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 Výroba stolového nábytku 
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Stolový nábytek může být vyráběn z velkoplošných 
konstrukčních materiálů nebo z masivního dřeva. Velmi častá 
je kombinace obou technologií. 

Výroba masivních dílců vyráběných z řeziva zahrnuje:
• stolové nohy
• vlysy
• luby
• nákližky na olepování bočních ploch stolových desek
• výztužné elementy
• apod. 

Stolový nábytek může být vyráběn z velkoplošných 
konstrukčních materiálů nebo z masivního dřeva. Velmi častá 
je kombinace obou technologií. Výroba masivních dílců 
vyráběných z řeziva zahrnuje stolové nohy, vlysy, luby, ná­ 
kližky na olepování bočních ploch stolových desek, výztužné 
elementy apod. 
Výroba plošných dílců vyráběných z konstrukčních desek 
představuje zhotovování stolových desek, korpusu stolu, 
mezistěn apod. Jsou používány různé druhy velkoplošných 
materiálů, zejména dýhované nebo laminované DTD, 
dýhované laťovky, MDF desky, třívrstvé masivní desky 
(biodesky), desky multiplex a další. Typový technologický 
postup výroby stolového nábytku 
znázorňuje schéma na obr. 14. Postup zahrnuje technologii 
zpracování ploš­ ných dílců a technologii zpracování řeziva. 
Podle povahy dílců a v závislosti na typu stolu může být tento 
rámcový postup různě obměňován, nebo v některé fázi 
opracování přerušen. Některé operace mohou být vynechány a 
některé zařazeny navíc. 

Typový technologický postup výroby stolového nábytku 
znázorňuje schéma na obr. 14.

 vyrábí se z velkoplošných konstrukčních materiálů nebo z masivního dřeva
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Obr. 14. Schéma 
výroby stolového 
nábytku
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Při výrobě masivních dílců mohou nastat různé varianty změn 
postupu. Při výrobě některých úzkých lišt (nákližků na boční 
plochy dílců) se např. může vypustit operace řezání na hrubou 
šířku a řezivo zkrácené na hrubou délku se v celé šířce hrubého 
délkového přířezu opracuje po srovnání na tloušťku a teprve 
potom se rozřezává na jednotlivé lišty. Rovněž výroba přířezů 
určených k výrobě spárovky může mít po prvních dvou nebo 
třech operacích odlišný průběh. 
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Při zkracování na hrubou délku se řezivo krátí na jmenovitý 
rozměr zdelšený o potřebnou nadmíru na opracování. Používají se 
zkracovací pily spodní nebo horní, osazené pilovým kotoučem s 
trojúhelníkovým souměrným ozubením pro příčné řezání. Při 
zkracování řeziva musí být potřebným počtem řezů odstraněny 
také vady dřeva. 

Používají se zkracovací pily spodní nebo horní, osazené pilovým 
kotoučem s trojúhelníkovým souměrným ozubením pro příčné 
řezání.
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Při operaci řezání na hrubou šířku se hrubé délkové přířezy 
rozřezávají podélnými řezy na požadované šířky, zpravidla na 
jedno nebo vícekotoučových rozřezávacích pilách s mechanickým 
nebo ručním posuvem. Při podélném rozřezávání se odstraňují 
také nedovolené vady dřeva, které nemohly být odstraněny při 
krácení řeziva (např. dřeň). 
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Ke srovnávání do úhlu 90° slouží rovinná srovnávací 
frézka s ručním posuvem nebo s mechanickým podavačem. 
Stůl srovnávací frézky musí být opatřen pravítkem 
nastavitelným k ploše stolu pod úhlem 90°. Plochy vlysů 
lze opracovat i na vícestranných průběžných tvarovacích 
frézkách s mechanickým posuvem. 
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Při operaci tloušťkování získává přířez jmenovitou tloušťku 
nebo šířku. Operace se obvykle provádí rovinným frézováním na 
tloušťkovací frézce. 
Průřezy opracovávaných přířezů nemusí být vždy pravoúhlé, 
jejich protilehlé povrchy nemusí být vždy rovnoběžné. V 
takových případech se používá při tloušťkování různě 
upravených podložek a přípravků. 
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Obr. 15. Příklad použití přípravku 
pro tloušťkování stolových noh 
1 ­ přípravek pro uložení stolové 
nohy, 2 ­ stolová noha, 3 ­ nožový 
hřídel, 4 ­ posuvné válce, 5 ­ válce 
stolu stroje 
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Při operaci frézování mohou být na dílcích 
vyfrézovány profily nebo zaoblení. Provádí se na 
spodní frézce nebo na obráběcím centru. 
Při zkracování na přesnou délku získává přířez 
jmenovitou délku. Sdružený přířez se rozřezává 
příčnými řezy na více částí, a to zpravidla na 
spodních dvoustranných formátovacích pilách s 
posuvným stolem. K řezání se používají pilové 
kotouče pro příčný řez s SK plátky střídavě 
šikmo broušené s negativním úhlem čela ­2°. 
Rozteč zubů nemá přesáhnout 14 mm a rychlost 
posuvu se musí pohybovat v rozpětí 11 až 27 m 
min­1. 
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V rámci úseku konstrukční opracování může probíhat 
např. operace řezání na přesnou šířku. Operace může 
být provedena na vícekotoučové pile s mechanickým 
posuvem, na jednokotoučové univerzální pile s ručním, 
popř. mechanickým posuvem, nebo na spodní stolové 
frézce podélným rozřezáváním podle pravítka. 
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Broušením povrchu se odstraňuje nečistota a nerovnosti po 
předchozích operacích. Pro zvýšení účinnosti je možné využít 
vlhčení povrchu klihovým roztokem. Při druhém broušení se 
používají brusné prostředky jemnější zrnitosti 100 až 200. 
Broušení povrchu se provádí na úzkopásových bruskách. 

Opravou vad se rozumí výsprava trhlin a smolníků pomocí lodiček, vy­ 
vrtávání nepřípustných suků a zalepování zátek nebo suků, tmelení vytrže­ 
ných nebo odštípnutých vláken apod. Dílce se současně třídí. 
Překontrolované a opravené dílce postupují k povrchové úpravě. Tech­ 
nologické podmínky a technologické podmínky opracování plošných 
konstrukčních desek jsou uvedeny v "21 Te­ truhl. výroba 1.část ".  Plošné a 
masivní dílce přecházejí po dokončení do úseku předmontáže a montáže. Stoly 
se dodávají v částečně demontovaném stavu a v této podobě se balí. 
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1.Co zahrnuje výroba masivních dílců vyráběných z řeziva?

 2. Vysvětli a popiš schéma výroby stolového nábytku 
(kombinace masiv velkopl.materiál)

Protože průřezy opracovávaných přířezů nemusí být vždy 
pravoúhlé, jejich protilehlé povrchy nemusí být vždy 
rovnoběžné. V takových případech se používá při 
tloušťkování různě upravených: 

podložek a přípravků. 


	Stránka 1
	Stránka 2
	Stránka 3

