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 Technologie lepení 
dýhovacích fólií a laminátů 

IV 7­20:15

1.1 Charakteristika fólií a dekorativních laminátů 

Dýhovací fólie a lamináty jsou nábytkové krytiny 
z plastů, které při úpravě nábytkových dílců 
nahrazují dýhové sesazenky.

Nábytkové krytiny dělíme podle konstrukce:
 a­ dýhovací fólie 
 b­ dekorativní lamináty. 

Dýhovací fólie a lamináty jsou nábytkové 
krytiny z plastů, které při úpravě nábytkových 
dílců nahrazují dýhové sesazenky. Vzhledem k 
nedostatku kvalitních povrchových dýh a 
finanční náročnosti jejich výroby se uplatňují ve 
stále větší míře zejména tam, kde je zvýšená 
potřeba čistitelnosti nábytku z hygienických 
důvodů (například u nábytku školního, 
hotelového, kancelářského, apod.). 
Nábytkové krytiny dělíme podle konstrukce na 
dýhovací fólie a dekorativní lamináty. 

10 14­14:23

delení folie bez podkladu
nalepování polyesterové folie

IV 7­20:16

 jsou velmi tenké, jejich tloušťka se 
pohybuje kolem 0,2 mm. 
proto povrchy musí být velmi jemné, 
dokonale hladké.

Dýhovací fólie jsou velmi tenké, 
jejich tloušťka se pohybuje kolem 0,2 
mm. Apli­ 
kace fólií na povrchy dílců je proto 
náročnější než nalepování dýh. 
Povrchy musí 
být velmi jemné, dokonale hladké a 
tloušťková tolerance konstrukčních 
desek 
má být v rozsahu ± 0, I ­ 0,2 mm. 
Těmto požadavkům vyhovují 
dřevotřískové des­ 
ky s povrchovými vrstvami z 
mikrotřísek nebo z jemně mleté 
vláknitotřískové 
hmoty.  a­ dýhovací fólie 

Dýhovací fólie můžeme rozdělit:
•  na fólie s papírovým podkladem 
•  na fólie bez podkladu
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­Fólie bez podkladu patří k termoplastickým. 
používají se zejména:
•  fólie polyvinylchloridové (PVC)
•  fólie z polystyrénu (PS, ABS)

Dýhovací fólie můžeme rozdělit na fólie s 
papírovým podkladem a bez podkla­ 
duFólie s papírovým podkladem patří k 
reaktoplastickým. Z této skupiny fólií se 
nejvíce používají fólie melaminové a 
polyesterové. Fólie bez podkladu jsou tvoře­ 
ny samotnou plastickou hmotou a patří k 
termoplastickým. Ve výrobě nábytku se 
z této skupiny fólií využívají zejména fólie 
polyvinylchloridové (PVC), fólie z po­ 
Iystyrénu (PS) a příbuzných plastů, například 
akrylonitrilbutadienstyrénu (ABS). 
Termoplastické fólie mohou být lehčené 
zpěněním. Pěnové fólie se uplatňují jako 
krytiny na čelní plochy nábytku. Jejich 
tloušťka umožňuje i hloubkové ražení růz­ 
ných vzorů. 

­Fólie s papírovým podkladem patří k 
reaktoplastickým. 
nejvíce se používají:
•  fólie melaminové 
•  polyesterové. 

IV 7­20:17

 jsou v nábytkářské výrobě 
využívané nejvíce. Podstatu tvoří 
sulfitový papír impregnovaný 
melaminformaldehydovou 
pryskyřicí. Nalepují se na podklad 
stejnou technologií jako dekorační 
dýhy. 

Melaminové fólie jsou v nábytkářské výrobě využívané 
nejvíce. Podstatu tvoří 
sulfitový papír impregnovaný 
melaminformaldehydovou pryskyřicí. Papíry 
mo­ 
hou být bílé a v tom případě slouží jako 
brusný podklad pod pigmentové nátěry, 
anebo jsou předem potištěny texturou dřeva. 
Mohou být bez povrchové úpravy ur­ 
čené k dokončení transparentními nátěry 
(laky), anebo jsou povrchově dokončené 
s nalisovaným leskem. Nalepují se na 
podklad stejnou technologií jako dekorační 
dýhy. 

IV 7­20:17

 jsou rovněž ze sulfitových 
papírů, impregnovaných 
polyesterovou pryskyřicí. 
Jsou ohebné a dodávají se v 
rolích. Ohebnost fólií 
umožňuje jejich nalepování 
navalováním.

Polyesterové fólie jsou rovněž ze sulfitových papírů, 
impregnovaných polyestero­ 
vou pryskyřicí. Jsou ohebné a dodávají 
se v rolích. Mohou být jednobarevné v 
růz­ 
ných barevných odstínech, nebo s 
potiskem dřevní textury, anebo s 
kovovým 
vzhledem. Mají na povrchu tenký nános 
lakové vrstvy. Ohebnost fólií umožňuje 
jejich nalepování navalováním v 
poloautomatizovaných zařízeních. 

IV 7­20:18

 jsou měkké a ohebné, vodovzdorné, 
snadno čistitelné. 
Neodolávají však vyšším teplotám 
Lze je používat v rozsahu teplot od
 ­15oC do +60oC.

Polyvinylchloridové fólie
 jsou měkké a ohebné. Vyrábějí se v různých barevných 
odstínech, i s potiskem kresby dřeva nebo jiných vzorů. Jsou 
vodovzdorné, snad­ 
no čistitelné, odolávají běžným chemikáliím používaným v 
domácnostech (čistící 
prostředky, ovocné šťávy, ocet, apod.). Jsou snadno čistitelné a 
povrch má obvy­ 
kle antistatickou úpravu proti prachu. Neodolávají však vyšším 
teplotám, lze je 
používat v rozsahu teplot od ­ 15 oC do + 60 oC, Jsou určeny 
zejména pro svislé 
plochy nábytku kuchyňského, dětského, hotelového, apod. 

IV 7­20:18

 mají podobné vlastnosti a 
použití jako fólie PVC. 
Tepelná odolnost těchto 
fólií je vyšší než u PVC, a to 
až do + 90 oC, 

Polystyrénové a ABS fólie

IV 7­20:19

 jsou vrstvené materiály, slisované z 
listů papíru nasycených syntetickou 
pryskyřicí. Jejich vlastnosti jsou dány 
druhem pryskyřice. 

b) Dekorativní lamináty

Podle druhu pryskyřice se dělí:
•   dekorativní lamináty melaminové
•   dekorativní lamináty polyesterové. 
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 jsou složeny z více vrstev 
papíru. 
V našich podmínkách se 
používá laminát typu Umakart.  
Používá se na úpravu 
nábytkových ploch, především 
stolových desek jídelních stolů. 

Melaminové dekorativní lamináty jsou 
složeny z více vrstev papíru. V našich 
podmínkách se používá laminát typu 
Umakart. Dekorativní vrstvu tvoří papír im­ 
pregnovaný melaminformaldehydovou 
pryskyřicí, s potiskem nebo jednobarevný. 
Na povrchu je chráněn průhledným 
melaminovým papírem, který dává laminátu 
lesk. Další vrstvy papíru jsou impregnované 
fenolickou pryskyřicí, pouze předpo­ 
slední vrstva papíru vyrovnávající pnutí v 
laminátu je rovněž s pryskyřicí mel a­ 
minformaldehydovou. Rubovou stranu tvoří 
papír s fenolickou pryskyřicí. Mela­ 
minový laminát je tvrdý, poměrně křehký, 
odolává vodě, běžným chemikáliím 
i vysokým teplotám. Používá se na úpravu 
nábytkových ploch, především stolo­ 
vých desek jídelních stolů. 

Melaminové dekorativní lamináty

IV 7­20:20

 jsou složeny ze dvou vrstev papíru nasycených 
polyesterovou pryskyřicí.  Laminát je ohebný, 
proto jej lze použít na olepování tvarovaných 
ploch dílců a také na úpravu profilovaných 
bočních ploch. 

Polyesterové dekorativní lamináty
 jsou složeny ze dvou vrstev papíru nasycených 
polyesterovou pryskyřicí. Spodní vrstva je 
podkladová, povrchová dekorativní. Na povrchu 
vrchního papíru tvoří polyesterová pryskyřice 
tenkou vrstvu laku. Laminát je ohebný, proto jej 
lze použít na olepování rovných i tvarovaných 
ploch nábytkových dílců a také na úpravu 
profilovaných bočních ploch. 

IV 7­20:20

Technologie 
nalepování fólií 
a dekorativních laminátů 

IV 7­20:20

A­nalepování fólií 

IV 7­20:20

 se nalepují stejným způsobem jako dekorační 
dýhy. Lepicí směs se připravuje z 
močovinoformaldehydových lepidel (obvykle 
Umacol CMR, Diakol DM a Dukol MU) bez 
mouky, s přidáním plniva (mastek) a tvrdidla 
(chlorid amonný).
Olepené dílce se nechávají 24 hodin klimatizovat. 

Lisovací podmínky:   130 ­ 150°C, 
lisovací tlak 0,5 ­ 1 MPa, 
lisovací doba 40 ­ 50 sekund. 

a) melaminové fólie 

Melaminové fólie se nalepují stejným způsobem jako dekorační dýhy. Folie se stří­ 
hají na hrubé formáty dílců s nadmírou. Lepicí směs se připravuje z močovinoformal­ 
dehydových lepidel (obvykle Umacol CMR, Diakol DM a Dukol MU) bez mouky, 
s přidáním plniva (mastek) a tvrdidla (chlorid amonný). Poměry jednotlivých složek 
jsou stejné jako při nalepování dýh (směs bez mouky uvedená v kap. 2.5.2 Příprava 
lepicích směsí). Nanáší se oboustranně na přířez konstrukční desky a potom se sklá­ 
dají soubory k lisování. Lisování probíhá v jednoetážových lisech při vyšších teplo­ 
tách. Vysoké teploty umožňují vyšší reaktivnost lepidla a tím se zkracuje lisovací do­ 
ba. Olepené dílce se nechávají 24 hodin klimatizovat. 

IV 7­20:21

 Lze je nalepovat:
• v jednoetážových lisech za stejných podmínek 
jako melaminové fólie
• navalováním (kašírováním) 
• mohou se jimi obalovat profilované dílce.

b) Polyesterové fólie

 umožňují vzhledem ke své ohebnosti využití nových technologií 
při olepování povrchů dílců. Lze je nalepovat v jednoetážových lisech za stejných 
podmínek jako melaminové fólie, mohou se však na povrchy plošných dílců nanášet 
navalováním (kašírováním) a mohou se jimi obalovat profilované dílce. Navalováním 
se nalepují také termoplastické fólie. 

Technologie nalepování v dýhovacích lisech odpovídá technologii' nalepování 
melaminových dekoračních fólií. 
Navalování (kašírování ­ název pochází z francouzského slova cacher = pokrývat) 
se provádí v průběžném navalovacím (kašírovacím) zařízení. Ve vstupní části za­ 
řízení jsou kartáčovací válce pro očištění obou ploch od prachu. Přířezy kon­ 
strukčních desek jsou dopravovány pásovým dopravníkem do oboustranné válco­ 
vé nanášečky lepidla. K navalování se používá PVAc disperzní lepidlo. Nanáší se 
v množství 60 ­ 80 g.m­2. Za nanášečkou probíhá odpařování vody z lepidla. 
V další části zařízení se na obě plochy s nánosem lepidla pokládá fólie odvíjená 
z role pomocí odvíjecího zařízení a je oboustranně přitlačovaná soustavou lisova­ 
cích válců vyhřátých na teplotu 40°C. Lisovací tlak je 0,12 ­ 0,2 MPa. Tlak se na­ 
stavuje podle tloušťky a tvrdosti fólie. Další válce mohou vytlačovat do povrchu 
dřevní póry (obr. 9.). Rychlost posuvu je 12 ­ 18 m.min­I. 

Lisovací tlak je 0,12 ­ 0,2 MPa. 
Lisovací teplota 40oC
Rychlost posuvu je 12 ­ 18 m.min­1

Lisovací podmínky: 
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Obr. 9. Schematické znázornění nalepování fólií navalováním v 
průběžném zařízení 

1 ­ kartáčovací válce, 2 ­ odsávání prachu, 3 ­ pásový dopravník, 4 ­ 
přířez konstrukční desky, 5 ­ vál­ 
cová nanášečka lepidla, 6 ­ diskový dopravní k, 7,8 ­ zařízení k 
odvíjení fólie, 9 ­lisovací válce, 10 ­ vá­ 
lec k vytlačování pórů, 11 ­ dopravní válce 

10 14­13:49

navalování

10 14­12:50

Navalování (kašírování ­ název pochází z francouzského 
slova cacher = pokrývat) 
se provádí v průběžném navalovacím (kašírovacím) 
zařízení. Ve vstupní části zařízení jsou kartáčovací válce 
pro očištění obou ploch od prachu. Přířezy konstrukčních 
desek jsou dopravovány pásovým dopravníkem do 
oboustranné válcové nanášečky lepidla. K navalování se 
používá PVAc disperzní lepidlo. Nanáší se v množství 60 ­ 
80 g.m­2. Za nanášečkou probíhá odpařování vody z 
lepidla. 
V další části zařízení se na obě plochy s nánosem lepidla 
pokládá fólie odvíjená z role pomocí odvíjecího zařízení a 
je oboustranně přitlačovaná soustavou lisovacích válců 
vyhřátých na teplotu 40°C. Lisovací tlak je 0,12 ­ 0,2 MPa. 
Tlak se nastavuje podle tloušťky a tvrdosti fólie. Další 
válce mohou vytlačovat do povrchu dřevní póry (obr. 9.). 
Rychlost posuvu je 12 ­ 18 m.min­1. 

IV 7­20:23

 se na povrchy dílců nanášejí obvykle navalováním stejným 
způsobem jako polyesterové fólie, anebo nalepováním v 
dýhovacích lisech PVAc disperzním lepidlem. 

 
lisovací teplota 
lisovací tlak kolem 
lisovací doba 

45°C, 
0,2 MPa, 
2 minuty.

c)termoplastické 
fólie

Lisovací podmínky:

IV 7­20:24

B­nalepování dekorativních laminátů 

10 14­12:58

a) melaminové dekorativní 
lamináty typu Umakart

 se nalepují za studena i za tepla. 
K lepení za studena se používají kontaktní lepidla na bázi 
chloroprenového kaučuku. 
 Za tepla se laminát nalepuje močovinoformaldehydovými 
lepidly při teplotě 50 ­ 70°C. 
Lisovaci podmínky při použití močovinoformaldehydového 
lepidla: 

lisovací teplota  50 ­ 70°C, 
lisovací tlak  0,3 ­ 0,6 MPa, 
Iisovací doba  10 ­ 20 minut. 

 se nalepují za studena i za tepla. 
K lepení za studena se používají kontaktní lepidla na bázi chloroprenového kaučuku. 
Lepidlo se nanáší na obě lepené plochy a po krátké době potřebné k částečnému od­ 
pařeni rozpouštědla se soubory lisují při teplotě 20°C. Za tepla se laminát nalepuje 
močovinoformaldehydovými lepidly při teplotě 50 ­ 70°C. Při vyšších teplotách (nad 
80 "C) může povrchová vrstva vlivem nestejné tepelné roztažnosti obou pryskyřic 
(melaminové a fenolické) praskat. 

Pro zachování tvarové stability dílce se při jednostranném nalepování laminátu. 
musí druhá plocha zadýhovat vyrovnávací dýhou. Používají se obvykle bukové dýhy 
o stejné tloušťce jako laminát. Olepování obou ploch může probíhat v jednom Iisova­ 
cím cyklu s lisovacími podmínkami určenými pro laminát, nebo ve dvou Iisovacích 
cyklech. V prvním lisovacím cyklu se nalepí dýha při vysoké teplotě a až po klimati­ 
zaci dílce se ve druhém Iisovacím cyklu lepí laminát, obvykle za studena. Po vyjmutí 
z Iisu probíhá klimatizace dílců po dobu 24 hodin. 
Lisovaci podmínky při použití močovinoformaldehydového lepidla: 
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 jsou svinuté v rolích a nalepují se stejným způ­ 
sobem jako termoplastické fólie, tj. navalováním nebo v 
dýhovacích lisech. 

b) Polyesterové dekorativní 
lamináty

IV 7­20:26

Úprava bočních ploch 
nábytkových dílců 

IV 7­20:26

Boční plochy nábytkových dílců lze 
upravit několika způsoby: 
• 1-nalepením masivků 
• 2-olepením dýhovými nebo 
plastovými pásky 
• 3-speciálními technologiemi 

Boční plochy nábytkových dílců lze 
upravit několika způsoby: 
• nalepením masivků (nákližků z 
masivního dřeva), 
• olepením dýhovými nebo plastovými 
pásky, 
• speciálními technologiemi - 
dodatečným tvarováním olepovacího 
materiálu přes zaoblené hrany, 
olepením profilovaných bočních 
ploch nebo zahnutím bočních ploch  
pomocí    zářezů. 

IV 7­20:27

1 Olepování bočních ploch nákližky z masivního dřeva 

Boční plochy plošných dílců se olepují masivky 
zpravidla před dýhováním. Účelemje estetické 
ztvárnění bočních ploch nebo zpevnění plošných 
dílců.
Někdy se však záměrně používají kontrastní 
kombinace, například javorový nákližek a 
mahagonová nebo ořechová dýha (obr. 10. a). 

Boční plochy plošných dílců se olepují masivky zpravidla před 
dýhováním. Účelemje es- 
tetické ztvárnění bočních ploch nebo zpevnění plošných dílců v 
místech osazení nábyt- 
kového kování, případně zvýšení odolnosti dílců proti mechanickému 
namáhání při uží- 
vání nábytku (celoobvodové masivky u stolových desek z 
aglomerovaných materiálů). 
K estetickému ztvárnění boční plochy, například profilováním, se 
používají masivky 
z kvalitního listnatého, případně cizokrajného dřeva. Jsou na výrobku 
viditelné a tvoří vý- 
razný výtvarný prvek souboru nábytku. Jsou-li ze stejného druhu 
dřeviny jako dýhy na 
vnějších plochách dílců, vyvolávají optický dojem nábytku z masivního 
dřeva. Někdy se 
však záměrně používají kontrastní kombinace, například javorový 
nákližek a mahagono- 
vá nebo ořechová dýha (obr. 10. a). 

IV 7­20:28

Obr. 10. Příklady masivních nákližků 
a ­ viditelné ozdobné nákližky, b ­ skryté nákližky pro 
konstrukční zpevnění 

IV 7­20:27

Masivní nákližky, které mají technický účel, 
nejsou zpravidla na výrobku viditelné. 

Umísťují se v ploše dílce a frézují se do nich 
drážky pro vedení skel (obr. 10. b). 

Masivní nákližky, které mají technický účel, nejsou zpravidla na 
výrobku viditelné. 
Nejčastěji se používají ke zpevnění boční plochy v místech 
některých konstrukčních spo- 
jů anebo v místech připevnění kování. K jejich zhotovení se používá 
jehličnaté i listnaté 
dřevo. Mohou probíhat po celé délce boční plochy, nebo jen v místě 
spoje či kování. Je- 
jich šířka může být shodná s tloušťkou konstrukční desky, anebo 
se vsazují do boční plo- 
chy na způsob vloženého pera. Masivky, které jsou určené pro 
vedení posuvných skel, se 
umísťují v ploše dílce a frézují se do nich drážky pro vedení skel 
(obr. 10. b). 
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Obr. 10. Příklady masivních nákližků 
a ­ viditelné ozdobné nákližky, b ­ skryté nákližky pro 
konstrukční zpevnění 

IV 7­20:27

 Technologické zásady při olepování bočních ploch 
masivními nákližky 

K výrobě obou druhů nákližků se používá vysoce kvalitní 
řezivo bez suků a jiných vad, s rovnými vlákny. 

Vlhkost masivních nákližků musí být stejná jako vlhkost 
olepovaných konstrukčních desek. Nákližky se lepí na 
boční plochy v olepovacím zařízení, podobně jako 
dýhové pásy . 

Po nalepení nákližků se dílce musí nechat dostatečně 
dlouhou dobu (obvykle 24 hodin) klimatizovat, 

K výrobě obou druhů nákližků se používá vysoce kvalitní řezivo bez suků a jiných 
vad, s rovnými vlákny. 
Nákližky se s plošným dílcem spojují na tupo nebo na pero a drážku a lepí se obvykle 
disperzním PVAc lepidlem. Spojení na tupo se používá u nákližků malé tloušťky. Le- 
pí-li se nákližky po celém obvodu (např. u stolových desek), spojují se v rozích na po- 
kos. 
Vlhkost masivních nákližků musí být stejná jako vlhkost olepovaných konstrukčních 
desek a musí odpovídat vlhkosti prostředí, kterému budou dílce vystaveny. Mají-li ná-
kližky vyšší vlhkost, vznikne po jejich seschnutí pod vrchní dýhou opticky viditelný 
spoj. 
Nákližky se lepí na boční plochy v olepovacím zařízení, podobně jako dýhové pás . 

Po nalepení nákližků se dílce musí nechat dostatečně dlouhou dobu (obvykle 24 ho- 
din) klimatizovat, aby se z okolí lepené spáry odstranila vlhkost zvýšená vsáknutím 
vody z lepidla do dřeva a také aby se vyrovnalo napětí způsobené zvýšením vlhkosti 
a nabobtnáním dřeva kolem lepeného spoje. 
Nákližky vkládané do bočních ploch dílcůjako vložená pera se mohou vlepovat sou- 
časně s dýhováním ploch, aby se tak využil lisovací tlak.  

IV 7­20:33

2 Olepování bočních ploch
 dýhovými nebo plastovými pásky 

V individuální výrobě se boční plochy 
nábytkových dílců dýhují převážně 
ručně.
V sériové výrobě se dýhování bočních 
ploch provádí:
2.1 neprůběžným způsobem 
2.2 průběžným způsobem

V individuální výrobě se boční plochy nábytkových dílců 
dýhují převážně ručně, nažehlováním úzkého pásku dýhy 
nebo fólie s nánosem tavného lepidla na rubové ploše nebo 
přitlačováním pásku na boční plochu, na kterou se ručním 
aplikátorem nanáší tavné lepidlo. V ručním pneumatickém 
aplikátoru se taví váleček polyuretanového tavného le- 
pidla pomocí elektrické spirály při teplotě 120 "C, Lepidlo 
tuhne během 30 až 60 sekund. 

V sériové výrobě se dýhování bočních ploch provádí 
průběžným nebo neprůběžným 
způsobem. 

IV 7­20:34

2.1 Neprůběžné olepování bočních 
ploch 

Neprůběžné olepování bočních ploch dílců se 
provádí:
•  na stojanových olepovačkách
•  otočných turniketových olepovačkách

Neprůběžné olepování bočních ploch dílců se provádí na stojanových nebo otočných tur- 
niketových olepovačkách. 
• Stojanová olepovačka je přípravek k olepování jednoho nebo více dílců najednou. 
K lepení se používá obvykle disperzní PVAc lepidlo. Vkládání dílců a olepovacích 
pásků je ruční. Dílec s nánosem lepidla a přiloženými olepovacími pásky na bočních 
plochách se vkládá mezi pohyblivou přítlačnou a pevnou opěrnou lištu. Tlak na přít- 
lačnou lištu je vyvozován mechanicky šroubovým mechanismem nebo pneumaticky 
válci se stlačeným vzduchem (obr. 11.). Přítlačné prvky mohou být vyhřívané pro 
urychlení lepení. Pro malou výkonnost jsou stojanové olepovačky vhodné při výrobě 
menšího počtu plošných dílců. 

IV 7­20:34

Obr. 11. Schéma stojanové olepo­ 
vačky pro jeden dílec 
1 ­ opěrná lišta, 2 ­ dílec, 3 ­ ole­ 
povací materiál, 4 ­ přítlačná lišta, 
5 ­ pneumatický válec, 6 ­ stojan 

• Stojanová olepovačka je přípravek k olepování jednoho nebo více dílců najednou. 
K lepení se používá obvykle disperzní PVAc lepidlo. Vkládání dílců a olepovacích 
pásků je ruční. Dílec s nánosem lepidla a přiloženými olepovacími pásky na bočních 
plochách se vkládá mezi pohyblivou přítlačnou a pevnou opěrnou lištu. Tlak na přít­ 
lačnou lištu je vyvozován mechanicky šroubovým mechanismem nebo pneumaticky 
válci se stlačeným vzduchem (obr. 11.). Přítlačné prvky mohou být vyhřívané pro 
urychlení lepení. Pro malou výkonnost jsou stojanové olepovačky vhodné při výrobě 
menšího počtu plošných dílců. 

IV 7­20:35

• Otočná turniketová olepovačka je 
zdokonalený přípravek, v němž se současně 
ole­ 
puje 8 ­ 12 dílců. Dílce s olepovacími pásky na 
bočních plochách se vkládají do ra­ 
men vějířovitě uspořádaných kolem střední 
vodorovné osy. Každé rameno je vybave­ 
no přítlačnými prvky. Ramena se postupně plní 
a vyprazdňují. Po zaplnění se rameno 
pootočí, následující rameno se vyprázdní a 
opět naplní. Postupné otočení všech ramen 
poskytuje dostatečně dlouhý čas k vy tvrzení 
lepidla. Používá se obvykle disperzní 
PVAc lepidlo. Tlak je vyvozován mechanicky, 
pneumaticky nebo hydraulicky. Přít­ 
lačné prvky mohou být vyhřívány parou nebo 
elektricky. 
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2.1 Průběžné olepování 

Průběžné olepováníje vhodné pro sériovou 
výrobu velkého množství plošných dílců 
stejných rozměrů. Provádí se v automatických 
průběžných olepovačkách. 

Průběžné olepováníje vhodné pro sériovou výrobu velkého 
množství plošných dílců stejných rozměrů. Provádí se v 
automatických průběžných olepovačkách. Tato operace 
patří z hlediska technologie, techniky i obsluhy k 
nejnáročnějším operacím. Velké rychlosti posuvu, vysoké 
teploty lepidla a složité zařízení vyžadují přísné dodržování 
všech technologických podmínek. V průběžných olepovačkách 
se používají tavná etylenvinylacetátová (EV Ac) lepidla 
(obchodní názvy Gluflene, Trimeto, atd.). Lepidla jsou v tuhém 
stavu a v zásobníku stroje se taví při teplotě kolem 200°C

IV 7­20:36

Průběžné olepovačky jsou:
•  jednostranné
•   oboustranné.

Může být doplněna dalšími funkčními jednotkami, jako 
jsou frézy pro odstranění šířkového 
přesahu a pro zaoblení ostrých hran, případně ještě 
brusné pásy pro broušení olepených 
bočních ploch (obr. 12.). 

 Lepidlová tavenina je stále vystavena vysoké teplotě a pokud není 
lepidlo průběžně odebíráno, tavenina silně tmavne, 
stále se zhušťuje a postupně se rozkládá. Zhuštění taveniny vede 
k závadným spojům. Le- 
pidlo se ze zásobníku nanáší válečkem na boční plochu dílce, který 
má teplotu asi 20°C. 
Současně se ze zásobníku olepovacího materiálu vysouvá pásek 
materiálu a je na boční 
plochu s nánosem lepidla přitlačován pomocí válečků. Tlak válečků 
je 0,08 - 0,12 MPa. 
Velký teplotní rozdíl lepidla a lepeného materiálu umožňuje rychlé 
tuhnutí lepidla ochla- 
zením asi za 1 - 5 s. Posuvná rychlost se pohybuje mezi 20 - 24 
m.min-I. 

Průběžné olepovačky jsou jednostranné nebo oboustranné. V oboustranných olepo- 
vačkách je jedna strana pevná a druhá nastavitelná podle rozměrů dílců. Olepovačka bý- 
vá vybavena pilovými kotouči pro odstranění délkového přesahu olepovacích pásků. Mů- 
že být doplněna dalšími funkčními jednotkami, jako jsou frézy pro odstranění šířkového 
přesahu a pro zaoblení ostrých hran, případně ještě brusné pásy pro broušení olepených 
bočních ploch (obr. 12.). 

Při olepování pásky s nánosem tavného lepidla na rubové straně se místo zásobníku 
pro tavení lepidla a nanášení roztaveného lepidla používá zařízení pro přívod horkého 
vzduchu k aktivaci tavného lepidla. 

IV 7­20:36
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Obr. 12. Schéma principu průběžného olepovacího zařízení 
I ­ dopravní zařízení, 2 ­ zásobník lepidla s nanášecím 
válečkem, 3 ­ zásobník dýhových pásků, 4 ­ pří­ 
tlačné válečky, 5,6 ­ pilové jednotky pro odstranění délkového 
přesahu dýhových pásků, 7 ­ frézovací 
jednotky pro odstranění šířkového přesahu, 8 ­ frézovací 
jednotka pro sražení ostrých hran, 9 ­ brousící 
jednotka, 10 ­ dí1ec, II ­ stojan stroje. 

10 14­13:24
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IV 7­20:37

2.3 Speciální technologie
 úpravy boků plošných dílců 

 Zaoblené boky zvyšují estetickou úroveň nábytku a 
současně i bezpečnost při jeho používání. 

 K olepování se používají ohebné materiály, které lze 
snadno tvarovat, hlavně polyesterové dekorační 
lamináty, případně fólie a mikrodýhy. 

Vzhled současného nábytku je charakterizován 
změkčenými zaoblenými tvary se zaoble- 
nými nebo profilovanými bočními plochami. Zaoblené 
boky zvyšují estetickou úroveň 
nábytku a současně i bezpečnost při jeho používání. 

Pro výrobu dílců se používají konstrukční materiály, 
které umožňují zaoblení nebo 
profilováni. Jsou to dřevotřískové desky,především 
desky s homogenní strukturou a hlad
kým povrchem a polotvrdé dřevovláknité desky MDF. K 
olepování se používají ohebné 
materiály, které lze snadno tvarovat, hlavně 
polyesterové dekorační lamináty, případně fólie a 
mikrodýhy. 

IV 7­20:38

2.3.1 Olepování zaoblených boků plošných dílců 

 se olepují tzv. metodou dodatečného tvarování - 
postforming. 

Zaoblené boky plošných dílců se olepují tzv. metodou 
dodatečného tvarování - postfor- 
ming. Při tomto způsobu úpravy je olepovací materiál z 
lícové plochy dílce ohýbán přes 
zaoblenou hranu až na rubovou plochu. Technologie 
dodatečného tvarování se používá 
u všech typů plošných dílců. Provádí se na speciálním 
průběžném olepovacím zařízení, 
jehož hlavní součástí pro tvarování jsou přítlačné 
válečky nastavovatelné do potřebné po- 
lohy, anebo tvarová lišta. 

Při tomto způsobu úpravy je 
olepovací materiál z lícové plochy 
dílce ohýbán přes zaoblenou hranu 
až na rubovou plochu. 
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Rubová strana plošného dílce (vnitřní plocha korpusového 
dílce, spodní plocha stolové desky apod.) se olepí dýhovou 
sesazenkou, fólií nebo laminátem za použití močovi- 
noformaldehydové lepicí směsi stejným způsobem jako při 
dýhování ploch. Po ořezání formátu dílce na přesné 
rozměry se frézováním zaoblí boční plocha, která se bude 
olepovat. Na lícovou plochu dílce se nalepí olepovací 
materiál s dostatečným přesahem. Na zaoblenou boční 
plochu i přesah olep ovací ho materiálu se nanese tavné 
lepidlo, které ochlazením ztuhne. Potom se pomocí 
infračerveného záření plastifikuje olepovací materiál 
a zároveň se aktivuje lepidlo. V poslední části zařízení je 
řada válečků nastavených do určité polohy tak, že 
olepovací materiál je jimi postupně přitlačován přes 
zaoblenou boční plochu. Přesah materiálu se na opačné 
ploše ofrézuje. Místo řady válečků je v některých 
typech zařízení přítlačná tvarová lišta (obr.). 

10 14­15:36

1 ­ zadýhování spodní plochy
2 ­ zaoblení boční plochy
3 ­ nalepení olepovacího materiálu na horní plochu, 
4 ­ tvarování přes zaoblenou boční plochu 

a ­ postforming

IV 7­20:39

2.3.2 Olepování profilovaných boků plošných dílců 

Profilované boky se olepují metodou 
softforming. 

Profilované boky se olepují metodou softforming. 
Tato technologie využívá stejné konstrukční a 
olepovací materiály jako při olepování zaoblených 
boků. Olepovací materiál nepřechází z plochy na bok 
dílce, profilovaný bok se olepuje zvlášť. Na olepení 
profilu se může použít stejný materiál jako na olepení 
lícové plochy nebo jiný, případně kontrastní barvy. 
Použije-li se na plochu i profilovaný bok stejná 
mikrodýha, má dílec vzhled masivního dřeva s 
frézovaným profilem. 
Obě plochy dílce se olepí fólií nebo dýhou a v boční 
ploše se vyfrézuje požadovaný profi!. Na profil se 
nanese tavné lepidlo a ochlazením se nechá ztuhnout. K 
profilovanému boku se přiloží pásek olepovacího 
materiálu, infračerveným zářením se plastifikuje 
a aktivuje se lepidlo. Potom se pásek pomocí 
naklopených válečků nebo profilované přítlačné lišty 
přitlačí na daný profi!. Přesah olepovacího materiálu 
nad plochami dílce se ofrézuje (obr. 13. b). 

Tato technologie využívá stejné konstrukční 
a olepovací materiály jako při olepování 
zaoblených boků. 

10 14­15:40

Olepovací materiál nepřechází z plochy na bok 
dílce, profilovaný bok se olepuje zvlášť. Na 
olepení profilu se může použít stejný materiál 
jako na olepení lícové plochy nebo jiný, případně 
kontrastní barvy. Použije-li se na plochu i 
profilovaný bok stejná mikrodýha, má dílec 
vzhled masivního dřeva s frézovaným profilem. 
Obě plochy dílce se olepí fólií nebo dýhou a v 
boční ploše se vyfrézuje požadovaný profi!. Na 
profil se nanese tavné lepidlo a ochlazením se 
nechá ztuhnout. K profilovanému boku se přiloží 
pásek olepovacího materiálu, infračerveným 
zářením se plastifikuje 
a aktivuje se lepidlo. Potom se pásek pomocí 
naklopených válečků nebo profilované přítlačné 
lišty přitlačí na daný profi!. Přesah olepovacího 
materiálu nad plochami dílce se ofrézuje (obr. ). 

10 14­15:41

 1 ­ zadýhování obou ploch
 2 ­ vyfrézování profilu na boční ploše
 3 ­ přiložení olepovacího materiálu
 4 ­ přilepení na profil 

b ­ softforming,

IV 7­20:40

a

b
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IV 7­20:41

 Úprava bočních ploch zahnutím okrajů 

Způsob úpravy bočních ploch zahnutím okrajů se nazývá groowing. Používá se přede­ 
vším pro plošné dílce z laminovaných konstrukčních desek. Do plochy dílce se v určité 
vzdálenosti od okraje vyfrézuje jedna nebo několik pokosových drážek o úhlu 90°. Do 
drážek se nanese disperzní PVAc lepidlo automaticky dávkované v takovém množství, 
aby po zahnutí okrajů vyplnilo dvě třetiny pokosu. Na zbývající plochy drážek se nanese 
tavné lepidlo, které po zahnutí a slisování pomocí hydraulických válců zajistí lepenému 
spoji okamžitou manipulační pevnost. Olepovací materiál přechází z plochy plynule přes 
boční plochu na druhou stranu dílce. Optické zvětšení tloušťky dílce, například stolové 
desky, lze dosáhnout vícenásobným zahnutím okrajů (obr. 14.). 

IV 7­20:42

Obr. 14. Úprava bočních ploch zahnutím okrajů 

IV 7­20:44

Tvarování se současným lepením 

Tvarováním a současným lepením se vyrábí dílce z dýh i z aglomerované dřevní hmoty. 
Z dýh se lisují tvarové překližky a lamelované dílce, z třískové hmoty tvarové výlisky. 
Tenké dýhy ze všech druhů dřev in lze ohýbat na malé poloměry ohybu ve studeném 
stavu bez nebezpečí zlomení. Současně s ohýbáním se lepí, přičemž tekuté lepidlo dýhy 

zvlhčí a plastifikuje. Jednotlivé vrstvy se během tvarování po sobě posouvají a napětí, kte­ 
ré při ohýbání vzniká, se rozloží do jednotlivých vrstev (proto je menší než při ohýbání 
souvislé vrstvy větší tloušťky) ­ obr. 15. Po vy tvrzení lepidla je tvar stabilizován a ne­ 
mění se ani při změně vlhkosti. 

IV 7­20:44

Výroba tvarových překližek 

Tvarové překližky se používají na funkční části židlí a křesel (sedadla a opěradla) a na 
malé úložné prostory ­ zásuvky skříňového nábytku. Výlisky jsou tří, pěti nebo sedmi­ 
vrstvé. 
Základním materiálem pro tvarování jsou bukové nebo březové loupané dýhy tlusté 
obvykle 1,2 mm o vlhkosti 8 ± 2 %. Lepí se močovinoformaldehydovým lepidlem. 
Dýhy se formátují na hrubé rozměry dílce s nadmírou asi 10 ­ 20 mm. Lepicí směs se 
nanáší ve čtyřválcové nanášečce oboustranně na každou druhou dýhu v množství kolem 
200 g.m­2. 
Soubory dýh k lisování se skládají ručně tak, aby směr vláken sousedních vrstev byl 
vzájemně kolmý. Pro zvýšení soudržnosti souboru a snížení lisovací výšky se soubory za 
studena předlisují a potom se lisují ve dvoudílných formách tvarových lisů při teplotě ko­ 
lem 100 ­c, tlakem asi 1 MPa. 
Výlisky se chladí vzduchem, ořezávají se na požadované rozměry a brousí se. 

IV 7­20:45

Obr. 15. Tvarování se současným lepením 
a ­ posun jednotlivých vrstev při tvarování, b ­ výlisek sedáku z tvarové překližky 

IV 7­20:46

Výroba lamelovaných dílců 

Z lamelovaných dílců se vyrábějí kostry sedacího nábytku, lamelové rošty do lůžek, 
apod. Technologie lamelování je dlouhodobě využívaná především v severoevropských 
státech. V současné době nastal mimořádný rozvoj této technologie i v naší nábytkář­ 
ské výrobě. 
K lamelování se používají loupané dýhy bukové a březové v tloušťkách od 0,7 do 
3 mm, nejčastěji 1,2 ­ 1,5 mm. K výrobě značně namáhaných dílců, například nábytko­ 
vých noh, se využívá i kombinace dýh s masivním dřevem. Dýhy se lepí močovinofor­ 
maldehydovým, melaminformaldehydovým nebo fenolformaldehydovým lepidlem. 
Dýhy se obvykle formátují na sdružené šířkové rozměry dílců. Na připravené dýhy se 
nanáší oboustranně lepicí směs a soubory k lisování se skládají tak, že směr vláken v sou­ 
sedních vrstvách dýh je rovnoběžný. 
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IV 7­20:47

Složené soubory se vkládají do tvarových lisů nebo vyhřívaných přípravků. Vzhledem 
větší tloušťce vyráběných dílců se využívá zejména vysokofrekvenční ohřev, který je 
proti kontaktnímu ohřevu mnohem rychlejší a značně zkrátí lisovací dobu. V lisech s kon­ 
taktním ohřevem při teplotě 100 ­ 140 oC se lisovací doba pohybuje kolem 10 minut, při 
vysokofrekvenčním ohřevu se zkrátí na 1 ­ 3 minuty. 
Dílce se po lisování nechávají 24 hodin klimatizovat v dílenských podmínkách, potom 
se rozřezávají na požadované šířky a brousí se. 

IV 7­20:47

 Výroba tvarových výlisků z aglomerované hmoty 

Tvarové dílce z aglomerované hmoty se vyrábějí převážně jako povrchově dokončené vý­ 
tisky lisované současně s povrchovými fóliemi, které po vyjmutí z lisovací formy nevy­ 
žadují další ekončovací operace. Typickými výrobky jsou pracovní desky kuchyňských 
linek, de kancelářských stolů, sedadlové a opěradlové desky židlí nebo tvarované díl­ 
ce náb tku jako dveře a zásuvkové dílce. Pro stavebnictví se tvarově lisuj í profily na ob­ 
ložení stěn, parapetní desky a dveřní křídla (obr. 16.). 
Tvarové výlisky se vyrábějí různými technologiemi, z nich je nejrozšířenější techno­ 
logie Werzalit pro výlisky z dřevní třískové hmoty a technologie Optalit pro výlisky 
z pazdeří. Z pazdeří se lisují dílce stejného typu jako z dřevní hmoty. 
Z jemně mleté dřevní hmoty smíchané s plasty se lisuji desky technologií Polywood. 
Z nich se v dalším lisovacím pochodu zhotovují tvarové výlisky k různému použití pro 
nábytkářský průmysl (výlisky zásuvek, úchytky, apod.), ale také k jiným účelům, napří­ 
klad obaly a přepravky na potraviny, výplně dveří a stropů pro automobilový průmysl, 
atd. 

IV 7­20:47

Výroba výtisků z dřevních třísek Werzatit

K výrobě výlisků se používají jemné třísky, především z jehličnatého dřeva, vysušené na 
vlhkost asi 2 %. Třísky jsou dlouhé 10 mm, široké asi 2 mm a tlusté 0,2 mm. Na třísky se 
nanáší soustavou trysek lepicí směs močovinoformaldehydového lepidla za současného 
promíchávání třísek v nanášecím zařízení. Mícháním třísek se lepidlo roztírá po jejich po­ 
vrchu. Obsah lepidla činí 10­ 30 % z hmotnosti absolutně suchých třísek. Třísky s náno­
sem lepidla se dávkují na dopravník a předlisují se za studena do tvaru desky. Předlisky 
se z obou stran obloží melaminovou nebo polyesterovou fólií a lisují se ve formách tva­ 
rového Jisu při teplotě kolem 150°C tlakem asi 2 MPa. Lisovací doba závisí na tloušťce 
výlisku. Výlisky tlusté do 8 mm se lisují asi 1 minutu, při tloušťce 15 mm asi 3 minuty. 
Jednostupňovým Iisovacím pochodem tak získá výlisek požadovaný tvar i povrchovou 
úpravu. Stejným způsobem se zhotovují výlisky Optalit.  

IV 7­20:49

Obr. 16. Příklady tvarových výlisků Werzalit 
a ­ kuchyňská deska, b ­ stolová deska, c ­ parapetní deska 

IV 7­20:49

Výroba dřevoplastových výtisků Polywood 

Surovinou je jemně rozemletá jehličnatá nebo listnatá dřevní hmota a termoplast poly­ 
propylén, který tvoří 60 % směsi. Vzhledem k vysokému obsahu termoplastického podí­ 
lu lze vyrobené desky dodatečně za tepla tvarovat nebo svařovat. Mohou se olepovat de­ 
koračními fóliemi nebo textilem, anebo se přísadou pigmentů k výchozím surovinám 

probarvují přímo ve hmotě.  . 
Desky se vyrábějí vytlačováním ve vytlačovacím zařízení. V první části zařízení se 
dřevní částice míchají s polymerem, případně i s pigmenty, v další části zařízení se sou­ 
časně s dopravou šnekovým dopravníkem směs homogenizuje a plastifikuje. Na konci za­ 
řízení je vytlačovací štěrbina, kterou je materiál vytlačován mezi válce nastavené na přes­ 
nou tloušťku (tzv. kalibrační) a žehlící válce, kde dostává konečnou podobu desek. 
Přebytek je po obou stranách ořezáván, mele se a vrací se zpět do výroby. Desky se for­ 
mátují a ukládají na palety. Vyrobené desky mají tloušťky 0,8 až 6 mm. 

IV 7­20:50

Kontrolní otázky: 

Co rozumíme pod pojmem lepení dřeva? 
Uveďte druhy lepidel používaných k lepení dřeva. 
Definujte adhezi a uveďte jak vzniká. 
Definujte kohezi a vysvětlete vztah mezi kohezí lepidla a kohezí lepeného materiálu. 
Které vlivy ovlivňují kvalitu lepeného spoje? 
Uveďte lepidlo nejvíce používané k dýhování a popište jeho přípravu a nanášení. 
Co je to dýhová sesazenka ajaké druhy sesazenek znáte? 
Uveďte, které dýhy se sesazují ručně a proč se střídá pravá a levá strana sousedních 
dýh. 
Popište postup při ručním sesazování. 
Vysvětlete pravidlo symetrie při skládání souborů k dýhování a jeho význam pro ro­ 
vinnou stabilitu dílců. 
Vysvětlete princip olepování ploch navalováním a uveďte, které olepovací materiály 
lze navalovat. 
Uveďte a charakterizujte způsoby úpravy bočních ploch nábytkových dílců. 
Vysvětlete výhody a nevýhody průběžného olepování bočních ploch nábytkových díl­ 
ců. 
Jakými způsoby lze vyrobit tvarové dílce z dýh? 
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10 4­18:31
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