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Technologie lepeni
dyhovacich folii a laminati

IV 7-20:14

1.1 Charakteristika folii a dekorativnich laminatt

Dyhovaci folie a laminaty jsou nabytkové krytiny
z plastt, které pfi Gpravé nabytkovych dilca
nahrazuji dyhové sesazenky.

Nabytkové krytiny délime podle konstrukce:
a- dyhovaci folie
b- dekorativni laminaty.

deleni folie bez podkladu

nalepovani polyesterové folie
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a- dyhovaci folie

jsou velmi tenké, jejich tloustka se
pohybuje kolem 0,2 mm.

proto povrchy musi byt velmi jemné,
dokonale hladké.

Dyhovaci folie mizeme rozdé¢lit:
e na folie s papirovym podkladem
e na folie bez podkladu
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-Folie s papirovym podkladem patii k
reaktoplastickym.

nejvice se pouzivaji:

e folie melaminové

e polyesterové.

-Folie bez podkladu patii k termoplastickym.
pouzivaji se zejména:

e folie polyvinylchloridové (PVC)

e folie z polystyrénu (PS, ABS)

Melaminoveé folie

jsou v nabytkaiské vyrobé
vyuzivané nejvice. Podstatu tvori
sulfitovy papir impregnovany
melaminformaldehydovou
pryskyfici. Nalepuji se na podklad
stejnou technologii jako dekora¢ni
dyhy.
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Polyesterove folie

jsou rovnéz ze sulfitovych
papirt, impregnovanych
polyesterovou pryskyfici.
Jsou ohebné a dodavaji se v
rolich. Ohebnost folii
umoziuje jejich nalepovani
navalovanim.

Polyvinylchloridové folie

jsou mekké a ohebné, vodovzdorné,

snadno Cistitelné.

Neodolavaji vsak vyssim teplotam
Lze je pouzivat v rozsahu teplot od
-15°C do +60°C.
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Polystyrénové a ABS folie

maji podobné vlastnosti a
pouziti jako folie PVC.
Tepelna odolnost téchto
folii je vysSinezu PVC, ato
az do + 90 °C,

b) Dekorativni laminaty

jsou vrstvené materialy, slisované z
listll papiru nasycenych syntetickou
pryskyfici. Jejich vlastnosti jsou dany
druhem pryskyfice.

Podle druhu pryskytice se déli:
e dekorativni laminaty melaminové

e dekorativni laminaty polyesterové.
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Melaminové dekorativni laminaty

jsou slozeny z vice vrstev
papiru.

V nasich podminkach se
pouziva laminat typu Umakart.
Pouzivé se na Gpravu
nabytkovych ploch, predevsim
stolovych desek jidelnich stold.
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Technologie
nalepovani folii
a dekorativnich laminatu

Polyesterové dekorativni laminaty

jsou slozeny ze dvou vrstev papiru nasycenych
polyesterovou pryskyfici. Laminat je ohebny,
proto jej 1ze pouzit na olepovani tvarovanych
ploch dilcti a také na Gipravu profilovanych
bocnich ploch.
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A-nalepovani folii
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a) melaminové folie

se nalepuji stejnym zplsobem jako dekoracni
dyhy. Lepici smés se piipravuje z
mocovinoformaldehydovych lepidel (obvykle
Umacol CMR, Diakol DM a Dukol MU) bez
mouky, s pfidanim plniva (mastek) a tvrdidla
(chlorid amonny).

Olepené dilce se nechavaji 24 hodin klimatizovat.

Lisovaci podminky: 130 - 150°C,
lisovaci tlak 0,5 - 1 MPa,
lisovaci doba 40 - 50 sekund.
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b) Polyesterové félie

Lze je nalepovat:

¢ v jednoetazovych lisech za stejnych podminek
jako melaminové folie

¢ navalovanim (kasirovanim)

< mohou se jimi obalovat profilované dilce.
Lisovaci podminky: Lisovaci tlak je 0,12 - 0,2 MPa.

Lisovaci teplota 40°C
Rychlost posuvu je 12 - 18 m.min-1

IV 7-20:21



Obr. 9. Schematické znazornéni nalepovani félii navalovanim v
prabézném zafizeni

1 - kartacovaci valce, 2 - odsavani prachu, 3 - pasovy dopravnik, 4 -
pfifez konstrukéni desky, 5 - val-

cova nanasecka lepidla, 6 - diskovy dopravni k, 7,8 - zafizeni k
odvijeni fdlie, 9 -lisovaci valce, 10 - va-

lec k vytlaovani pérd, 11 - dopravni valce
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navalovani

Navalovani (kasirovani - nazev pochazi z francouzského
slova cacher = pokryvat)

se provadi v pribézném navalovacim (kaSirovacim)
zafizeni. Ve vstupni ¢asti zafizeni jsou kartacovaci valce
pro o¢isténi obou ploch od prachu. Prifezy konstrukénich
desek jsou dopravovany pasovym dopravnikem do
oboustranné valcové nanasecky lepidla. K navalovani se
pouziva PVAc disperzni lepidlo. Nanasi se v mnozstvi 60 -
80 g.m-2. Za nanaseckou probiha odparovani vody z
lepidla.

V dalSi ¢asti zafizeni se na obé plochy s nanosem lepidla
poklada félie odvijena z role pomoci odvijeciho zafizeni a
je oboustranné pritlacovana soustavou lisovacich valct
vyhtatych na teplotu 40°C. Lisovaci tlak je 0,12 - 0,2 MPa.
Tlak se nastavuje podle tloustky a tvrdosti félie. Dal$i
vélce mohou vytlacovat do povrchu dfevni péry (obr. 9.).
Rychlost posuvu je 12 - 18 m.min™".
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B-nalepovani dekorativnich laminatt
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c)termoplastickée
folie
se na povrchy dilcti nanaseji obvykle navalovanim stejnym

zpusobem jako polyesterové folie, anebo nalepovanim v
dyhovacich lisech PVAc disperznim lepidlem.

Lisovaci podminky: lisovaci teplota  45°C,
lisovaci tlak kolem0,2 MPa,
lisovaci doba 2 minuty.
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a) melaminové dekorativni
laminaty typu Umakart

se nalepuji za studena i za tepla.

K lepeni za studena se pouzivaji kontaktni lepidla na bazi
chloroprenového kaucuku.

Za tepla se laminat nalepuje moc¢ovinoformaldehydovymi
lepidly pfi teploté 50 - 70°C.

Lisovaci podminky pfi pouziti mo¢ovinoformaldehydového

lepidla:
lisovaci teplota 50 - 70°C,
lisovaci tlak 0,3 -0,6 MPa,
lisovaci doba 10 - 20 minut.
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b) Polyesterové dekorativni
laminaty

jsou svinuté v rolich a nalepuji se stejnym zpi-
sobem jako termoplastické folie, tj. navalovanim nebo v
dyhovacich lisech.

Uprava boénich ploch
ndbytkovych dilct
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Bocni plochy ndbytkovych dilcii 1ze
upravit nékolika zptsoby:

« 1-nalepenim masivka
 2-olepenim dyhovymi nebo
plastovymi pdsky

« 3-specidlnimi technologiemi

1 Olepovdni boénich ploch ndklizky z masivniho dfeva

Boéni plochy plodnych dilct se olepuji masivky
zpravidla pred dyhovdnim. U¢elemje estetické
ztvarnéni bocnich ploch nebo zpevnéni plosnych
dilcd.

Nékdy se viak zdmérné pouzivaji kontrastni
kombinace, napriklad javorovy ndklizek a
mahagonova nebo orechovd dyha (obr. 10. a).
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Obr. 10. Priklady masivnich naklizkt
a - viditelné ozdobné naklizky, b - skryté naklizky pro
konstrukéni zpevnéni

Masivni ndklizky, které maji technicky tcel,
nejsou zpravidla ha vyrobku viditelné.

Umist'uji se v plose dilce a frézuji se do nich
drdzky pro vedeni skel (obr. 10. b).
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Obr. 10. Pfiklady masivnich naklizkd
a - viditeIné ozdobné naklizky, b - skryté naklizky pro
konstrukéni zpevnéni
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Technologické zdsady pFi olepovdni boénich ploch
masivnimi ndklizky
K vyrobé obou druht ndklizki se pouZivd vysoce kvalitni
Fezivo bez suki a jinych vad, s rovnymi vidkny.

Vlhkost masivnich ndklizkd musi byt stejnd jako vlhkost
olepovanych konstrukénich desek. Ndklizky se lepi na
bocni plochy v olepovacim zarizeni, podobné jako
dyhové pdsy .

Po nalepeni ndklizki se dilce musi nechat dostateéné
dlouhou dobu (obvykle 24 hodin) klimatizovat,
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2 Olepovani bocnich ploch
dyhovymi nebo plastovymi pasky

V individudlni vyrobé se bocni plochy
ndbytkovych dilct dyhuji pPevdzné
rucné.

V sériové vyrobé se dyhovadni bo¢nich
ploch provadi:

2.1 nepriibéznym zplsobem

2.2 prabéznym zplsobem
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2.1 Nepribézné olepovdni boénich
ploch

Nepriibézné olepovdni boénich ploch dilct se
provddi:

- _na stojanovych olepovaékdch

» _otoénych turniketovych olepovaékdch

IV 7-20:34

povaci material, 4 - pfitlacna lista,

5 6 E/ 5 5 - pneumaticky valec, 6 - stojan

« Stojanova olepovacka je pripravek k olepovani jednoho nebo vice dilct najednou.
K lepeni se pouziva obvykle disperzni PVAc lepidlo. Vkladani dilcti a olepovacich
pasku je ruéni. Dilec s nanosem lepidla a pfiloZzenymi olepovacimi pasky na bognich
plochéch se vklada mezi pohyblivou pfitiaénou a pevnou opérnou listu. Tlak na pfit-
laénou listu je vyvozovan icky 8 y i nebo {
valci se stlaGenym vzduchem (obr. 11.). Pfitlaéné prvky mohou byt vyhfivané pro
urychleni lepeni. Pro malou vykonnost jsou stojanové olepovacky vhodné pfi vyrobé
mensiho poétu plodnych dilcd.

T !

| | ’/2

| | Obr. 11. Schéma stojanové olepo-
3

| | vacky pro jeden dilec

1 | # 1 - opérna lista, 2 - dilec, 3 - ole-
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« Otocna turniketova olepovacka je
zdokonaleny pfipravek, v némz se soucasné
ole-

puje 8 - 12 dilct. Dilce s olepovacimi pasky na
bocnich plochach se vkladaji do ra-

men veéjifovité usporadanych kolem stredni
vodorovné osy. Kazdé rameno je vybave-

no pfitlaénymi prvky. Ramena se postupné pIni
a vyprazdriuji. Po zaplnéni se rameno

pootoci, nasledujici rameno se vyprazdni a
opét naplni. Postupné otoc¢eni vSech ramen
poskytuje dostatecné dlouhy ¢as k vy tvrzeni
lepidla. Pouziva se obvykle disperzni

PVAc lepidlo. Tlak je vyvozovan mechanicky,
pneumaticky nebo hydraulicky. Prit-

laéné prvky mohou byt vyhfivany parou nebo
elektricky.
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2.1 Priibézné olepovdni

PriibéZné olepovdnije vhodné pro sériovou
vyrobu velkého mnoZstvi plosnych dilct
stejnych rozmérd. Provddi se v automatickych
pribéznych olepovaékdch.

IV 7-20:35

Priibézné olepovalky jsou:
« jednostranné
» oboustranné.

MiiZze byt dopInéna daldimi funkénimi jednotkami, jako
jsou frézy pro odstranéni $irkového

presahu a pro zaobleni ostrych hran, pFipadné jesté
brusné pdsy pro brougeni olepenych

boénich ploch (obr. 12.).
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1 Obr. 12. Schém5a principu priibézného olepovaciho zafizeni
| - dopravni zafizeni, 2 - z&sobnik lepidla s nanasecim
valeckem, 3 - zasobnik dyhovych paskd, 4 - pfi-
tlacné valecky, 5,6 - pilové jednotky pro odstranéni délkového
presahu dyhovych pasku, 7 - frézovaci
jednotky pro odstranéni Sifkového presahu, 8 - frézovaci
jednotka pro sraZeni ostrych hran, 9 - brousici
jednotka, 10 - di1ec, Il - stojan stroje.
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2.3 Specidlni technologie
dpravy boki plosnych dilct

Zaoblené boky zvysuji estetickou droveri ndbytku a
sou€asné i bezpecnost pri jeho pouZivani.

K olepovani se pouzivaji ohebné materidly, které Ize
shadno tvarovat, hlavné polyesterové dekoraéni
lamindty, pripadné félie a mikrodyhy.
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2.3.1 Olepovdni zaoblenych boki plodnych dilct

se olepuji tzv. metodou dodateéného tvarovdni -
postforming.

PFi tomto zplisobu lpravy je
olepovaci materidl z licové plochy
dilce ohybdn pres zaoblenou hranu
az na rubovou plochu.
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Rubovd strana plodného dilce (vnitini plocha korpusového
dilce, spodni plocha stolové desky apod.) se olepi dyhovou
sesazenkou, félii nebo lamindtem za pouZiti mo&ovi-
noformaldehydové lepici smési stejhym zplisobem jako pFi
dyhovdni ploch. Po ofezdni formdtu dilce na prresné
rozméry se frézovdnim zaobli boéni plocha, kterd se bude
olepovat. Na licovou plochu dilce se nalepi olepovaci
materidl s dostatednym prresahem. Na zaoblenou boéni
plochu i presah olep ovaci ho materidlu se nanese tavné
lepidlo, které ochlazenim ztuhne. Potom se pomoci
infraerveného zdreni plastifikuje olepovaci materidl

a zdrovefi se aktivuje lepidlo. V posledni dsti zaFizeni je
Fada vdle¢ki nastavenych do uréité polohy tak, ze
olepovaci materidl je jimi postupné pritlalovdn pres
zaoblenou boéni plochu. Presah materidlu se na opacné
ploge ofrézuje. Misto Fady vdle€ki je v nékterych

typech zaFizeni pFitlaénd tvarovd lidta (obr.).
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a - postforming

NN Y I

4 2

1 - zadyhovani spodni plochy

2 - zaobleni bo¢ni plochy

3 - nalepeni olepovaciho materialu na horni plochu,
4 - tvarovani pres zaoblenou bocni plochu

2.3.2 Olepovdni profilovanych boki plognych dilcti

Profilované boky se olepuji metodou
softforming.

Tato technologie vyuZivd stejné konstrukéni
a olepovaci materidly jako pfi olepovdni
zaoblenych boki.

10 14-15:36
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Olepovaci materidl neprechdzi z plochy na bok
dilce, profilovany bok se olepuje zvldst’. Na
olepeni profilu se miize pouzit stejny materidl
Jjako na olepeni licové plochy nebo jiny, pripadné
kontrastni barvy. Pouzije-li se na plochu i
profilovany bok stejnd mikrodyha, md dilec
vzhled masivniho dieva s frézovanym profilem.
Obé plochy dilce se olepi félii nebo dyhou a v
bocni plose se vyfrézuje pozadovany profil. Na
profil se nanese tavné lepidlo a ochlazenim se
nechd ztuhnout. K profilovanému boku se prilozi
pdsek olepovaciho materidlu, infraervenym
zdFenim se plastifikuje

a aktivuje se lepidlo. Potom se pdsek pomoci
naklopenych vdle&ki nebo profilované pfitlaéné
listy pFitlaéi na dany profil. PFesah olepovaciho
materidlu nad plochami dilce se ofrézuje (obr. ).

b - softforming,

10 14-15:40

1 - zadyhovani obou ploch

2 - vyfrézovani profilu na bo¢ni plose
3 - pfiloZeni olepovaciho materialu

4 - prilepeni na profil

I A Al A
I T |0
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Uprava boénich ploch zahnutim okraji

Zpiisob tpravy bonich ploch zahnutim okraji se naz§va groowing. Pouziv se prede-
Vi pro plosné dilce z laminovanych konstrukénich desek. Do plochy dilce se v urdité
vadilenosti od okraje vyfrézuje jedna nebo nékolik pokosovych drizek o hlu 90°. Do
drizek se nanese disperzni PVAc lepidlo automaticky divkované v takovém mnozsti,
aby po zahnuti okraji vyplnilo dve tretiny pokosu. Na zbyvajici plochy drizek se nanese
tavné lepidlo, které po zahnuti a slisovéini pomoci hydraulick§ch viled zajist lepenému
spoji okamzitou manipulagni pevnost. Olepovaci materidl prechizi z plochy plynule pres
botni plochu na druhou stranu dilce. Optické zvétsent tloustky dilee, napiiklad stolové
desky, Iz¢ doséhnout vicendsobnyim zahnutim okrajd (obr. 14.).

Inal]
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Obr. 14, Uprava bocnich ploch zahnutim okraji

Tvarovani se sou¢asnym lepenim

Tvarovinim a sougasnym lepenim se vyribi dilce z dyh i z aglomerované dfevni hmoty.
Z dyh se lisuji tvarové preklizky a lamelovan dilce, z triskové hmoty tvarové vylisky.
Tenké dyhy ze viech druhil drev in Ize ohybat na malé poloméry ohybu ve studeném
stavu bez nebezpeti zlomeni. Soutasné s ohgbinim se lep, pFicem? tekuté lepidlo dfhy

2vIhei a plastifikuje. Jednotlivé vstvy se behem tvarovini po sobé posouvaji a napti, kte-
ohybini vznika, se rozloz do jednotlivych vrstev (proto je mensi ne7. pfi ohybéni
souvislé vrstvy vt tloustky) - obr. 15. Po vy tvrzeni lepidla je tvar stabilizovin a ne-
méni se ani pri zméné vihkosti.
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Vyroba tvarovych preklizek

Tvarové preklizky se pouzivaji na funkéni &sti Zidli a kfesel (sedadla a opéradia) a na
malé iloZné prostory - zisuvky skfifiového nibytku. Vylisky jsou tfi, péti nebo sedmi-

P —— pro tvaroviini jsou bukové nebo brezové loupané dhy tusté
obvykle 1.2 mm o vibkosti 8 + 2 %. Lepi se motovinoformaldehydovym lepidlem.

Dyhy se formétuji na hrubé rozméry dilie s nadmirou asi 10 - 20 mm. Lepici smés se
nanisi ve dtyfvilcové nanietee oboustranné na kazdou druhou dfhu v mnozstyi kolem
200 gm-.

Soubory dyh k lisovéni se sklidaji rucné tak, aby smér vliken sousednich vrstev byl
vzjemné kolmy. Pro zv§eni soudrznosti souboru a sniZeni lisovaci vysky se soubory za
studena predlisuit a potom se lisuji ve dvoudilngch forméch tvarovych lis i teploté ko-
lem 100 <C, tlakem asi 1 MPa.

Vilisky se chladi vzduchem, ofezévaji se na pozadované rozméry a brousi se.

s

Obr. 15. Tvarovini Ea] lepenin
a-pos

b= vilisek »
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Vyroba lamelovanych dilct

Z lamelovanych dilcd se vyrabji kostry sedaciho nibytku, lamelové rosty do lizek,

apod. Technologie lamelovini je dlouhodobé vyuZivand predevim v severoevropskych

<nmch V soucasné dobé nastal mimofédng rozvoj této technologie i v nasi nibytkd-
obé

e pouzivaii loupané dfhy bukové a brezové v tloustkich od 0,7 do
3 mm, nejéastéi 1.2 - 1.5 mm. K vyrobé zmacné naméhanych dilci, napiklad nibytko-
. se vyuivi i Kombinace dh s masivnim dievem. Dyhy se lepi mocovinofor-
epidlem.
Dyghy se obvykle formituji na sdruzené ikove rozméry dilcd. Na pfipravené dfhy se
‘nanasi oboustrannt lepici smés a soubory k lisovani se sklidaj tak, 7e smér vliken v sou-
Sednich vrstvich dgh je rovnob&zny.
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Sliecnt sonbuy e ) o gl o n:bo Vyhtivanjch pripravk. Vzhledem
i tloustce vyribéngch dilci zejmi

proti kontakinim ohfevu mnchom yChlet o sand e lsovacidobu. ¥ Tiscch & k-
ikini ohfevem pF eploe 100 - 140 °C a Hisova doba pohybaje Kolem 10 minut, pi
vysokofiekver
Dilce se po lisovani nechdvaji 24 hodin Klimatizovat v dilenskych podminkich, potom
se rozfezavaji na pozadované Sifky a brousi se.

Vyroba tvarovych vylisku z aglomerované hmoty

Tvarové dilee 2 sglomerované bty se yréhi jako povrchove dokor
ne 5 povichovsmi fohem, keré po vyimuti# sovact formy nevy-
aci operace. Typickymi vyrobky jsou pracovni desky kuchyfiskych
skjch stoli, sedadlové a opéradiové desky idli nebo tvarované dil-
Pro stavebnictvi se tvarove lisuj i profily na ob-
dla (obr. 16.).
rizngmi technologiemi, z nich je nejroz:
logic Wersltpro v§lsky 2 dfeun Hiskové oty & echnclogie Optlit pro v1iky
2 pazdefi. Z pazdefi se lisuji dilce stejného typu jako z drevni hmoty.
Z jemné mleté drevni hmoty smichané s plasty se lisuji desky technologii Polywood.
Z nich se v dalim lisovacim pochodu zhotovuji tvarové vlisky k riznému pouziti pro
ndbytkirsky pramys! (vilisky zésuvek, tchytky, apod.), ale také k jinym uéelim, nap
Klad obaly a prepravky na potraviny, vypln dve a stropi pro automobilovy priimys
atd.

ce nib thu jako dvere a

techno-
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Viroba vitiskii z dfevnich tfisck Werzatit

K virob. skl s pousiajemne sk, pledeim  litaaho dfeva, vymsicné o
T louhé 10 mm, Siroké a tlusté 0.2 mm. Na t ky se
nandsi soustavou trysek umm smés motovi mmnmmm) Ydovéholepidla7a sontasného
promichivini i ck e leidlo oz pojefchpo-
uchych trisek. Trisky s nino-
sem Iepil se davkai nia dopravnik a prediisuiise za Rl tvaru desky. Prediisky
se 2 obou stran oblozi melaminovou nebo polyesterovou
rového Jisu pii teploté kolem 150°C tlakem asi 2 MPa. Lisoy e
vilisku. Vylisky tlusté do 8 mm se lisuji asi 1 minutu, pfi tloustce S w3 minuty.
Jednostupiiovym lisovacim pochodem tak ziska vylisek pozadovany tvar i povichovou
Gpravu. Stejnjm zpisobem se zhotovuji vylisky Optalit

Obr. 16, Priklady tvarovych viliskis Werzalit

a-kuchyski deska, b - stolovi deska, ¢ - parapetni deska
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Vyroba dfevoplastovych vytiskis Polywood

Surovinou je jemné rozemlets jehlicnatd nebo listnatd devni hmota a termoplast poly-
propylén, kiery tvoii 60 % smési. Vzhledem k vysokému obsahu termoplastického podi-
u Iz¢ vyrobené desky dodate¢né za tepla tvarovat nebo svafovat. Mohou se olepovat de-
Koraénimi foliemi nebo textilem, ancbo se pfisadou pigmenti k vychozim surovinim
probarvuji primo ve himg
Desky se vyribéji vytlatovinim ve vytlatovacim zafizeni. V prvni Sast
devni tdstice michaji s polymerem, pfipadné i s pigmenty, v dalsi &dsti zafizeni se sou-
gasné s dopravou Snekovym dopravnikem smés homogenizuje a plastifikuje. Na konci za-
rbina, kterou je materidl vytlagovén mezi vilce nastavené na pr
nou tloustku (tzv. Kalibragni) a zehlici vilce, kde dostavi kone¢nou podobu desek.
Prebytek je po obou stranich ofezivin, mele se a vraci se zpét do vyroby. Desky se for-
mituji a uklddaji na palety. Vyrobené desky maji tloustky 0.8 az 6 mm.

i zafizeni s
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ontrolni otézky

o rozumime pod pojmem lepeni dreva?
edte druhy lepidel pouzivanych k lepeni dfeva.
ujte adhezi a uved'te jak vznika.
finujte kohezi a vysvétlete vztah mezi kohezi lepidla a kohezi lepeného materialu
Které vlivy ovliviiuji kvalitu lepeného spoje?
Uvedte lepidio nejvice pouzivané k dfhovéni a popiste jeho pipravu a nandent
Co je to dyhov azenka ajaké druhy azenek znate'
Uved'te, které dyhy se sesazuji ru¢né a pro¢ se stfida prava a leva strana sousednich
dyh.
I’nphlL postup pfi ruénim sesazovani.
Vysvétlete pravidlo symetrie pfi skladéni souborii k dyhovéni a jeho v§znam pro ro-
vinnou stabilitu dilct.
Vysvétlete princip olepovéni ploch navalovanim a uvedte, které olepovaci materidly
Ize navalovat.
Uved'te a charakterizujte zpiisoby tpravy boénich ploch nabytkovych dilci.

Vysvétlete vihody a nevyhody priib&zného olepovéni bonich ploch ndbytkovych dil-

cil.
Jakymi zplisoby Ize vyrobit tvarové dilce z dyh?
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