pracovnich stolech vrchnim
ndtérem podle pozadovaného dokoncovaciho systému.
Podkladové ndnosy se provddi ru¢né stétcem, konecné
vrchni ndnosy jdou stFikdny ruéni tlakovou stfikaci pistoli.
Podkladové i vrchni ndnosy ndtérové hmoty musi diikladné
proschnout a k tomuto (¢elu se rdmy a kridla zavéduji v
zdvésnych vozicich. Doba zasychdni je dana typem nd-
térovych hmot ve zvoleném ndtérovém systému.

Okovdni a kompletace oken. Postup pri okovdni a
kompletaci oken: Na vodorovny okovaci still se ulozi
okenni kridlo a okenni rdm. Oba dilce jsou opatieny
prislusnymi Edstmi celoobvodového kovani, napi. ROTO
TOKOZ.

K zakovdni jsou vyuZivdny Sablony (na okenni rdm a
kridlo) doddvané s uvedenym kovanim. Na okenni kidlo
Jje soucasné osazena ovlddaci klika celoobvodového
kovdni.

Po okovdni je okenni kridlo osazeno do okenniho rdmu,
zkompletovdno a ndsledné je odzkousena sprdvnd
funkénost okna.
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Zasklivdni oken. PFi zasklivdni se okno upne do pracovniho stolu ve verti-

kdlni poloze. Do naléhdvky kFidla se vymezi pryZ a vloi se dvojsklo. Vile
dvojskla v kiidle se vymezi distanénimi viozkami. Obvod dvojskla se ndsledné
opati samo lepicim podklddacim pryzovym profilem a dvojsklo se zalistuje.
Obvod zasklivaci listy smérem k dvojsklu se utésni provazcem trvale pruzného
tésniciho tmelu. Tyto operace probihaji v kFidle pootevieném viici rému 090°.
Nadsledné se kridlo uzavie a provazcem tésniciho tmelu se opatti naléhdv-
kovd Edst kFidla, pFip. se tmel po Edsteéném zaschnuti zalisti.

Baleni oken. Balenim oken se findIni vyrobek pripravi na expedici. Findl-
né upravené okno se poloZi na balici stlil, na ktery je ulozena PE félie. Okno
se prrekryje druhou vrstvou félie a viechny strany se zatavi svdreci listou.
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