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 VÝROBA STAVEBNĚ TRUHLÁŘSKÝCH VÝROBKŮ

1. Výroba dveří 

II 23­18:37

Dveře jsou konstrukcí skládající se zpravidla z pohyblivého dveřního křídla 
a z pevné nosné nebo vodicí konstrukce zárubně. Hlavním funkčním úkolem 
dveří je komunikační a vizuální spojení dvou prostorů. Podle toho, o jaké pro­ 
story jde, vyrábí se dveře vchodové a vnitřní. Dveře musí poskytovat ochranu 
vnitřních prostor proti působení vnějších vlivů, zajišťovat bezpečnost, mnohdy 
i osvětlení a větrání. Podle počtu křídel se dělí dveře na jednokřídlové, dvou­ 
křídlové a vícekřídlové, podle směru otevírání na pravé a levé. Podle způsobu 
otevírání se rozdělují dveře na otočné, kývavé, posuvné, skládací a zvláštní. 
Podle konstrukce se rozlišují dveře hladké, rámové, sbíjené, svlakové a laťové. 
Dveřní křídla vnitřní hladká (obr. 78) jsou tvořena obvodovým rámem 
s vložkami pro závěsy a zámek. Jako středová výplň se většinou používá pa­ 
pírová voština. Střed dveřního křídla je oplášťován oboustranně lisovanou 
dřevovláknitou deskou. Dřevovláknitá deska může být dokončena pigmento­ 
vým nátěrem nebo zadýhována s transparentní povrchovou úpravou.
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Obr. 78. Vnitřní dveřní křídla hladká 
(pohledová čára) 

Obr. 79. Dveřní křídla rámové 
konstrukce (pohledová čára) 

s výplněmi zasklená 

II 23­18:40

Dveřní křídla rámové konstrukce (obr. 79) se vyrábí ze 
svislých a vodorovných vlysů. Svislé vlysy jsou opatřeny 
dlaby nebo otvory pro kolíky a vodorovné vlysy čepy nebo 
osazenými kolíky. Rámová konstrukce může být 
různě členěna výplněmi z překližky, spárovkami, povrchově 
upravenými plošně tvarovanými dílci nebo sklem. 
Konstrukce dveřních křídel vchodových se liší od 
konstrukce dveřních křídel vnitřních zejména tím, že se při 
jejich výrobě používají lepidla lépe odolávající 
povětrnostním vlivům. Při jejich výrobě jsou respektovány 
rozměrové změny masivního dřeva vlivem vlhkosti. Jsou 
dokončeny proti povětrnostním vlivům odolnými 
nátěrovými hmotami. 

Dveře LOPRAIS s.r.o. ­ Výroba dřevěných dveří

http://www.dvere-loprais.cz/vyroba-dveri-video.php
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1.1 Výroba dveřních křídel rámové 
konstrukce 

Hlavními materiály pro výrobu dveří je řezivo nebo 
nastavované nekonečné vlysy a tenké velkoplošné 
materiály na výplně. Jako ostatní materiály vstupu­ 
jí do výroby lepidlo, kování a nátěrové hmoty. Schéma 
výroby dveří rámové konstrukce je na obr. 80. Detaily 
řezu dveřmi rámové konstrukce se zárubní jsou na obr. 
81 a 82. 

II 23­18:48

odstranění vad 

nastavování na délku 
(na miniozub) 

oboustranné přesné 
krácení, čepování 

vyspravování vad 

lepení 
dveřních křídel 

Obr. 80. Schéma výroby 
celodřevěných dveří 

II 23­18:46

Obr. 81. Půdorysný řez dveřmi rámové 
konstrukce se zárubní 

II 23­18:47

Obr. 82, Bokorysný 
řez dveřmi 
rámové konstrukce 
se zárubní 

II 23­18:47

Hrubé krácení řeziva. Účelem operace je zkrácení řeziva 
na potřebný rozměr (svislých nebo vodorovných vlysů) a 
odstranění nedovolených vad. 
Používají se zkracovací pily spodní nebo horní, osazené 
pilovým kotoučem s trojúhelníkovým souměrným 
ozubením pro příčné řezání. Vhodné jsou pi­ 
lové kotouče se zuby osazenými SK plátky střídavě šikmo 
broušené. Je doporučován úhel čela 5 až 10° nebo 
negativní ­2° při rozteči zubů 19 až 30 mm a rychlosti 
posuvu od 5 do 20 m min­1. Hodnoty mechanického 
posuvu jsou 5 až 25 m min­1. Řezná rychlost činí 40 až 100 
ms­1. 

II 23­18:48

Řezání na hrubou šířku. Účelem operace je omítnout a 
rozmítnout řezivo na požadovanou šířku. Při operaci se 
hrubé délkové přířezy rozřezávají podélnými řezy na 
jedno nebo vícelistých rozřezávacích kotoučových 
pilách s mechanickým nebo ručním posuvem. 
Kotoučové rozřezávací pily se osazují pilovými kotouči 
pro podélné řezání. Posuv na zub Uz činí zpravidla 0,20 
až 0,30 mm při ručním posuvu 10 až 35 m min­1. Hodnoty 
mechanického posuvu jsou 50 až 100 m min­1. Řezná 
rychlost činí 40 až 100 ms­1.
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Odstranění vad. Na zkracovací pile se odstraní vady, které 
nevyhovují kvalitativním požadavkům. Odstranění vad 
může probíhat ručně nebo na optimalizační pile, kdy 
pracovník označuje speciální křídou začátek a konec 
vady. Po snímání takto označených vad dochází k jejich 
vyřezávání. Opravené vlysy se třídí délkově do příslušných 
boxů. Rychlost posuvu činí zpravidla 5 až 20 m min­1. 
Řezná rychlost se pohybuje v rozmezí 40 až 100 ms­1. 

II 23­18:58

Délkové nastavování. Vykrácené kvalitní vlysy jsou 
nastavovány do nekonečného vlysu. Při délkovém 
nastavování jsou vlysy uloženy do upínacího zařízení na 
posuvném stole. Po upnutí se automatizovaným posuvem 
stolu podél frézovací hlavy vyfrézuje do čel vlysů miniozub. 
Vlysy se otočí o 1800, srovnají se čela a postup se opakuje. 
Oboustranně vyfrézované vlysy jsou jednostranně naneseny 
lepidlem a jsou vtahovány do srážecí části zařízení na le­ 
pení nekonečného vlysu, kde jsou sraženy a zkráceny na 
délku.

Čtyřstranné opracování. Účelem této operace je úprava 
šířky a tloušťky vlysů. K tomuto účelu jsou používány 
čtyřstranné tvarovací frézky. Řezná rychlost se pohybuje od 
30 do 60 m S­1. Rychlost posuvu je 10 až 36 m min­1. 
Posuv na zub činí 0,6 až 0,9 mm. 

II 23­19:00

Oboustranné čepování a přesné krácení. Účelem operace je 
vytvoření čepu, dlabu a přesné zkracování vodorovných a 
svislých vlysů dveřního rámu. 
Rychlost mechanického posuvu je zpravidla 5 až 25 m min­1. 
Řezná rychlost se pohybuje v rozmezí 40 až 100 m s­1. 
Uvedené operace se mohou provádět na samostatných 
strojích nebo na CNC obráběcím centru. Nastavení nástroje 
na požadovaný profil se provede pomocí software počítače 
CNC obráběcího centra. 
Vyspravování vad. Účelem této operace je vyspravení vad 
systémem lamel (lodiček). Vyspravovaný dílec se upne do 
stolu a nastaví se doraz na frézce. Dorazem se určuje 
hloubka vyfrézovaného lůžka. Vyfrézuje se vada a do 
lůžka se nanese lepidlo. Vybere se taková lodička, která má 
podobnou kresbu jako vyspravovaný dílec a vloží se do 
lůžka, lehce se doklepne a případně se začistí brusným 
papírem č. 120 až 150. 

II 23­19:00

Vrtání otvorů pro kolíky. V případě, že jsou vlysy spojeny 
na kolíky, vrtají se na kolíkovací vrtačce, na níž jsou otvory 
vrtány najednou ve stanovených roztečích. Vzhledem k 
tomu, že vzdálenosti jednotlivých otvorů jsou dány roztečí 
stroje, je nutno věnovat mimořádnou péči umístění otvorů, 
protože po sesazení dvou vlysů nesmí přesah jednoho 
vlysu na líc ovacích místech činit více než 0,3 mm. 

Pro použití kolíkového spoje u dveří platí tyto zásady:
 
• kolíky pro spojení vlysů do dveřního křídla musí být z 
kvalitního bukového, dubového nebo akátového dřeva 
vysušeného na 6 ± 2 %, o průměru 14 až 16 mm; 
doporučují se kolíky na obvodě rýhované, 
• vlysy o šířce 90 mm jsou pro spojení opatřeny dvěma 
kolíky, 
• příčle je spojena s kolmými vlysy jedním kolíkem, 
• délka kolíků pro spojení je 120 mm ± 2 mm. 

II 23­19:00

Dlabání a vrtání otvorů pro závěsy a zámek. 
Účelem této operace je zhotovení otvorů pro 
závěsy a otvoru pro klec zámku, vyfrézování 
drážky pro čelo zámku a vyvrtání otvorů pro kliku 
a klíč. Operace lze provést několika 
způsoby, z nichž uvádíme: 

• Otvor pro klec zámku se dlabe na řetězové 
dlabačce. Drážky pro čelo zámku se frézují na 
horizontální dlabací vrtačce. Otvory pro kliku a klíč se 
vrtají na vertikální jednovřetenové nebo 
dvouvřetenové vrtačce. Při provádění operace s 
ručním posuvem je rychlost posuvu do řezu 3 m min­1. 
• Všechny tři operace lze provést na jedno upnutí 
vlysu na speciálním jednoúčelovém stroji nebo na 
počítačem řízeném obráběcím centru. 

II 23­19:05

Lepení dveřních křídel. Nejdůležitějším spojovacím 
prostředkem při výrobě stavebně truhlářských výrobků 
jsou lepidla. Z fenolformaldehydových lepidel je 
nejvhodnější Umacol B, který je vysoce odolný proti 
působení vody a povětrnostních vlivů. 
Z močovinoformaldehydových lepidel je možné 
použít Umacol C, Diakol F, Diakol M a Dukol A. Je možné 
použít PVAC lepidlo. 

Vlysy s naneseným lepidlem se uloží do mechanického, 
pneumatického nebo hydraulického přípravku, jehož 
konstrukce zajišťuje stažení dveřního křídla do úhlu. Po 
sražení se dveřní křídlo vyjme ze stahováku a uloží na pa­ 
letu, kde po 4 hodinách dojde k vy tvrdnutí lepidla. Pokud 
jsou spoje vytvrzovány vysokofrekvenčním ohřevem, doba 
vytvrzení je dána druhem zařízení a typem lepidla. 
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II 23­19:05

Postup lepení dveřních křídel na kolíky: 

• Do všech otvorů pro kolíky se nanese lepidlo. Lepidlo 
se ponořením nanese také na konce kolíků v délce asi 20 
mm. Tímto koncem se kolíky zarazí do otvorů 
vodorovných vlysů. 

• Lepidlo se nanese na podélnou spáru spodního vlysu a 
obě části vlysu se stáhnou na samosvorný profi!. 

• Konce kolíků se namočí ve vlysech v délce asi 20 mm a 
vodorovné vlysy se předsrazí s vlysy svislými. 

• Předsražená dveřní křídla se vloží do přípravku a 
stáhnou. Po stažení se očistí vytrysklé lepidlo a křídla se 
odloží na paletu k vytvrdnutí lepidla. 

• Je­li stahovací přípravek vhodně konstrukčně upraven, 
lze předsražení vynechat. V tom případě se vlysy vloží do 
přípravku a stáhnou se v celek. 

10 15­19:23

Broušení povrchu. Při prvním broušení se používají 
brusné prostředky zrnitosti 60 až 80 a při druhém 
broušení jemnější zrnitosti 100 až 150. Brou­ 
šení povrchu obou ploch se provádí na průběžných 
širokopásových bruskách. Rychlost posuvu závisí na 
druhu broušení a na broušeném materiálu. 

Pohybuje se v rozmezí 6 až 12 m min­1. 
Nalehávky se brousí na hranové pá­ 
sové brusce nebo ručně. Používají se 
brusné pásy textilní nebo papírové 
v kombinaci s textilem šířky 125 mm a 
zrnitosti 100 a 150. 

II 23­19:06

Zakování dveřních závěsů stáčených a zámku. Zakováni 
dveřních závěsů stáčených probíhá na pracovním stole. 
Pomocí šablony jsou do vyfrézovaných otvorů naraženy 
nebo zalisovány závěsy v příslušných roztečích. Šablo­ 
na i přípravek pro zalisování závěsů musí zajistit rozteče 
závěsu a odsazení kloubu závěsu od nalehávky. 

II 23­19:06

Takto zakované závěsy se zajistí hřebíky bez hlavy (3,5 
mm x 32 mm) tak, že se hřebíky zarazí pod úroveň plochy 
a otvory se zatmelí truhlářským tmelem. Tyto operace lze 
také provádět na strojích pro zalisování a zajištění zá­ 
věsů v lince. Při zakování závěsů je nutno dodržet: 

• umístění závěsů v požadovaných roztečích v toleranci max. 
± 0,5 mm, 
• předepsanou tloušťku hřebíků pro zajištění závěsů, 
• odsazení kloubu závěsu od nalehávky 1,5 ± 0,5 mm, 
• osovou rovinnost zakovaných závěsů v toleranci max. ± 0,5 
mm, 
• nepoškození plochy dveřních křídel při zarážení hřebíků.

II 23­19:06

Zámky se zakovávají na pracovním stole do dveřního křídla 
ve svislé nebo v šikmé poloze. Do připraveného otvoru se 
vloží zámek, předvrtají se otvory pro vruty, vruty se vloží do 
otvorů a elektrickým nebo pneumatickým šroubovákem 
se zašroubují. K zašroubování lze použít také akumulátorový 
šroubovák. 

II 23­19:06

Povrchová úprava pigmentovými 
nátěrovými hmotami: 

Základní napouštění se provádí ručně nebo poléváním. Typ 
napouštědla se volí podle příslušného vrchního nátěrového 
systému. 
K tradičním základním napouštěcím nátěrům patří směs 
fermeže a fermežové barvy o konzistenci Fordovým 
pohárkem 4 mm 12 sekund. Po napuštění jsou dveřní křídla 
uložena k proschnutí na závěsné vozíky. Technologicky nut­ 
ná doba na zaschnutí je dána typem použitého napouštědla. 
Při použití fermežového napouštěcího systému činí tato 
doba 36 hodin při teplotě 18 až 22oC. 
V průmyslové výrobě jsou velmi často používány syntetické 
nebo vodou ředitelné akrylátové nátěrové systémy. V 
případě, že je používán syntetický dokončovací systém, suší 
se napouštědlo za normálních teplot po dobu 24 hodin. 
Disperzní akrylátové napouštědlo (V 103) se ředí vodou v 
poměru 1 : 1. 
Doba máčení je v rozmezí 3 až 30 sekund. Dílce jsou 
zavěšeny na dopravním zařízení pod úhlem 30 až 450 a 
přebytečné napouštědlo se nechá odkapat po 
dobu 5 minut. Sušení při teplotě 20 až 25oC trvá 3 hodiny. 
Při zvýšené tep­ 
lotě (55 oC) činí doba sušení akrylátového napouštědla min. 
180 minut. 
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II 23­19:06

Vyspraveni vad a přebroušení povrchu. Po vysušení 
pigmentové napouštěcí látky se provádí ručně tmelení na 
pracovních stolech. Účelem tmelení je vyrovnání všech 
drobných nerovností, které vznikly při opracování. Při 
provozní teplotě 18 až 20 oC je možné olejový tmel brousit 
po 8 až 10 hodinách, syntetický po 3 až 4 hodinách. 
Akrylátový stěrkový brusný tmel zasychá 30 až 60 minut. 
Po zaschnutí se provede ruční přebroušení brusným 
papírem zrnitosti 80 až 100. Neprovádí se tmelení 
venkovních ploch a rohových spojů. Broušením se 
vyrovnávají plochy před dalšími nánosy nátěrových hmot. 
S ohledem na náročnost této práce, jíž se má dosáhnout 
požadované kvality obroušení všech ploch, je nutné 
kombinovat strojní broušení s ručním. 

II 23­19:06

Pro broušení ploch se používají úzko i širokopásové brusky, 
pro broušení bočních ploch jsou vhodné brusky pásové, 
kotoučové nebo vibrační. Přesto je však nutno počítat s tím, 
že část bočních ploch bude nutno brousit ručně. Pro 
kvalitní broušení je nutno zajistit: 

• použití brusných materiálů o změní 100 až 150, 
• vybroušení všech ploch (předních i bočních), 
• neprobroušení tmelené vrstvy. 

Nanášení základní barvy lze rozdělit na dvě části, a to: 
• na nános základní barvy na boční plochy, 
• na nános základní barvy na přední pohledové plochy s 
úpravou nánosu na bočních plochách. 

II 23­19:07

Na boční plochy venkovní se základní barva nanáší 
stříkáním. Dveřní křídla jsou srovnána na paletě vždy 
venkovní a vnitřní plochou na sobě, aby se získala 
maximální plocha pro nános barvy. Na boční plochy se 
základní barva nanáší před nánosem základní barvy na 
plochy. Na boční plochy vnitřní se základní barva nanáší 
po nánosu ploch ručně štětcem nebo stříkáním. Na přední 
pohledové plochy se základní barva nanáší poléváním 
nebo stříkáním. 
Základní akrylátová barva (V 2038) se nanáší štětcem nebo 
poléváním. Konzistence pro nános štětcem se upravuje na 
40 až 50 s/F 4 mm/20 oC, při polévání na 18 ± 1 s/F 4 mm/20 
oC. Tloušťka nátěru po zaschnutí musí činit 40 um. 
Základní i vrchní nánosy nátěrové hmoty musí důkladně 
proschnout. Doba zasychání je dána typem nátěrových 
hmot ve zvoleném nátěrovém systému. Při použití 
fermežových barev činí doba zasychání při normální 
nezvýšené teplotě u základního nátěru 36 až 48 hodin a u 
vrchního nánosu (emailu) až 72 hodin. 

II 23­19:07

Při použití syntetických barev činí doba zasychání u 
základního nátěru 3 až 4 hodiny a u vrchního nánosu 
(emailu) 24 hodin. 
Při použití akrylátových nátěrových hmot činí doba 
schnutí základního nátěru 3 hodiny a při zvýšené teplotě 
(55°C) 90 minut a vrchního emailu 4 hodiny. Po 
předsušení po dobu 15 minut je možné vysoušet email při 
teplotě 55°C. Končeného vysušení nátěru se dosáhne za 4 
hodiny. 

Orientační parametry syntetického emailu: 

• pro ruční nános se používá konzistence 40 až 50 s/F 4 mm/20 °C, 
• pro nános poléváním konzistence 20 ± 1 s/F 4 mm/20 °C; tloušťka nátěro­ 
vého filmu v suchém stavu má být 40 um; tloušťka celého nátěrovéhosystému 
musí být minimálně 120 um. 

• pro stříkání vzduchovou pistolí se používá konzistence 25 až 30 
s/F 4 mm při teplotě 20°C, 
• pro ruční nános a nános poléváním konzistence 120 s/F 4 mm 
při 20°C; 
• tloušťka nátěrového filmu v suchém stavu má být 50 až 60 um, 

Orientační parametry akrylátového emailu: 

II 23­19:08

Mezi jednotlivými nánosy se musí dveřní křídla přebrousit 
brusným papírem zrnitosti 100 až 120. Plocha po broušení 
musí být hladká, bez nečistot, zejména bez zjevných vad. 

Nános emailu musí být souvislý, bez mechanických 
nečistot a jiných závad, které by narušovaly klidný povrch 
plochy (mapování, kráterky, zvrásnění atd.). 

Nános separačního prostředku (16 % polyvinylalkoholu) se 
provádí štětcem nebo stříkáním alespoň na jednu ze 
styčných ploch (styčná plocha křídla a rámu). Prostředek 
zasychá po dobu 30 minut. Pokud nejsou jednotlivé díly 
(křídla a rámy) opatřeny separačním prostředkem, musí 
být přepravovány a skladovány v hřebenových paletách 
nebo proloženy vhodným distančním materiálem, např. 
polyetylenovým rounem. 

II 23­19:08

Zasklení dveřních křídel. Při zasklívání dveřních křídel je 
nutno zajistit: 
• řádné podtmelení skla a jeho zamáčknutí do tmelu, 
• nános tmelu na sklo pod zasklívací lištu, aby sklo bylo 
oboustranně uloženo do tmelu, 
• přibití lišt v roztečích do 200 mm, přičemž hřebík nesmí být 
od rohu dále než 80 mm, 
• přesné lícování lišt v rozích, 
• doražení hřebíků (omak přes hlavy hřebíků musí být 
hladký), 
• očištění vytlačeného tmelu. 
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II 23­19:09

Výstupní kontrola. Při výstupní kontrole se zjišťuje, zda 
vyrobená dveřní křídla vyhovují kvalitativním 
požadavkům podle platných norem a poža­ 
davků odběratele. 
Povrchová úprava dveřních křídel transparentními 
nátěrovými hmotami. 
Opracovaná dveřní křídla se povrchově upravují 
transparentními nátěrovými hmotami takto: 
Základní napouštění a sušení. Provádí se stejně jako u 
dveřních křídel určených pro povrchovou úpravu 
pigmentovými nátěrovými hmotami 
Broušení základního nátěru. Jeho účelemje obroušení 
vystouplých dřevních vláken tak, aby plochy byly čisté 
bez rýh.  Při broušení je nutno použít brusné materiály 
zrnitosti 100 až 150, řádně obrousit všechny plochy, a to 
přední i boční, nesmí být probroušena vrstva základního 
napouštění. 

II 23­19:09

První nános syntetického transparentního laku. 
Technologie nánosua strojní zařízení byly popsány na 
str. 137. Orientační parametry pro použití 
syntetického venkovního laku: 
• pro nástřik vzduchovou pistolí konzistence 25 až 30 s/F 
4 mm při teplotě 20°C, 
•  pro nános štětcem nebo poléváním konzistence 90 až 
150 s/F 4 mm při teplotě 20°C. 
•
Tloušťka zaschlého filmu má být 40 až 50 μm, 
Zasychání probíhá na paletách při vodorovném uložení 
dveřních křídel. 
Prostor musí být čistý, bezprašný a dostatečně větraný. 
Doba schnutí je 24 hodin za normálních podmínek, tj. při 
teplotě 18 až 20°C. 
Přebroušení prvního nánosu laku. Technologie 
opracování je stejná jako při broušení základního nátěru. 
Používají se k tomu brusné materiály o zrnitosti 100 až 
150. 

II 23­19:09

Druhý nános syntetického transparentního laku. 
Technologie nánosu je stejná jako u prvního nánosu. 
Celková tloušťka suchého filmu má být 80 um. 
Zasklívání. 
Výstupní kontrola. Takto dokončená křídla se musí 
nechat pět dnů proschnout. V této době nesmí být 
vystavena přímým účinkům 
slunečních paprsků, mrazu, prachu apod. 
Pro transparentní povrchovou úpravu lze použít vodou 
ředitelné nebo polyuretanové laky. 

II 23­19:10

Příklad vodou ředitelného transparentního nátěrového systému: 
1. Napouštění v disperzním akrylátovém lazurovacím laku zředěném 
vodou v poměru 1 : 1. 
Doba máčení 3 až 30 sekund. Potom se dílce zavěsí pod úhlem 30 až 45° 
a nechá se odkapat přebytečné napouštědlo. 
2. Sušení probíhá 2 hodiny. 
3. Broušení po nánosu napouštědla se provádí ručně brusným papírem 
Č. 80 až 100. 
4. Máčení (I. nános laku). Používá se disperzní akrylátový lazurovací lak 
neředěný. Doba máčení činí 3 až 30 sekund. 
5. Sušení při normální teplotě a intenzivní cirkulaci vzduchu činí 3 hodiny. 
Po odkapání laku (10 minut) je možné provádět sušení při zvýšené teplotě 
(55°C). 
6. Broušení se provádí ručně brusným papírem Č. 100 až 120. 
7. Máčení (2. nános laku) viz bod 4. 
8. Sušení viz bod 5. 
9. Nános separačního prostředku (16% roztok polyvinylalkoholu). Po 
zaschnutí je nutné budoucí styčné plochy mezi křídly a rámem, které 
nebudou odděleny těsněním, opatřit separačním prostředkem. Prostředek 
zasychá asi 30 minut. 

II 23­19:10

1.2 Výroba dveřních křídel lepené konstrukce 

Dveřní křídla lepená se vyrábí jinou technologií než rámová křídla, i 
když v některých výrobních fázích je technologie téměř stejná nebo 
vykazuje jen malé odchylky. 

Výroba dveřních křídel lepených se člení na tyto výrobní fáze: 

• příprava středové části dveřovky, 
• příprava pláště, 
• složení souborů dveřovek a jejich zalisování, 
• broušení dveřovek, jejich obvodové opracování, opracování pro 
kování 
• a jeho zakování, 
• ruční dokončení, 
• povrchová úprava, 
• kompletace dveřních křídel a výstupní kontrola. 

II 23­19:10

Příprava středové části dveřovky. Podle materiálu použitého pro 
výrobu středové části dveřovky je možno její přípravu rozdělit na dva 
úseky: 
• úsek výroby vlysů potřebných pro složení středového 
konstrukčního rámu, 
• úsek přípravy středové výplně. 
Při přípravě výplňové části se předpokládá, že jsou vyrobeny potřebné 
vlysy a že je k dispozici voština pro výplň dveřovky. 

Vlastní příprava výplňové části spočívá v nalepení 
neroztažené papírové voštiny mezi dva vlysy, a to: 
• u dveřních křídel z 2/3 a 1/3 zasklených mezi spodní 
vlys obvodového rámu a spodní vlys vnitřního rámu 
pro sklo, 
• u dveřních křídel hladkých plných mezi spodní a 
horní vlys obvodového rámu. 
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10 15­19:44

Výplňová část se lepí na pracovním stole, kde se 
válečkem (otáčejícím se v lepidle) lepidlo nanese na 
vlysy, mezi vlysy se vloží neroztažená voština 
a celý soubor se uloží na upravenou paletu k zatížení 
a k vytvrzení lepidla.

Příprava pláště. Pro plášť dveřovky se používá tvrdá dřevovláknitá des­ 
ka vyráběná mokrou cestou (dále DVD) nebo MDF deska. DVD i MDF des­ 
ky mohou být zadýhovány. Příprava pláště zahrnuje: 
• Přípravu velkoplošného materiálu DVD. Formátování probíhá na for­ 
mátovacích pilách pro dělení velkoplošných materiálů. Rozměry pláště jsou 
dány typem a rozměrem vyráběných dveřních křídel. Při jejich stanovení je 
nutno počítat s nad mírou pro opracování, která činí po obvodě 2 mm. Při 
přípravě formátů DVD musí být dodrženy stanovené rozměry s tolerancí 
± 0,5 mm. 

II 23­19:11

• Tloušťkovou egalizaci pláště. DVD se egalizují na tloušťku na 
válcové nebo širokopásové brusce. Tloušťková egalizace se 
provádí z mřížkové strany. Má­Ii plášť menší rozměry, je vhodnější 
egalizovat dřevovláknité desky ve větších sdružených formátech a 
teprve po tloušťkové egalizaci formátovat přířezy. Při egalizaci je 
nutno zajistit požadovaný tloušťkový rozměr s tolerancí 
±0,2 mm. 

II 23­19:11

Složení a zalisování souborů dveřovek. Výrobní fáze 
složení a zalisování souboru dveřovek se skládá ze tří 
výrobních úseků: 

• složení souboru dveřovek, 
• lisování souboru dveřovek, 
• klimatizace. 
•
Složení souboru dveřovek. Soubory dveřovek se skládají 
na pracovním stole, kde se plášť a středová část dveřovky 
složí do šablony, která zajišťuje pravoúhlost souboru před 
lisováním a při lisování. 
Po složení souboru dveřovky je možno postupovat dvojím 
způsobem, a to: 
1. Vkládat do lisu soubor dveřovky i se šablonou. Tento 
způsob značně komplikuje situaci kolem lisu a ztěžuje 
práci při jeho ručním naplňování nebo vyprazdňování. 

II 23­19:11

2. Lepidlo nechat bodově vytvrdit v šabloně a dále pracovat s takto 
zajištěným souborem. Přitom odpadnou operace nutné při 1. postupu. 
Lepidlo se bodově vytvrzuje pomocí vysokofrekvenčního ohřevu, 
přičemž elektrody jsou umístěny tak, aby po vy tvrzení lepidla byly 
konstrukční části dostatečně pevné pro další manipulaci. K bodovému 
zajištění se mohou použít také hřebíky nebo spony, nedoporučuje se to 
však. Při přípravě souboru pro lisování je nutno zajistit jeho 
pravoúhlost tak, aby nadmíra na opracování (2 mm) postačila i na 
kvalitní opracování bočních ploch. 

II 23­19:12

Lisování souboru dveřovek. Soubory dveřovek se lisují v hydraulických 
lisech při lisovacím tlaku 0,4 až 0,5 MPa. Lisovací tlak se stanoví podle 
plošné výměry pevného středu lisovacích dílců přepočtem ze 
základního lisovacího tlaku. Při lisování dveřovek se do plošné výměry 
počítá jen plocha dřevěných vlysů a vložek středové části. Při změně 
výměry je nutno změnit lisovací tlak. Teplota lisovacích ploten se musí 
udržovat v rozmezí ± 5 oC podle použitého lepidla (Umacol CM asi 90 až 
95 oC). Lisovací doba se řídí použitým lepidlem. Při jejím stanovení je 
nutno počítaťtaké s dobou potřebnou na prohřátí pláště, a to na 1 mm 
tloušťky 1 minuta plus 4 minuty kondenzační čas. Technologie lisování 
může podstatně ovlivnit kvalitu dveřního křídla. 
Proto je nutné u každého lepidla dodržovat vazbu tří základních hodnot 
­ teploty, tlaku a času. 
Klimatizace. Účelem klimatizace je vychladnutí zalisovaných dveřovek, 
a tím i obnovení všech vlastností použitých materiálů. Zalisované 
dveřovky se klimatizují při normální dílenské teplotě asi 20 DC. Při 
klimatizaci musí být položeny na pevné rovné podložce na paletě nebo 
na vhodné válečkové trati. Výška vzniklé hráně je omezena manipulací, 
jež následuje po klimatizaci. 
Hráň zpravidla není vyšší než 1 800 mm. Po dobu klimatizace je nutno 
hráň přikrýt, nejlépe vyřazenou dveřovkou. 

II 23­19:12

Strojní opracování dveřních křídel: 
Obvodové opracování dveřních křídel. Používají se průběžné dvoustranné 
frézovací a formátovaci stroje, které zajišťují rovnoběžnost protilehlých stran 
dveřních křídel, tím i jejich stejnou šířku nebo výšku, a dále maximální pra­ 
voúhlost. 
Při vhodné volbě nástrojů lze také zkosit hrany dřevovláknité desky. Aby 
byla zajištěna pravoúhlost dveřních křídel, obrábí se nejdříve boční plochy 
svislé a pak boční plochy horní a spodní. 
Broušení obou ploch. Účelem broušení je jemné srovnávání struktury dře­ 
vovláknitých tvrdých desek a MDF desek. K broušení lze použít dvoupásové 
brusky s mechanickým posuvem nebo širokopásové brusky, které strukturu 
desek pro další opracování dostatečně srovnají. Používá se brusný materiál 
o zrnitosti 120 až 150. 
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II 23­19:13

Operace zhotovení otvoru pro zámek, kliku a klíč, zakování 
zámku a ruční dokončení. 
Povrchová úprava. Základní napouštění, zasychání 
napouštědla, tmelení a další operace při povrchové úpravě 
dveřních křídel.
Povrchové úpravy dveřních křídel od základního 
napouštění až po nános emailové horní vrstvy lze provádět 
také na průběžných linkách, včetně vytvr­ 
zování jednotlivých nánosů. 
Kompletace a výstupní kontrola. Výrobní fáze kompletace 
a výstupní kontrola zahrnuje operace: 
• Zakování dodatečně seřiditelných šroubových závěsů 
(pokud nebyly použity jiné závěsy a osazeny před 
povrchovou úpravou). K této operaci slouží 
poloautomatický okovací stroj, na kterém se při jednom 
upnutí dveřního křídla předvrtají otvory, do nichž se 
zašroubují závěsy při dodržení rozměrů. 
• Zasklívání dveřních křídel. 
• Výstupní kontrola. 

II 23­19:13

1.3 Speciální dveře 

Do této skupiny lze zahrnout řadu dalších dveří: 
• s požární odolností
• vchodové dýhované
• rentgenové s olověnou vložkou (vyrábí se podle výkresové 
dokumentace)
• výtahové,
•  posuvné a skládací (vyrábí se podle výkresové 
dokumentace)
• sklepové laťové a svlakové, 
• bez polodrážek 
• apod. 

10 15­19:53

Převážná část technologie výroby uvedených speciálních 
dveří je shodná s technologií výroby dveřních křídel 
celodřevěných nebo dveřních křídel lepených. Odchylky jsou 
individuálně stanoveny podle výkresové dokumentace, 
která řeší zvláštní funkce dveří. Jde zejména o použití jiného 
materiálu na výrobu středové části dveřovek nebo i pláště 
(dveře s požární odolností, dveře s olověnou vložkou), jiného 
kování pro zavěšení dveřních křídel (dveře posuv­ 
né, skládací, laťové, svlakové), jehož zakování (montáž) se 
podstatně liší od způsobu používaného při hromadné výrobě 
dveřních křídel. Pro montáž kování v těchto případech se řeší 
individuální přípravky nebo se pracuje bez přípravků. 

II 23­19:14

V technologii výroby dveřních křídel pro speciální účely je 
řada odlišných operací, z nichž některé uvádíme: 
• Lepení nákližků na boční plochy zalisovaných dveřních 
křídel. Nákližky se nalepují na taková dveřní křídla, u 
kterých není použití dřevovláknité desky na boční ploše 
žádoucí. Jde zejména o dveře vchodové, popřípadě i dveře 
vnitřní, na něž se kladou zvláštní požadavky. Nákližky se 
vyrábí z masivního dřeva různých dřevin stejnou technologií 
jako při výrobě vlysů. 
Na zalisované a na šířku oformátované dveřovky se nákližky 
lepí v různých přípravcích. Lepidlo vytvrzuje podle druhu při 
normální provozní teplotě asi 20°C nebo při zvýšené teplotě 
do 100°C. 
Nalepené nákližky jsou na širokopásových nebo válcových 
bruskách tloušťkově egalizovány s tloušťkou dveřovky a 
oboustranně zadýhovány stejně jako při lisování dveřovky. 

10 15­19:56

• Dýhování hran. Hrany se dýhují hlavně u dveřních křídel 
bez polodrážek s dýhovaným pláštěm, o kterých se 
předpokládá, že nebudou dále šířkově upravovány. 
Strojní zařízení se volí podle potřebné kapacity výroby. 
• Olepováni bočních ploch dveřních křídel profily z 
plastů. Provádí se na povrchově upravených dveřních 
křídlech, přičemž profil může být s polodrážkou nebo 
bez polodrážky. Tyto profily zvyšují cenu dveřních křídel, 
a proto se vyrábí jen individuálně a také jen v 
individuálních případech jsou profily z plastů na dveřní 
křídla nalepovány. 

10 4­18:31
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