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Výroba sedacího nábytku 
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1. Výroba nábytku z ohýbaného 
dřeva 

II 23­18:11

Ohýbání je beztřískový způsob obrábění, před kterým 
musí být dřevo plastifikováno. Podstata plastifikace 
spočívá ve změkčení beztvarého ligninu, který je uložen 
ve střední lamele buněčné stěny dřeva. Dřevo je 
plastifikováno na dobu nezbytně nutnou a po ohnutí je 
dosažený tvar stabilizován sušením. 

Tvárnost a plastičnost dřeva ovlivňují zejména: 
• stavba dřeva, 
• vlhkost dřeva (čím je vlhkost vyšší, tím je 
dřevo tvárnější), 
• teplota dřeva (při vysokých teplotách se 
tvárnost zvyšuje, zejména se současným 
zvyšováním vlhkosti). 
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Hlavní cíle a účel plastifikace: 

• dočasné snížení tlakové pevnosti dřeva v 
příčném (tangenciálním a radiálním) směru (asi o 
40 %), přičemž dochází k vyrovnání pevnosti v 
obou směrech, 
• zvýšení deformovatelnosti dřeva (až 30 %), 
• eliminace vnitřních růstových pnutí 
vyskytujících se zejména u buku, dosažení 
rovnoměrného zbarvení. 



2

II 23­18:11

K ohýbání jsou vhodné některé druhy 
listnatých dřevin, zejména buk. Je 
možné použít i jasan, jilm, dub apod. 

K ohýbání jsou vhodné některé druhy listnatých dřevin, zejména buk. Je 
možné použít i jasan, jilm, dub apod. Při ohýbání je vnější strana hranolku 
(konvexní) namáhána na tah a vnitřní (konkávní) na tlak. Neutrální osa při 
ohýbání bez pásnice probíhá uprostřed výšky (tloušťky) hranolku. V neutrál­ 
ní vrstvě přechází tahové napětí v tlakové, a proto je namáhána na smyk. Kri­ 
tickým místem při ohýbání je tahová zóna. Roztažnost dřeva ve směru dřev­ 
ních vláken je bez předchozí plastifikace 0,75 až 1 % a po ní se zvýší na 
1,5 až 2 %. Stlačitelnost dřeva je několikanásobně vyšší a při optimálních 
vlhkostních a teplotních podmínkách je až uvedených 30 %. Této skutečnosti 
se využívá při ohýbání s použitím pásnice, která vyvolá čelní tlak na ohýba­ 
ný hranolek a neutrální vrstva je posunuta mezi hranolek a pásnici. Funkci 
koncového tlaku na hranolek plní koncové zarážky pásnice, které zabraňují 
posunu neutrální vrstvy v průběhu ohýbání. 

Ohýbatelnost dřeva se uvádí koeficientem 
ohýbatelnosti, což je poměr tloušťky hranolku k 
poloměru ohybu h r­1. Čím menší je tloušťka 
materiálu, tím je možné ohýbat menší poloměr 
ohybu. Dřevo, které není plastifikováno, 
má koeficient ohýbatelnosti v rozmezí 0,03 až 0,15. 
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Schéma výroby ohýbaného nábytku znázorňuje obr. 16. 

Vstupním materiálem do výroby ohýbaného sedacího nábytku je řezivo 
nebo hranolky, které mohou být nakupovány od jiného dodavatele. Sedací ná­ 
bytek je zpravidla dokončován ve smontovaném stavu, ale jednotlivé dílce 
mohou být povrchově upraveny odděleně a teprve potom smontovány. 
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Obr. 16. Schéma výroby 
sedacího nábytku 
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Výroba hranolků probíhá příčně podélným nebo podélně příčným 
způsobem. U příčně podélného způsobu jsou fošny nebo desky nejdříve 
zkráceny na hrubou délku a pak podélně rozřezány na potřebnou šířku a 
tloušťku. Při operaci třídění hranolků se hranolky zařazují podle kvality 
do dvou skupin: 
• hranolky kvalitativně vhodné pro ohýbání, 
• hranolky určené pro výrobu rovných vlysů a součástí. 

1­Příprava hranolků 
2­Plastifikace dřeva 
3­Vlastní ohýbání 
4­Tvarové a konstrukční opracování
5­Broušením povrchu

Příprava hranolků k ohýbání spočívá ve zkracování na 
požadovanou délku a odstranění koncových trhlin. Povrch 
hranolku, který je ve styku s pásnicí, musí být hladce opracován, 
aby na pásnici dobře přiléhal. Proto je součástí přípravy rovněž 
rovinné frézování na tloušťkovací frézce. 

Plastifikace dřeva před ohýbáním se provádí vařením, pařením, 
vysokofrekvenčním ohřevem nebo chemicky. Směrné doby paření 
v závislosti na průřezu BK hranolku jsou uvedeny v tab. 7. 
Doba paření závisí nejen na rozměrech dílce, ale také na poloměru 
ohýbání. Na délku a dobu plastifikace má vliv i uložení, resp. 
množství dílců v plastifikačním zařízení. 

Směrné doby paření v závislosti na 
průřezu BK hranolku jsou uvedeny v tab. 
7. 

vlastní ohýbání napařených hranolků se provádí strojně 
nebo ručně. Ručně se ohýbají hranolky do složitějších 
nepravidelných tvarů, dvakrát a vícekrát ohnutých. Ruční 
ohýbání je fyzicky namáhavé a vyžaduje zvláštní zručnost 
a zkušenost. 

Změna fyzikálních a mechanických vlastností při přípravě 
před ohýbáním je jen dočasná a ohnutý materiál má 
tendenci se vracet do své původní polohy. Ohyb je nutné 
fixovat a tvarově stabilizovat. Stabilizace se realizuje 
změnou vlastnosti dřeva, snížením vlhkosti a teploty proti 
stavu v době ohýbání. 
  Rovné dílce sedacího nábytku se vyrábí z řeziva nebo z 
hranolků. Jde zejména o operace zkracování na hrubou 
délku, rozřezávání na hrubou šířku, srovnávání do úhlu a 
tloušťkovánÍ. Ostatní operace jsou shodné s dalšími 
operacemi, které mohou být prováděny i na ohýbaných 
vlysech. 

Tvarové a konstrukční opracování zahrnuje řezání, 
rovinné frézování, profilové frézování, soustružení, vrtání, 
dlabání a broušení. Konstrukční opracování se provádí na 
univerzálních strojích, na obráběcích uzlech, resp. linkách 
nebo obráběcích centrech. Uplatnění zde nacházejí pětiosá 
obráběcí centra, která jsou schopna opracovávat složité 
tvary opěradel, sedáků područek apod. 

Při zkracování jsou vhodné pilové kotouče osazené zuby 
s SK plátky střídavě šikmo broušené. Je doporučován úhel 
čela 5 až 10° nebo negativní ­2° při rozteči zubů 14 až 19 
rychlostí posuvu od 5 do 20 m min­1. 
Při operaci řezání na šířku se přířezy rozřezávají 
podélnými řezy na jedno nebo vícelistých rozřezávacích 
kotoučových pilách mechanickým nebo ručním posuvem. 
Řezná rychlost se při zkracování doporučuje 50 až 70 m s­
1 a při podélném řezání 40 až 100 m s­1. Při frézování je 
pro řeznou rychlost určující druh nástroje. Při použití HSS 
(vysoce legovaná rychlořezná ocel) je doporučována řezná 
rychlost 30 až 60 m s­1 a u SK plátků 50 až 90 m s­1. 

Broušením povrchu se odstraňují nečistoty a nerovnosti po předchozích 
operacích. Při prvním broušení zrnitostí 60 až 100 se odbrušují hrubé nerov­ 
nosti. Pro zvýšení účinnosti je možné využít máčení povrchu klihovým rozto­ 
kem. Při druhém broušení se používají brusné prostředky jemnější zrnitosti 
100 až 200. V případě, že jsou požadovány vysoce kvalitní povrchy, používá 
se třetí broušení zrnitostí 200 až 280. Broušení povrchu se provádí na úzko­ 
pásových bruskách. Řezná rychlost činí 12 až 40 m s­1. 

Některé dílce se po přípravě konstrukčním opracováním slepují UF lepid­ 
ly (Diakol, Dukol apod.). Velikost nánosu se pohybuje v rozmezí 200 až 
300 g m­2, lisovací doba činí 10 až 12 minut při lisovacím tlaku 0,8 až 1,0 MPa. 
Po 24hodinové klimatizaci je sedadlový rám dále konstrukčně opracován. 

1­2
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Tvarové a konstrukční opracování zahrnuje řezání, 
rovinné frézování, profilové frézování, soustružení, 
vrtání, dlabání a broušení. Konstrukční opracování se 
provádí na univerzálních strojích, na obráběcích uzlech, 
resp. linkách nebo obráběcích centrech. Uplatnění zde 
nacházejí pětiosá obráběcí centra, která jsou schopna 
opracovávat složité tvary opěradel, sedáků, područek 
apod. 

Při zkracování jsou vhodné pilové kotouče osazené zuby s 
SK plátky střídavě šikmo broušené. Je doporučován úhel 
čela 5 až 10° nebo negativní ­2° při rozteči zubů 14 až 19 
rychlostí posuvu od 5 do 20 m min­1. 
Při operaci řezání na šířku se přířezy rozřezávají 
podélnými řezy na jedno nebo vícelistých rozřezávacích 
kotoučových pilách mechanickým nebo ručním posuvem. 
Řezná rychlost se při zkracování doporučuje 50 až 70 m s­
1 a při podélném řezání 40 až 100 m s­1. Při frézování je 
pro řeznou rychlost určující druh nástroje. Při použití HSS 
(vysoce legovaná rychlořezná ocel) je doporučována řezná 
rychlost 30 až 60 m s­1 a u SK plátků 50 až 90 m s­1. 
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Tab. 7. Spotřeba tepla a doba paření BK nábytkových 
hranolků 



3

II 23­18:16

Na broušení lišt s jednoduchým profilem se používají 
speciální brusky na broušení bočních ploch plošných 
dílců. 

Složité profily se výhodně brousí na vibračních 
bruskách, jejichž dotykový prvek je vytvarován do 
protiprofilu. 

Na broušení lišt s jednoduchým profilem se používají 
speciální brusky na broušení bočních ploch plošných 
dílců. K broušení profilových lišt jsou vhodné stroje, u 
nichž se lišty neposouvají po podávacím pásu, nýbrž se 
posouvají systémem podávacích kladek nebo válců. 
Podávací válce umožňují uspořádat brousicí agregáty tak, 
že se lišty při jednom průchodu strojem mohou naráz 
brousit na několika stranách. 

Složité profily se výhodně brousí na vibračních bruskách, 
jejichž dotykový prvek je vytvarován do protiprofilu. 
Protiprofil kmitá rovnoběžně se směrem posuvu 
profilovaného dílce, což umožňuje jeho kontinuální 
průchod. Dotykové obrysové plochy kmitající profiIované 
patky jsou obloženy perforovaným brousicím pásem.

Přímé masivní dílce oválného nebo kruhového průřezu se brousí na páso­ 
vých bruskách na pruty (obr. 17). 
Na broušení dílců tvarovaných ve třech rovinách se nejčastěji používají 
vzduchem naplněné brousicí válce. 

Přímé masivní dílce oválného nebo kruhového průřezu se brousí na páso­ 
vých bruskách na pruty (obr. 17). Obrobek se brousí brousicím pásem, který 
vertikálně obíhá okolo dvou pásovnic. Posuv obrobku obstarává podávací pás 
nebo podávací kotouče. 

Tento způsob umožňuje brousit obrobky kruhového nebo eliptického prů­ 
řezu, které se v podélném směru kónicky sbíhají nebo jsou mírně zakřiveny. 

Na broušení dílců tvarovaných ve třech rovinách se nejčastěji používají 
vzduchem naplněné brousicí válce. Vhodnější pro kvalitní broušení je použít 
brusky, které mají pracovní hřídele se dvěma dotykovými tělesy o rozdílné 
tvrdosti. Na tvrdém dotykovém tělese probíhá hrubé obroušení zrnitostí 80 
a na měkkém dotykovém tělese se obrobek jemně vybrousí zrnitostí 120. 

Málo nahuštěné vzduchové válce se sice dobře přizpůsobují tvaru brou­ 
šeného obrobku, současně však napříč směru otáčení vznikají na brousicím 
prostředku vzduté záhyby, které mají za následek silné kmitání vzducho­ 
vých válců a nekvalitní broušení. 
   Jestliže to umožňuje tvar obrobku, je výhodnější používat místo brousicí­ 
ho válce stroje s volně obíhajícím brousícím pásem. Výhodou těchto 
strojů je podstatně větší délka brousicího pásu než u brousicích válců. 
Brousicí pás obíhá okolo dvou pásovnic, z nichž jedna (hnaná) je uložena 
na volném ramenu, takže brousicí pás je dostupný z obou stran. Pod volně bě­ 
žící brousicí pás se mohou upevnit různě tvarované podložky z drážkované 
tvrdé pryže, z pěnové hmoty, žíněné kartáče, podložky z plsti apod. Tyto stro­ 
je jsou vhodné zejména na broušení konkávních a konvexních ploch ohýba­ 
ných dílců. Na stroji se brousí tak, že se předmět rukama volně otáčí. Tento 
způsob broušení vyžaduje dobrý cit a zručnost pracovníka. 

Ve velkosériové výrobě sedacího nábytku se používají i 
speciální brousicí linky, na nichž se při jednom 
průchodu i složitě tvarovaný dílec vybrousí tak, 
že potřebuje už jen nepatrné nebo žádné dobrušování. 
Jako příklad je možné uvést brusku, na níž je možno 
průběžně opracovávat konkávně a konvexně 
tvarované dílce ­ sedadla a opěradla židlí. Bruska 
pracuje s dvěma protisměrně běžícími brousicími pásy. 
Tvar dílců je neustále ohmatáván soustavou čidel a 
elektronicky je přenášen na články brousicích elementů. 
Stroj pracuje při posuvu až 10m min­1. 
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brousicí 
pás 

přítlačný 
a posouvací 
pás 

Obr. 17. Princip 
broušení okrouhlých 
nebo oválných tyčí 
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Typový technologický postup při montáži sedacího 
nábytku se skládá z těchto operací: 
• montáž předních noh se sedadlem, 
• montáž zadních noh s opěradlovou deskou, 
• montáž sedadla s opěradlem, 
• montáž nožních spojů, 
• upravení sedací výšky a konečná úprava židle. 
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• Při montáži předních noh se sedadlem se sedadlo 
ukládá na čistou podložku na pracovní ploše, do děr pro 
čepy noh se nanese dostatečné množství lepidla. Lepidlo 
se nanáší i na čepy noh. Čepy noh se nasadí do otvorů, 
zatlačí a pootočí tak, aby směrovaly ohnutím nebo 
předkloněním stejnoměrně na osu sedadla. Noha se 
zarazí, až dosedne osazení čepu na plochu sedadlového 
rámu. Přebytečné lepidlo se odstraní. 
• Při montáži zadních noh s opěradlovou deskou se na 
osazení nohy i na opěradlovou desku v místě spojení 
nanáší lepidlo. Slisuje se v montážním přípravku. 
Elektrickou nebo pneumatickou vrtačkou se zhotoví 
otvory pro vruty do nohy při současném zahlubování 
opěradlové desky. Vruty se zašroubují šroubovákem a 
hlavy vrutů usazené v prohlubenině se zakryjí vlepenými 
dřevěnými zátkami. Přebytečné lepidlo se z povrchově 
upravených částí dí1ců odstraní. 

II 23­18:23

• Sedadlo s opěradlem se montuje na montážním stole 
přizpůsobeném typu montované židle. Sestava židle se sevře vřeteny, 
výstředníky nebo pneumaticky, načež se sešroubuje. Nohy musí 
dobře přiléhat k sedadlu. Válcovité nohy se ukládají do žlábku, 
hranaté do rovného usazení sedadla. K vyvrtání otvorů pro vruty a 
šrouby se používají elektrické vrtačky, k zašroubování 
šroubů šroubováky s ohebnou hřídelí. Do čelisti šroubováku se upíná 
nástrčkový šroubovák. 
• U některých typů židlí se sedadlo s opěradlem vyztužuje nožními 
spoji. Při montáži nožních spojů je nutno dbát na správné dolehnutí 
styčných ploch jednotlivých dílců. Vruty se dotahují tak, aby hlava 
byla částečně pod vrchní rovinou dřeva.
• Provede se konečná úprava židle a případně se zakrátí do stejné 
výšky nohy. 

II 23­18:23

Povrchová úprava se provádí většinou po konečné montáži 
sedacího nábytku. Zahrnuje operace moření, bělení, 
barvení, patinování apod. Nátěrové hmoty jsou převážně 
aplikovány máčením, stříkáním nebo stříkáním v 
elektrostatickém poli. Polyuretanové, nitrocelulózové, 
kyselinou tvrdnoucí, akrylátové, polyesterové a vodou 
ředitelné laky a pigmentové nátěrové hmoty se vytvrzují 
konvekcí a některé zářením (VY, IČ). Vysušený nebo 
vytvrzený nátěrový film se brousí zpravidla ručně brusným 
papírem nebo kovovými hoblinkami. 
Konečné oživení a přeleštění povrchu sedacího nábytku se 
provádí ručně. 
    Balení sedacího nábytku je odlišné od balení skříňového 
nábytku. K zabalení noh se používají papírové smotky 
vyplněné jemnou dřevitou vlnou nebo třívrstvá vlnitá 
lepenka. Celý výrobek se chrání proti vlhkosti a poškození 
PE fólií. 
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II 23­18:23

2. Výroba sedacího nábytku 
lamelovaného 

II 23­18:23

Lamelovaný nábytek vzniká slepením souboru loupaných 
nebo krájených dýh do vrstveného materiálu při zachování 
stejného průběhu dřevních vláken.

 Pro výrobu lamelových dílců jsou vhodné dýhy listnatých 
dřevin buku, břízy, topolu, dubu a z jehličnatých lze použít 
smrk, jedli a borovici. 

Vlhkost dýh se pro lamelování pohybuje v rozmezí 
6 až 12 %. 

Lamelovaný nábytek vzniká slepením souboru loupaných 
nebo krájených dýh do vrstveného materiálu při zachování 
stejného průběhu dřevních vláken. Pro výrobu lamelových 
dílců jsou vhodné dýhy listnatých dřevin buku, břízy, 
topolu, dubu a z jehličnatých lze použít smrk, jedli a 
borovici. Vlhkost dýh se pro lamelování pohybuje v rozmezí 
6 až 12 %. Při ohýbání jednotlivých listů dýh je vnější 
strana namáhána na tah a vnitřní na tlak, a to tím více, čím 
je poloměr menší. Poškození je zvlášť nebezpečné pro 
vnější strany dýhových listů. Minimální poloměr ohybu pro 
bukové loupané dýhy o tloušťce od 0,2 do 
2,2 mm se ve směru průběhu dřevních vláken pohybuje v 
rozmezí 40 až 80 mm. Menších poloměrů ohýbání je 
možné také dosáhnout zmenšením tloušťky dýhy. 

II 23­18:24

Technologický postup při výrobě lamelového sedacího nábytku: 
­výroba dýh a jejich příprava, 
­nanášení lepidla, 
­ skládání souborů, 
­vkládání souborů do lisu, vlastní lisování, vyjmutí souboru, 
­klimatizace, 
­konstrukční opracování.

II 23­18:25

• Výroba dýh a jejich příprava zahrnuje zejména operace 
loupání, krájení, sušení, stříhání, třídění dýh ajejich sesazování na 
šířku i délku. 
• Nanášení lepicích směsí se děje nejčastěji čtyřválcovými 
nanašečkami oboustranně na každý druhý dýhový list a na povrch 
sousedního listu se přenáší kontaktem. K lepení se používají 
močovinoformaldehydová nebo melaminformaldehydová lepidla. 
Velikost nánosu se pohybuje v rozmezí 250 až 300 g m­2. 
• Skládání souborů probíhá ručně nebo pomocí podtlakových 
přísavek. 
Dýhové listy o tloušťce 0,7 až 2,0 mm se ukládají do souborů 
tak, že méně kvalitní dýhy se ukládají dovnitř souboru. 

II 23­18:25

• Soubory dýh se lisují v kovových, případně dřevěných 
lisovacích formách. Kovové lisovací formy se vyhřívají 
elektricky nebo pomocí jiných vyhřívacích médií ­ olejem, 
párou, horkou vodou.

 Lisovací tlak se při lisování v horkých lisech při teplotě 100 až 
140°C pohybuje v rozmezí 0,9 až 2,5 MPa v závislosti na tvaru a 
členitosti ploch. 

• Soubory dýh se lisují v kovových, případně dřevěných 
lisovacích formách. Kovové lisovací formy se vyhřívají 
elektricky nebo pomocí jiných vyhřívacích médií ­ olejem, 
párou, horkou vodou. Při použití dřevěných lisovacích forem se 
používá převážně dielektrický nebo VF ohřev. Při lisování 
souborů do tloušťky 15 mm se používají převážně vyhřívané 
topné lisovací desky hydraulických lisů. Lisování ve vyhřívaných 
formách probíhá v několika krocích. Od vložení souboru dýh do 
uzavření lisu a zalisování uběhne 100 až 130 sekund. Při 
vytvrzování je nutno počítat s dalším přidáním 1 min na 1 mm 
tloušťky souboru pro nejvzdálenější vyhřívanou desku. Další 
lisování a stabilizace pod tlakem bez ohřevu probíhá 120 až 300 
sekund. Potom se otevře lis, vyjme výlisek a očistí lisovací 
desky. Lisovací tlak se při lisování v horkých lisech při teplotě 
100 až 140°C pohybuje v rozmezí 0,9 až 2,5 MPa v závislosti na 
tvaru a členitosti ploch. 

Pro soubory o větší tloušťce je výhodnější použít VF ohřev, 
protože soubor se ohřívá rovnoměrně v celém průřezu. Při 
výrobě menších sérií lamelových dílců se používají dřevěné 
lisovací formy, které mají na stěnách kovovou odporovou 
fólii s napájením nízkým napětím od 4 do 20 V. Optimální 
hodnota měrného příkonu pro ohřev ve vztahu k vyhřívané 
ploše je přibližně 6 kVA m­2. Tento způsob ohřevu je účelné 
použít při lepení tenkých bloků, kdy proces trvá max, 4 až 5 
minut. 

VF ohřev poskytuje některé výhody: 

­celý soubor se ohřívá rovnoměrně v celé tloušťce, 
lepidlo vytvrzuje rovnoměrně ve všech vrstvách 
současně, čímž se zvyšuje kvalita lepení a tva­ 
rová stálost, 
­změnou frekvence a napětí elektrického pole v určitém 
rozpětí je možné 
měnit rychlost ohřevu, 
­lisovací zařízení klade menší nároky na zastavěnou 
plochu. 

II 23­18:27

Při lisovaní souborů tloušťky 20 mm a při použití kontaktního 
ohřevu se délka celého lisovacího cyklu pohybuje okolo 25 minut, 
použitím VF ohřevu asi 5 až 10 minut. Kmitočty, se kterými se 
pracuje, se pohybují v rozsahu 10 až 30 kHz . 

• Vylisované soubory je nutné klimatizovat při běžné dílenské 
teplotě po dobu 48 hodin . 
• Výlisky se zpravidla vyrábí ve sdružených formátech a po 
ukončení klimatizace se opracovávají. Upravují se konstrukčním 
opracováním ­ řezáním, frézo váním, vrtáním a broušením před 
povrchovou úpravou. Po povrchové úpravě následuje podobně 
jako u ohýbaného sedacího nábytku montáž a balení. 
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II 23­18:27

Technologie výroby výlisků z vrstvených dýh má tyto výhody: 

• umožňuje výrobu díků ve tvarech, kterých nelze docílit 
jinými technologiemi, 
• umožňuje využít sortiment dřevin, které nelze použít pro 
výrobu hranolků vhodných k ohýbání, 
• při použití loupaných a krájených dýh dochází ve srovnání s 
ohýbáním masivního dřeva ke značným úsporám dřevní 
hmoty, 
• sesazováním dýh na délku lze vyrobit dlouhé dílce, aniž se 
snižuje jejich pevnost, 
• vrstvené dýhy se lépe stabilizují. 

Nevýhody této technologie spočívají v požadavcích na 
náročnější zařízení (např. lisy a formy) a vyšší spotřebu 
elektrické energie. Není také možné vyrábět ohyby ve více 
rovinách. 

10 4­18:31
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