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Rohové spojení a spoje „T“ u korpus � úlo�ných prostor � .

Jako rohové spojení korpus � úlo�ných prostor � , tj. p � evá�n � sk � í� ového 
nábytku, ale i ostatních skupin nábytku, se ozna � ují spojení vn � jších 
horizontálních a vertikálních dílc � a to zpravidla p � dy a dna s bo � ními díly, 
tj. tzv. boky (D), ale-i dané dílce ve spojení „T“ se st � edovými dílci korpus � , 

tj. tzv. mezist � ny vodorovné a svislé .

This project has been 
funded withsupport 

from European
Commision
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Podle zp � sobu montá�e se spoje d � lí na:

1. pevné (tj. spoje lepené)

2. demontovatelné (tj. rozebíratelné, kde montá� výrobku je u zákazník a).

1. PEVNÉ(lepené) SOU � ASN� APLIKOVANÉ ROHOVÉ SPOJE

Klasické pevné spojení provád � né klasickými technologiemi se pou�ívá
pro spojení dílc� z masivního d�eva, la�ovky a p�ekli�ky. Typy t � chto spoj� , 
které byly probrány v� etn� názorných obrázk� , se zabývá Konstrukce 
nábytku: 1.� ást. Základní konstrukce - vazby lepené.

Tuto � ást lze doplnit o sou � asné nejvíce aplikované lepené spoje 
rohových vazeb a vazeb „T“ s akceptací na sou � asné výrobní
technologie a pou�ívané materiály, tj. velkoplošné ma teriály na bázi 
d� eva ze skupiny aglomerovaných a vrstvených.

P�edem si zrekapitulujeme pou�ívané materiály v � etn � písmenných 
zkratek (ozna � ování) , které aplikujeme, p�i jejich zna� ení (identifikace) na 
technické a výkresové dokumentaci, dle � SN 013610: revize 2008 a budeme 
je rovn� � pou�ívat v textu -> viz ní�e uvedená tabulka.
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Písmenné zna � ky/zkratky konstruk � ních desek dle � SN 01 3610: Revize 2008

POZNÁMKA: U desek upravených laminováním ploch krycí fólií se za zna � ku desky 
p� ipíše  

zna� ka –L, nap � íklad DTD-L.

STDsádrot�ísková deskaSTDsádrot�ísková deska

VTDvláknitot�ísková deskaPTDpilinot�ísková deska

HDF
vysoce zhušt � ná

d� evovláknitá deskaPIDpilinová deska

DVI
d�evovláknitá deska m� kká

izola� níPADpazde�ová deska

DVD-M
(DVDM)

d�evovláknitá deska m� kká
(do hustoty 400kg/m3)DTDd� evot � ísková deska

MDF
d� evovláknitá deska 

polotvrdá
LAMlamely 

DVD-T 
(DVDT)

d� evovláknitá deska 
tvrdá

KD
komprimované
(ohýbací) d � evo

SPspárovkaVDvrstvené d � evo

MFPmultifunk � ní panelPDVvoštinové desky

OSB
deska 

z orientovaných 
t� ísek

PDJ
(PDL)

la� ovka

SKDsádrokartonová deskaPDPp� ekli � ka

Zna� ka
Druh konstruk � ní

desky
Písemné
ozna� ení

Druh konstruk � ní
desky
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Do dané skupiny lze stále za �adit spojení pomocí d� evných kolík � , sic pou�ívané ji� od 

20-tých let minulého století, ale z d� vodu, �e od této doby pat � í mezi nej � ast � ji vyu�ívané
pr � myslové spojení a také proto, �e d � . kolík se kombinuje z r � znými typy  moderních 
kování, za� azuje se stále mezi moderní zp � soby tvorby spoj � konstrukce .

Moderní zp � soby pevných spoj � vyu�ívá: d�evné kolíky, spojovací lamely, na menších typech 
Holding systém („Falt systém“), vlo�ených per, úhlov ých per, v menší mí�e plastové kolíky, 
vlo�ené a úhlové pera (rozm � ry t� chto spojovacích prost�edk� jsou ní�e uvedeny) a r � zné
spojovací systémy kování.

Spojení na d � ev� né kolíky
Kolíkový spoj pat � í mezi základní a nejd � le�it � jší spojení v sou � asné nábytká � ské
výrob � , nejen jako samostatný, ale i v kombinaci s ostatními spojovací prost�edky a 
kováním. Je pou�íván ve všech typech nábytku.

Toto spojení ur � eno p �edevším pro opláš � ované aglomerované materiály –
d� evot � ískové desky , spárovky, ojedin � le p�ekli�ky a la � ovky . 

Kolíkovým spojením s vyu�itím pro masivní d � evo se zabývají p � ímo kapitoly 
konstruk � ních spoj � u konkrétních skupin nábytku s jeho pou�itím: konstruování
stol� , l� �kového nábytku, �idlí a nosných koster � aloun� ného nábytku. Rozm� ry 
d�ev� ných kolík� jsou uvedeny v tabulce (viz. ní�e v textu).

Pozn.: Voštinové desky – díky své materiálové skladby jsou pro jejich spojení
aplikována specifická kování, v �ádném p �ípad� nelze pro n� pou�ívat klasické a b � �né
spojení.
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D� ev� né a plastové spojovací sou � ástky nábytku
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d = 0,5 a� 04 t (volí se nejbli�ší vyšší pr � m� r).
f max = t1 – 3; f min = 0,7 t1  - p�i ur� ení minimální hloubky vrtání se volí nejbli�ší vyšší hodn ota.
f1min = 3 mm - n ábytká�ská praxe obvykle volí minimální hloubku f min k minimalizaci nebezpe� í
prora�ení kolíku do vn � jší plochy p�i jeho nará�ení.
g = 1,5f optimáln� ; g = 1,9f minimáln� .
l = f + g – 2; l = 2 a� 2,5 t1 - délka se volí nejbli�ší vyšší dle vyráb � ných délek kolík� , této délce se 
uzp� sobí hloubka vrtání g (oboustrann� + 1mm).
b = 0,5t a� 0,5t + 0,5 - vrtáním v boku �ešíme tolerance tlouš�ky materiál� , p�esah 0,5 a� 1,0 mm 
(Obrázek ozn. šipkami) se zohled	 uje v kótování vrtání (b), ale p�ímo se nekótuje (viz principy a 
zásady kótování).
a 
 t1 + d; r1 = 4d min.; rn = 8d min.; rn = 200 max. Rozte� vrtání (r1; rn ) je daná rozte� í
vrták� ve vícev�etenové vrta� ce (kolíkova� ce) obvykle v násobcích 32 mm, avšak nejmén� 25 mm 
aby nedocházelo k porušení spoje, tj. skryté trhliny v rozte� i mezi kolikami.
Kolíky mají v p�ední � ásti menší rozte� e, následující rozte� e se zv� tšují do st�edu a pak se zas 
za� nou zmenšovat sm� rem dozadu. Rozte � prvních kolík � má býtvšak 4 a� 8 krát ø kolíku.
Po� et kolík � :

Nejv� tší rozestupy kolík� jsou ve st�edu dílce, proto se po� et kolík�
upravuje koeficientem do ší�ky dílc� sk�í	 ového nábytku: pro 501 – 1000 mm: 0,7; pro 1001 – 1500 
mm: 0,6.
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Spojení lamelami je moderní zp� sob jak na spojení dílc� z masivního 
d�eva tak dílc� z velkoplošných materiál� na bázi d�eva pou�ívané pro 
konstruování nábytku, krom� voštinových desek tak jak ji� bylo upozorn � no. 
Vyrábí ve 3 verzích: 

1. tvrdého listnatého komprimovaného d�evo s vtla� eným rastrováním 
(koso� tvercovou m�í�kou),

2. vrstvené d�evo/ lamelové d�evo s vtla� eným rastrováním (koso� tvercovou 
m�í�kou),

3. t� í-vrstvé p�ekli�ky (bohu�el se smrkovým jádrem.
Nejkvalitn � jší spoj vytvá � í lamely z tvrdého listnatého komprimovaného d �eva, tj. tvrdé listnaté d �evo (buk, b � íze 
nej � ast � ji u�ívané) zhušt � né lisováním s vtla � eným rastrováním (koso � tvercovou m � í�kou). 

V sou� asnosti modern � nahrazují vlo�ené pero ve spoji na „ cizí vlo�ené pero a  drá�ku“ , ale stále kvalitn � jší spoj, co do 
pevnosti a tuhosti, vytvá � í „klasický“ spoj na pero a cizí vlo�ené pero , které vypl	 uje drá�ku v celé její délce. Spojovacími 
lamelami se vytvá�í spoje, jak pro spojení a polohy dílc� tzv.“na tupo“, tj. dílce, v� etn� lepené spáry, svírající úhel 90°, a spoje 
tzv.“ na pokos“, kdy dílce svírají v�� i sob� 90° � i jiný ostrý/ tupý úhel ale lepená spára je bu� úhel 45° � i jiný viz. obrázek. 
V sou� asnosti se vyrábí i plastové lamely, které se pou�ívaj í hlavn� k vyrovnávání spoje a v kombinaci s lamelami d�ev� nými.
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Moderní spojení rámových konstrukcí
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2. DEMONTOVATELNÉ SOU� ASN� APLIKOVAN É
ROHOVÉ SPOJ

Spoje lze rozd � lit do dvou skupin :

1. Podm íne� n� demontovatelné => které umo� 	 uje jen ur� itý 
po� et cykl� montá�e a demontá�e, po kterých dochází ke 
sní�ení pevnosti spojení pod únosnou mez 

2. Trvale demontovatelné => které umo�ní opakovanou 
montá� a demontá� bez významného sní�ení této pevnosti .
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1. Spoje podm íne� n� demontovatelné

Spojení vruty Konstruk � ní délka vrut � není v�dy shodná s celkovou délkou, odvíjí se od 
typu a tvaru hlavy. 

Pr� m� r vrtání v p � ípojném dílc i je minimáln� ø d�íku vrutu d1, pro tvrdé d�eva 
se zv� tšuje o 0,1 mm. Pro speciální vruty, jako je SPAX, HOSPA, se nemusí
p�i pou�ití „aku“ šroubovák� toto vrtání provád� t, kdy vruty se zavrtávají do 
p�ipojovaných dílc� samy. Pozor je nutné dát u jehli� natých d�evin, u kterých 
m� �e dojít k prasknutí dílce a u tvrdých d �evin, které vy�adují p �edvrtání u 
v� tších pr� m� r� vrut� .
Pr� m� r vrtání v p � ipojovaném dílci je pr� m� r vrutu d + 0,5 a� 1 mm , vrut má
v otvoru v� li.
Pr� m� r vrtání zápustné hlavy je 2x pr� m� r vrutu d + v� le 0,5 a� 1 mm .
Hloubka zapušt � ní zápustné a � o� kové hlavy je dvojnásobný pr� m� r d�íku , 
u m� kkých materiál� (SM, MDF) se k dosa�ení zalícování plochy hlavy s 
plochou dílce po dota�ení vrutu se sni�uje max. o 0, 5 mm.

Pr� m� r hlavy vrutu D je dvojnásobek pr� m� ru 
vrutu d.
Úhel zapušt � ní (hlavy) vrut � je v�dy u 
standardních 90°(neplatí pro ostatní spojovací
prost�edky se specálním závitem do d�eva, nap�. 
konfirmaty, které mají jiný úhel zapušt� ní).  
Samotné zapušt� ní se provádí speciálními vrtáky  
tzv. záhlubníky, nem� lo by se provád� t 
standardními vrtáky do d�eva (tyto mají vrcholový 
úhel hrotu ~ 120°).
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Spojení korpus � pomocí
vrut � se v pr� myslové praxi 
prakticky nevyskytuje , spoj 
je uvád� n pro úplnost jako 
p�íklad tohoto spojení. Spoj 
je v�dy dopln � n d�.kolíky, 
tak jak u� jsme popisovali v 
kapitole d�. kolíky.

Spoje s viditelnými vruty 
p� sobí „ laciným 
dojmem“ , stejn� tak i 
pou�ití plastové krytky hlav 
vrut� na povrchu z rostlého 
d�eva. 

Pro tento typ 
demontovatelných korpus�
se vyu�ívá speciální
spojovací prvek tzv. 
komfirmat.
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Spojení konfirmaty

Parametry konfirmat � a vrtání

Parametry konfirmat � a vrtání

!Konfirmaty se nep � ipev � je kování jakéhokoliv druhu!
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Sojení konfirmaty s kolíky a krytkami Rozší�ený zp� sob spojování nejen 
korpus� sk�í	 ového nábytku, tém��
v�dy v kombinaci s d �evnými kolíky 
bu� vlo�ených do otvor � na sucho, 
nebo  do otvor� , jednoho z dílc� a to 
v�dy t � ch kterých plocha je 
rovnob� �ná s osami kolík � , vlepeny. 
Pou�ití bez kolík � je p�ípustné u 
malých korpus� , max. hlouby 300 mm 
a do 400 mm výšky. Drá�ky v hlavách 
konfirmat� jsou bu� k�í�ové, nebo 
jsou opat�eny vnit�ním otvorem tvaru 
pravidelného šestist� nu („utahovány 
na iambus klí� “) a nebo drá�kou 
TORX („tisícihran“).

Pro spojení dáváme p�ednost  konfirmat� m s vnit�ními šestist� ny nebo drá�kami TORX, 
pomocí k�í�ových drá�ek nelze dosáhnout �ádného dota�ení spoje. Kolíky a konfirmaty
umís�ujeme v násobcích rozte� í 32 mm s tím, �e alespo 	 jeden kolík je v�dyumíst � n
v rozte� i 32 mm od konfirmatu (rozte� je vzdálenost mezi osami prvk� ). Povrchová
úprava konfirmat� je provád� na zinkováním a obvykle s následným chromátováním v 
barvách:
bílé (st�íb�ité), modré (chromová), �luté (mosaz) a � erným zinkováním
nebo prostým � ern� ním (ni�ší odolnost proti korozi) i tzv. „brynýrován ím“ (hn� dá barva 
oxidované m� di). 

Konfirmaty s jinými hlavami ne� zápustnými se vyu�íva jí na korpusech sk�í	 ového 
nábytku výjime� n� .
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Spojení plastovými elementy

Spojení lze vyu�ít u mén � zat� �ovaných korpus � . Podmíne� nost demontá�e je dána 
tím, �e montá� a demontá� se d � je pomocí vrut� na rozdíl od jiných typ� spojovacích 
prvk� , které vyu�ívají r � zných mechanických zp� sob� spojení mezi dv� mi � ástmi prvku. 
Tento spoj lze kombinovat s d�. kolíky vlo�enými do otvor � na sucho.
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Spojení úhelníky

Spojení úhelníkem – p � íklad zakreslení
Zakreslení tvaru úhelníku v �ezu: A - nesprávné; B - spávné.

������
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Spojení úhelníkem je 
mén� � asté v konstrukci 
korpus� . Úhelníky mohou 
být r� zn� profilované nebo 
hladké (viz obrázek). 

P�ipevn� ní do 
aglomerovaných materiál�
je vhodn� jší ne� vrut pou�ít 
spojovací prvky tzv. 
„eurošrouby“.

Tvar úhelníku zakreslujeme, 
pokud není ur� en polom� r 
ohybu, s polom� rem R = 
0,5 mm (obyb „p�es hranu“), 
venkovní polom� r ohybu je 
v� tší o tlouš�ku materiálu 
úhelníku.
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2. Trvale demontovatelné spoje

Spojení pomocí šroub � a vále � kových matic

Spojení pomocí vále � kových matic P� iklad zakresleni na konstruk � ním výkrese v 
daném konstruk � ním uzlu ve vynesené podrobnosi.

1 – v� le šroubu v otvoru 0,5 mm

2 – v� le konce šroubu ke konci otvoru min. 4 mm

3 – v� le vále� kové matice v otvoru min. 0,5 – 1 mm, 

� elo matice max. 0,5 mm pod plochou dílce.
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(viz obrázek)
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Spojení excentrickým kováním (tzv. excentry)

Spojení excentrickým kováním P� iklad zakresleni na konstruk � ním výkrese v 
daném konstruk � ním uzlu ve vynesené podrobnosi.

A - se závitem (viz zakreslení)

B – pr� chozí s hlavou

C - oboustranné

D – se závrtnou maticí

Spojovací táhla 
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Spojení „malým “ excentrem
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Spojovací kování – excentrické kování se svorníkem v hran �
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Nej� ast � ji aplikovaný konstruk � ní spoj mezist � n
(svislých/vodorovných) excentrickým kováním
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Spojení demontovatelnými lamelami
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Spojení korpusovým kováním
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Spojení voštinových desek
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Kování pro rohové spojení voštinových desek
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Záv� r

V praxi existuje celá �ada dalších variant demontovatelných spojovacích 
kování od r� zných firem (dodavetel� ), jako jsou: Hettich, Häfele, Blum, 
Ecoma, Sechermaier a mnoho dalších.

P� i jejich pou�ití v konstrukci je nutné, za dodr�ení z de uvedených 
princip � , v�dy postupovat podle údaj � v katalozích kování daný firem.
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