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1. ŘEZIVO JAKO PRODUKT PILAŘSKÉ VÝROBY 

Aby byla zachována kvalita vyráběného řeziva, je listnatá a jehličnatá kulatina 
zařazena do šesti jakostních tříd pro třídění dříví: 
I. třída ­ rezonanční výřezy (výroba hudebních nástrojů), 
II. třída výřezy určené pro výrobu krájených a loupaných dýh a výřezy 
pro speciální výrobu, 
III třída ­ výřezy určené pro výrobu řeziva všeho druhu a stavební účely, 
IV. třída ­ výřezy určené pro výrobu dřevoviny, důlních vzpěr a výztuží, 
V. třída ­ dříví určené pro výrobu buničiny, 
VI. třída ­ palivové dříví. 

9 28­13:32

     
­ vzniká podélným dělením kmene,
mívá zpravidla dvě rovnoběžné plochy a tloušťku 

více než 10 mm.

Řezivo

I 2­10:33

Při dělení řeziva vycházíme z různých hledisek. 
Můžeme je dělit podle: 
a­ použitých dřevin, 
b­tvaru a rozměrů příčného průřezu, 
c­způsobu výroby, 
d­polohy řeziva ve výřezu kulatiny, 
e­účelu použití. 

1.2 Rozdělení řeziva 

9 28­13:32

Rozdělujeme je na řezivo:  deskové (prkna,fošny,krajiny)
                                            hraněné (hranoly a hranolky)

                                            polohraněné (polštáře a trámy)
                                            drobné (lišty a latě)

Deskové řezivo dále rozdělujeme na řezivo: 
omítané a neomítané
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Názvosloví řeziva

tloušťka

9 28­13:32

Názvosloví řeziva

tloušťka
délka
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Názvosloví řeziva

šířka

tloušťka
délka
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Názvosloví řeziva

šířka
tloušťka

délka

2 x plocha
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Názvosloví řeziva

šířkatloušťka
délka

2 x plocha

2 x boky
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Názvosloví řeziva

šířkatloušťka
délka

plocha 2 x boky

2 x čela
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hrany

4 x hrana krátká
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Pravá strana
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Podle použitých dřevin se vyrobené řezivo rozděluje na: 
jehličnaté, 

listnaté: 
­ tvrdé, 
­měkké. 

smrk (SM), jedle (JD), borovice 
(BO), borovice vejmutovka (VJ) a modřín (MD). 

Z listnatých dřevin tvrdých je to hlavně dub (DB), buk (BK) a jasan 
(JS). Zpracovatelsky významné jsou i dřeviny jako je ořešák (OR), třešeň 
(TR), jabloň (JB) a švestka (SV). Listnatými dřevinami měkkými vhod­ 
nými pro zpracování je pak lípa (LP), olše (OL), topol (TP), jírovec (KS) 
a vrba (VR). 

a­rozdělení řeziva podle dřevin 

I 2­10:33

Řezivo se podle tvaru a rozměrů příčného průřezu dělí na
deskové ­ prkna, fošny, 
hraněné ­ hranoly, hranolky, latě, lišty, 
polohraněné ­ polštáře, trámy. 

Deskovým řezivem se nazývá všechno neomítané i omítané řezivo do 
tloušťky 100 mm. Jeho šířka je větší nebo rovna dvojnásobku jeho tloušťky 
(b≥2t). Podle tloušťky se deskové řezivo dělí na prkna a fošny. Prkna mají 
tloušťku do 38 mm,fošny pak 40 ­ 100 mm. 
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Obr. 4. 
Druhy řeziva

deskové hraněné polohraněné

I 2­10:33

Hraněné řezivo zahrnuje všechno řezivo s pravoúhlým příčným 
prů­řezem. Jeho šířka je menší než dvojnásobek jeho tloušťky 
(b < 2t). Podle tloušťky a plochy příčného průřezu se hraněné 
řezivo dělí na hranoly a hranolky. Hranoly představují řezivo o 
tloušťce větší než 100 mm nebo s plochou příčného průřezu 
větší než 100 cm2. Hranolky maj í tloušt'ku do 100 mm 
a plochu příčného průřezu 25 ­ 100 cm2. 

Názvem hraněné řezivo lze označit i latě, jež mají plochu 
příčného průřezu 10 ­ 25 cm2 a lišty s plochou průřezu menší 
než 10 cm2. 

I 2­10:33

Polohraněným řezivem je označováno 
dvoustranně řezané řezivo, které má oblé 
boky po výřezu, ze kterého bylo vyrobeno. 
Podle tloušťky se polohraněné řezivo 
rozděluje na polštáře a trámy. Polštáře 
představují řezivo o tloušťce menší než 100 
mm. Trámy mají pak tloušťku větší než 100 
mm, přičemž jejich nejmenší šířka odpovídá 
2/3 jejich tloušťky. 

I 2­10:33

• Rozdělení deskového řeziva podle způsobu 
výroby 

• neomítané, 
• omítané, 
• jinak upravené (řezané zvláštním způ­ 
sobem). 

I 2­10:33

Deskové řezivo 
neomítané 

omítané

Neomítané deskové řezivo nemá 
boky ořezané do pravého úhlu s plocha­ 
mi nebo je má ořezané jen částečně. 

Omítané deskové řezivo se vyrábí 
z řeziva neomítaného, a to rovnoběžným 
obráběním na obou bocích. Boky řeziva 
tak vznikají řezáním nebo frézováním do 
pravého úhlu k plochám řeziva. Řezivo s úplným 
odstraněním oblin po celé délce řezu se označuje 
jako ostrohranně 
omítané. 

I 2­10:33

Jinak upravené řezivo se vyrábí například zvláštním 
způsobem pořezu, jako je orientovaný pořez výřezů, čímž se 
získá radiálni nebo tangenciální řezivo. Jinak upraveným 
řezivem je i řezivo egalizované. 
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Rozdělení řeziva podle jeho polohy ve výřezu 
kulatiny 

Podle toho, z které části výřezu kulatiny je řezivo vyrobeno, je 
lze rozdělovat na: 
• dřeňové řezivo, 
• středové řezivo, 
• boční řezivo, 
• krajinová prkna a krajiny

Řezivo podle polohy ve 
výřezu 

boční prkna 

prava strana 

levá strana 

stredova prkna 

dřeňová prkna 
Boční řezivo se vyrábí z vnější části výřezu a v porovnání se 
středovým 
řezivem je obvykle užší a tenčí. Toto řezivo má větší sklon k 
tvarovým změ­ 
nám při sesychání než řezivo středové. Nerovnoměrné 
sesycháníje ovlivněno 
malým úhlem, který svírají letokruhy čela s plochou řeziva. U 
bočního řeziva 
se mohou vyskytovat velmi úzké konce, které je nutné po 
pořezu odřezávat. 
Zkracováním se dosahuje kratšího řeziva, než je základní 
délka výřezu. Toto 
řezivo se pak označuje jako kratina. 

Krajinová prkna a krajiny tvoří spíše kusový odpad. Krajina 
je odřeza­ 
ná boční část výřezu. Jelikož má vnější plochu oblou nebo jen 
z části ořeza­ 
nou, nelze z ní už řezivo vyrobit. Krajinové prkno má pak 
vnější plochu po 
celé délce řezanou nebo dotčenou pilou. 

Dřeňové řezivo má ve své tloušce
obsaženu dřeň, čimž vzniká jeho poškození. dřeňovými 
trhlinami při suseni. Snahou výrobců řeziva je vyrá­ 
bět řezivo bez přítomnosti dřeně 

Středové  řezivo 
se vyrábí porezem ze středové části výřezu. 
Díky tomu, že letokruhy čela svírají s plochou co největší úhel,
 má toto řezivo lepší tvarovou stabilitu. Rozměry řeziva 
jsou dány délkou výřezu a jeho čepovým průměrem . 

I 2­11:00

Rozdělení řeziva podle účelu použití 
•
• pro výrobu nábytku, 
• pro stavebně­truhlářskou výrobu, 
• konstrukční (plní nosnou funkci), 
• rezonanční (určené pro výrobu 
hudebních nástrojů), 
• pro leteckou výrobu, 
• ke zvláštním účelům (například pro 
rekonstrukci památek). 

I 2­11:00

Jakost řeziva 

Při zařazování řeziva do jakostních tříd se posuzují především rozměry 
řeziva, poloha řeziva v kmeni, přirozené vady řeziva (suky, trhliny, křivost 
apod.) a vady vzniklé při výrobě. 

Řezivo se podle kvalitativních znaků zařazuje podle původních českých 
norem do tříd jakosti, kterým jsou přiřazeny barvy, jimiž se řezivo označuje 
na čelních řezech. Jehličnaté a listnaté řezivo se podle výskytu vad rozděluje 
na uvedené třídy jakosti: 

I. třída ­ označení červenou barvou, 
H. třída ­ označení modrou barvou, 
Hl. třída ­ označení černou barvou, 
IV. třída ­ bez označení nebo označení zelenou barvou. 
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1.4 Přířezy řeziva 

Na pilařských závodech se může vyrábět z řeziva další sortiment, kterým 
jsou přířezy. Přířez je povrchově neopracovaný nebo opracovaný kus řeziva 
s danými rozměry. Přířezy lze rozdělovat podle několika kritérií. 

Rozdělení přířezů řeziva podle dřevin, ze kterých 
jsou vyrobeny 

Podle použitých dřevin se přířezy řeziva dělí na přířezy: 
• z jehličnatých dřevin, 
• z listnatých dřevin (tvrdých a měkkých). 

I 2­11:00

Rozdělení přířezů řeziva podle tvarů a rozměrů 
příčného průřezu 

Podle tvaru a rozměrů příčného průřezu se přířezy 
rozdělují na: 
• deskové, 
• hraněné. 

Deskové přířezy zahrnují všechny přířezy, které mají šířku 
větší nebo rovnu dvojnásobku své tloušťky. 

Hraněné přířezy zahrnují přířezy s pravoúhlým příčným 
průřezem, jejichž šířka je menší, než dvojnásobek 
tloušťky. Mezi hraněné přířezy patří hranoly, hranolky, latě 
a lišty. 
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Rozdělení přířezů podle míry 
opracování 

Podle opracování povrchu se přířezy rozdělují na: 
• neopracované, 
• opracované. 

Neopracované přířezy představují všechny jehličnaté a listnaté přířezy, 
které nejsou povrchově obrobeny. Vlhkost neopracovaných přířezů by nemě­ 
la být vyšší než 20 %. 
Podle účelu použití se neopracované přířezy rozdělují na přířezy: 
nábytkové, 
pro stavebně truhlářskou výrobu, 
pro dopravní prostředky, 
pro přepravní obalové prostředky, 
pro výrobu dřevěných podlahovin. 

Opracované přířezy se vyrábějí opracováním ploch, boků a čel neopra­ 
covaných jehličnatých a listnatých přířezů řeziva. Mohou být opracovány 
jednostranně až čtyřstranně. Jejich výrobní vlhkost je rovna vlhkosti koneč­ 
ných výrobků. 
Podle způsobu výroby se rozdělují na: 
vlysy, 
lamelové přířezy, 
spárovky. 

Opracované přířezy listnaté jsou zastoupeny především bukovými pří­ 
řezy, používanými na výrobu ohýbaného nábytku. Vyráběny jsou jako 
hranoly a deskové přířezy. (Délky do 3 m, šířky 10 ­ 200 mm a tloušťky 
10­ 100 mm. Řazeny jsou do dvou jakostních tříd). Pro ohýbání se dodávají 
opracované přířezy s vlhkostí nejvýše 30 %. 

Opracované přířezy jehličnaté se vyrábějí ze dřeva SM, BO, 
MD, pří­ 
padně lD. Uplatnění nacházejí především v oblastech výroby, 
jako je ná­ 
bytkářský průmysl, stavebně truhlářská výroba, dopravní 
prostředky, výroba 
hudebních nástrojů (z rezonančního řeziva) apod. 
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Opracované přířezy pro nábytkářskou 
výrobu 

Hlavními zástupci opracovaných jehličnatých přířezů pro 
nábytkářskou výrobu jsou:
• spárovky 
• vlysy
• případně lamelové přířezy. 

Spárovky jsou nábytkářským 
přířezem, který se vyrábí sklížením 
užších přířezů řeziva do větších ší­ 
řek, tedy ve směru napříč vláken. 
Pro jejich výrobu lze použít jak pří­ 
řezy celých délek, tak přířezy délko­ 
vě nastavované, což umožňuje lepší 
využití dřevní suroviny. Přířezy ve 
spárovce mohou být k sobě slepo­ 
vány například na tupou spáru, pero 
a drážku nebo na zubovou (klíno­ 
vou) spáru

Vlysy určené pro nábytkářskou 
výrobu se vyrábějí délkově nastavo­ 
vané ve směru vláken nebo z jedno­ 
ho kusu v celé délce. Nastavované vlysy se spojují 
délkově na miniozubový 
spoj. Přířezy pro nábytkářskou výrobu mají vlhkost 8 %.

9 28­13:32

Spárovka         
vznikne slepením několika prken nebo fošen boční podélnou stranou. 
Užívá se k výrobě masívního nábytku. K výrobě spárovek se používá 

jak jehličnatých tak i listnatých dřevin.

I 2­11:00

Pro stavebně­truhlářskou výrobu se dodávají přířezy 
povrchově opracované s rovnými plochami nebo s 
plochami tvarově frézovanými například na 
pero a drážku, čímž vznikají tzv. palubky, podlahovky 
apod. 
Pro konstrukce okenních rámů se používá nekonečný 
vlys. V současnosti se na výrobu oken často používá 
lepený eurohranol, vyráběný ze dřeva SM, 
BO, MD a DB, ale také z exotických dřevin typu Meranti 
nebo Seraja. Eurohranoly mohou být fixní délky, kdy 
krycí vrstvy jsou průběžné. Dodávají se v délkách od 0,7 
do 3 m. 

Vyrábí se i nastavovaný hranol, dodávaný v délkách 6 
m. (Rozměry hranolů na příčném průřezu jsou 72 (82) x 
86 mm nebo 82 x 115 mm). 
Přířezy pro stavebně­truhlářskou výrobu mají vlhkost v 
rozmezí 12 ­ 14 %. 

Palubka 

Opracované přířezy pro stavebně­truhlářskou výrobu 

I 2­11:00

Kontrolní otázky 
Definujte pojem řezivo. 
Jaké řezivo se vyrábí podle tvaru a rozměrů příčného průřezu? 
Jak se rozděluje řezivo podle polohy ve výřezu kulatiny? 
Jaké třídy jakosti listnatého a jehličnatého řeziva znáte? 
Co je přířez a jaké druhy přířezů podle míry opracování rozeznáváme? 
Jaké opracované přířezy určené pro výrobu nábytku znáte? 

I 2­11:00

1.2  DÝHY

Dýha je list dřeva, který je vyrobený krájením, loupáním 
nebo řezáním z kmenových dýhárenských výřezů. Dýhou 
lze rovněž nazvat listy dřeva o tloušťce 7 mm a menší. 

9 28­13:32

Dýhy        

deska nebo list rostlého dřeva o tloušťce 0.1 ­ 10 mm
(obvykle 0.6 ­ 3.6 mm)

Vyrobeny mohou být loupáním, krájením nebo méně často 
řezáním.Tenké dýhy (zpravidla  z tvrdých dřevin) s pěknou kresbou se 

používají na povrchové dýhování, tlustších dýh  (překližovačky, 
poddýžky) se užívá jako středu překližek, nebo povrchové vrstvy

u laťovek.
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9 28­13:32

Arodýha

Získává se plátováním kvádrů (bloků), které jsou vyrobeny sklížením loupané 
a impregnované barvené dýhy pod tlakem do různých konfigurací.

www.alpidyha.cz

I 2­11:00

Rozdělení dýh 
Při dělení dýh vycházíme z různých hledisek. 
Můžeme je dělit podle: 
• způsobu výroby, 
• druhu použití, 
• dřeviny, 
• textury. 

I 2­11:15

• Rozdělení dýh podle způsobu výroby 
• Podle způsobu výroby lze dýhy rozdělit 
na  
• krájené, 
• loupané, 
• řezané, 
• speciální. 

Před výrobou dýh na krájecích a loupacích strojích se surovina 
upravuje 
odkorněním, zkrácením od délky, pro krájení dýh pak 
podélným rozřezáním 
výřezů a následně hydrotermickou úpravou ­ plastifikací dřeva 
v pařicích 
jámách nebo pařících autoklávech. 

Krájené dýhy se vyrábějí na horizontálních krájecích strojích 
především 
jako okrasné, tedy pro dokončování viditelných ploch 
nábytku. Vyrábějí se 
v tloušťkách 0,05 ­ 2,7 mm. Nejčastěji však v tloušťkách 0,6 
­ 0,8 mm. 
Výhodou krájených dýh je to, že si zachovávají svoji 
přirozenou kresbu 
(radiální, tangenciální). Při jejich výrobě nevzniká žádný 
prořez. Nevýhodou 
je pak změna barvy vlivem plastifikace výřezů pařením a 
vznik trhlinek ve 
spodní straně dýhy při krájení. 

Loupané dýhy se vyrábějí na loupacích strojích, a to 
centrickým nebo 
excentrickým loupáním. Dýhy získané loupáním jsou 
využívány hlavně pro 
výrobu překližovaných desek. Pro výrobu okrasných dýh 
loupáním se výřezy 
upínají v loupacím stroji excentricky. Loupané dýhy se 
vyrábějí nejčastěji 
v tloušťkách od 0,6 ­ 3,5 mm. 
Výhodou loupaných dýh je, že při jejich výrobě nevzniká 
žádný prořez, 
neboť nekonečný dýhový pás lze jednoduše zkracovat na 
požadovanou šířku. 
U některých dřevin lze navíc loupáním získat neobvyklou 
texturu. Nevýhoda 
loupaných dýh pak spočívá v tvorbě trhlinek v ploše dýhy, což 
je dáno způ­ 
sobem výroby. 

Řezané dýhy se vyrábějí z výřezů pomocí horizontálních 
pásových pil 
nebo pil kotoučových. Před řezáním dýh se výřezy 
hydrotermicky neupravu­ 
jí (neplastifikují), a proto vyrobená dýha neztrácí svoji barvu. 
Zpracovávají 
se tak vzácné druhy exotických dřevin, které nesnášejí 
plastifikaci. Řeza­ 
né dýhy se vyrábějí v tloušťkách 0,8 ­ 4 mm. Výroba dýh 
řezáním je však 
v porovnání s krájením a loupáním uplatňována nejméně. 
Dýhy vyráběné 
tímto způsobem jsou používány například pro výrobu 
hudebních nástrojů 
a intarzií. 
Výhodou řezaných dýh je to, že si zachovávají svoji 
přirozenou barvu. 
Dýhy zůstávají bez trhlin. Nevýhodou je pak to, že při řezání 
vznikají značné 
ztráty suroviny. Řezáním nelze vyrobit dýhu s tloušťkou 
menší než 1 mm. 
Díky časové náročnosti výroby jsou dýhy drahé. 

Speciální dýhy se vyrábějí speciálními postupy. Patří mezi ně 
dýhy s re­ 
produkovatelnou texturou, zvané lamidyhy nebo též arodýhy. 
Tyto dýhy se 
vyrábějí slepením listů loupané dýhy (i barevně 
impregnovaných) do bloků 
a následným dělením na krájecím stroji. Mohou mít texturu 
např. radiální, 
tangenciální, případně očkovou nebo kořenicovou. 
Na speciálních, vysoce přesných loupacích strojích se 
vyrábějí takzva­ 
né mikrodýhy. Díky své tloušťce, která je 0,08 mm musí být 
mikrodýhy při 
výrobě nalepovány kašírovacími stroji na speciální 
podkladové papíry, které 
zabraňují jejich poškození. Pro výrobu mikrodýh se 
používají roztroušeně 
pórovité dřeviny (BK, OL, BR).

I 2­11:15

Rozdělení dýh podle druhu 
použití 

Podle druhu použití lze dýhy 
rozdělit na: 
• okrasné, 
• konstrukční. 

Okrasné dýhy se používají jako dekorativní vrstva 
konstrukčních desek 
nábytku. Okrasnými dýhami se dýhují viditelné plochy 
nábytkových dílců. 
Za tímto účelem se vyrábějí z okrasných dýh sesazenky, 
které vytvářejí různé 
obrazce. Vzácné kořenicové dýhy jsou používány pro výrobu 
cenných kusů 
nábytku. Často používané jsou i dýhy s reprodukovatelnou 
texturou, zvané 
též arodýhy nebo lamidýhy, imitující pravou texturu dýh. 
Z pohledu kvality se okrasné dýhy z listnatých, jehličnatých a 
exotických 
dřevin třídí do 3 tříd jakosti (I., II., III.). Jakost dýh je 
stanovována podle 
jejich pravé strany. Ve svazku dýh pak první list dýhy udává 
jakost ostatních 
listů dýhy ve svazku. Okrasné dýhy se dodávají v 
požadovaných rozměrech 
(tab. 2) o vlhkosti 12 ± 3 %. 

I 2­11:15

Rozdělení dýh podle druhu dřeviny 

Dýhy se vyrábějí jak z různých dřev in mírného pásma, 
tak i z dřevin exotických. Nejčastěji se používají tyto 
dřeviny: 
jehličnaté ­ smrk, jedle, modřín a borovice, 
listnaté: 
­tvrdé ­ buk, dub, jasan, javor, jilm, třešeň, hrušeň, bříza 
a ořešák, 
­ měkké ­ olše, lípa, vrba, topol, 
exotické ­ limba, mahagon, palisandr, sapeli, okumé, 
wawa apod. 

I 2­11:15

• Rozdělení dýh podle textury 
• Směr řezu při výrobě dýh ovlivňuje výslednou 
texturu vyráběné dýhy. 
• V zásadě lze vyráběné dýhy rozdělit podle textury 
na dýhy: 
• s radiální texturou, 
• s polotangenciální texturou, 
• s tangenciální texturou. 

Řezem vedeným radiálním směrem lze získat dýhy s 
texturou rovnovláknou, hladkou, zrcadlovou a 
pruhovanou 

rovnovlákná hladká zrcadlová pruhovaná

 Dýhy vyrobené radiálním 
řezem 
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I 2­11:39

2.2 Dýhové sesazenky a hrany 

Dýhové sesazenky jsou rozměrově upravené listy dýh spojené 
tak, aby vytvořily formát požadovaných rozměrů a kresby. 
Vyrábějí se ze dvou nebo více listů krájených nebo excentricky 
loupaných dýh o tloušťce 0,5 až 2,7 mm. Rozměry vyráběných 
sesazenekjsou dány požadavkem odběratele. 
Dodávají se o vlhkosti 12 ± 3 %, zabalené, uložené na paletách 
a stažené páskou. Balík sesazenek musí být označen počtem 
kusů, rozměry, dřevinou, výrobcem, normou apod. 

I 2­11:39

Rozdělení dýhových sesazenek 

Dýhové sesazenky se rozdělují podle způsobu 
sesazení, způsobu použití, 
podle druhu spoje a dále pak jako při rozdělení dýh 
podle použitých dřevin 
a tloušťky. 
Podle způsobu sesazení se rozlišují sesazenky 
• podélné, 
• příčné, 
• na křížovou spáru

I 2­11:39

Dýhové 
sesazenky 

podélná 

příčná

na křížovou 
spáru 

I 2­11:39

Poddýžky (sesazenky určené k poddýhování) jsou dýhy, které 
se nalepují pod okrasné dýhy. Používají se v případě, má­li 
okrasná dýha a dýhovaný základ stejný směr průběhu vláken. 
Použitím poddýžek se zabrání trhání okrasných dýh. Pro 
výrobu poddýžek se používají měkké dřeviny s jemnými 
páry a světlou barvou. Poddýžky nacházejí uplatnění ve 
výrobě nábytku při dýhování velkoplošných překližovaných 
materiálů (překližky, laťovky). 

I 2­11:39

Dýhové 
hrany

Dýhové hrany jsou tvořeny z úzkých, délkově nastavovaných 
pásků vyráběných z krájených nebo excentricky loupaných dýh. 
Vyrábějí se tak dlouhé sesazenky z dýh, jej ichž tloušťka se 
pohybuje v rozmezí 0,5 ­ 2,7 mm. Vyráběná šířka dýhových 
hran se pak pohybuje v rozmezí 15 ­ 300 mm. Nejčastěji však 
22 ­ 43 mm. Nejčastěji používanými dřevinami k jejich výrobě 
jsou BK, DB, JS, OL. Z exotických dřevinjsou to především 
koto, mahagon, zebrano nebo limba. 
Standardní dýhové hrany se dodávají s povrchem broušeným, 
mořeným nebo lakovaným. Na hrany je ze spodní strany 
nanášeno tavné lepidlo nebo jsou potaženy speciálním flísem. 
Aby bylo možné na dýhové hrany vyfrézovat rádius, byly 
vytvořeny takzvané vrstvené dýhové hrany. Vyrábějí se 
v tloušťkách 1 ­ 5 mm. 
Dýhové hrany jsou dodávány o vlhkosti 12 ± 3 %, a to v podobě 
kotoučů. 
Používají se při ohranění dýhovaného nebo masivního nábytku a 
podle plochy, na kterou jsou použity, se rozdělují a značí 
následovně: 
• dýhové pásky na hrany vnější (označení H+), 
• dýhové pásky na hrany ostatní (označení H). 

I 2­11:40

Kontrolní otázky 
Jaké druhy dýh podle jejich použití znáte? 
Jaké druhy dýh podle jejich výroby znáte? 
Vjakých tloušťkách se vyrábějí krájené a 
loupané dýhy? 
Jakou texturu mohou mít vyráběné dýhy? 
V jakých počtech jsou uloženy listy okrasných 
dýh ve svazcích? 
Definujte pojem dýhové sesazenky. 
Jaké druhy sesazenek podle způsobu použití 
znáte a jak se označují? 
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I 2­11:40

3. PŘEKLIŽOVANÉ DESKY 

I 2­11:40

3.1 
Rozdělení a jakost překližovaných 
desek

Překližované desky se také mohou dělit podle různých 
hledisek. Nejčastěji se dělí podle konstrukce, úpravy 
povrchu, tvaru a místa použití. 
Podle konstrukce se překližované desky dělí na: 
• překližky, 
• jádrové desky, 
• složené desky, 
• překližované desky z rostlého dřeva.

I 2­11:40

Překližky a laťovky z jádrových desek patří v nábytkářském 
průmyslu mezi nejpoužívanější překližované materiály
 Podle úpravy povrchu se překližované desky dělí na: 
• broušené, 
• nebroušené, 
• povrchově upravené (nátěry), 
• oplášťované (dýhou, fólií, impregnovaným papírem). 

• Podle tvaru se překližované desky dělí na: 
• ploché, 
tvarované. 

I 2­11:40

Podle místa použití se překližo­ 
vané desky dělí na desky pro: 

• použití ve venkovním nekrytém 
prostředí (vodovzdorné), 

• použití ve venkovním krytém 
prostředí (vodovzdorné, částečně 
odolné proti povětrnostním vlivům), 
• použití ve vnitřním prostředí 
(prostředí se sníženou vlhkostí 
vzduchu). 

I 2­11:40

3.2 Překližky 

Směr vláken sousedících vrstev je vzájemně kolmý. Pro získání 
vyšší pevnosti v jednom směru mohou vlákna vrstev svírat i jiný 
úhel. Překližky mají vždy lichý počet vrstev, aby od středové 
vrstvy bylo zachováno pravidlo symetrie. 
Středová vrstva (dýha) překližky je nazývána jako střed. 
Povrchová vrstva překližky je označována jako překližovačka. 
Mezi překližovačkami a středem se nachází vrstva dýhy zvaná 
vložka. Překližky se lepí pomocí močovinoformaldehydového 
lepidla, pro získání vodovzdorných vlastností pak 
fenolformaldehydového lepidla. Soubory sesazenek s naneseným 
lepidlem se lisují při zvýšené teplotě, nejčastěji ve více etážových 
lisech. Hotové desky se pak klimatizují, formátují na potřebné 
rozměry, opravují, brousí, skladují a expedují. 
K výrobě překližek jsou používány loupané dýhy jehličnatých a 
listnatých dřevin. 
Pro výrobu překližkových středů jsou používány tyto dřeviny ­ JD, 
SM, BO, TP, OS a VR. 
K výrobě překližovaček pak slouží dýhy z dřevin BK, BR, BO 
aTP. 
Překližky se vyrábějí jako podélné a příčné. U podélných 
překližek se průběh vláken na překližovačkách shoduje s delší 
stranou desky. Překližky příčné pak mají směr vláken 
povrchových dýh (překližovaček) shodný s kratší stranou. 

Jsou to velkoplošné konstrukční desky 
vznikající slepením křížově vrstvených 
dýhových sesazenek

9 28­13:32

Překližka        
je materiál slepený z lichého počtu 
vrstev dýh, přičemž směr vláken 

jedné dýhy je kolmý na směr vláken 
dýhy předcházející.

Překližky mají mnoho podskupin.
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9 28­13:32

Překližky vodovzdorné s povrchovou úpravou

Tyto desky jsou lepeny fenol ­ formaldehydovým lepidlem. 
Využívají se zejména ve stavebnictví (bednění), v 
automobilovém průmyslu (při výrobě přívěsů a nákladních 
automobilů, dále při výrobě nástaveb a při opravách 
nákladních aut). Vyrábí se v hladkém a protiskluzovém 
provedení.

http://www.dyas.eu/produkty.htm
http://www.alfaplywood.cz/vyrobniprogram.asp

I 2­11:40

• Rozdělení vyráběných 
překližek 

Překližky se rozdělují na: 
• truhlářské, 
• stavební, 
• obalové, 
• letecké, 
• tvarované, 
• speciální. 

I 2­11:40

Podle použitého lepidla při jejich výrobě se mohou překližky dělit 
na: 
vodovzdorné, 
nevodovzdorné. 
Truhlářské překližky jsou plošně lisované desky vyráběné z 
loupaných dýh listnatých a jehličnatých dřevin. Truhlářské 
překližky jsou vhodné do suchého prostředí. Nejsou vhodné pro 
styk s potravinami. 
Slouží pro výrobu nábytku a stavebně truhlářských výrobků. Při 
výrobě nábytku jsou používány především na záda skříní, dna 
zásuvek, police apod. 
Uplatnění nacházejí rovněž ve výrobě čalouněného nábytku. Pro 
nábytkové plochy, které nebudou dýhovány okrasnými dýhami, je 
požadováno, aby měly překližky vyšší kvalitu povrchu.

Překližky se vyrábějí jako: 
třívrstvé, 
pětivrstvé, 
vícevrstvé. 

I 2­11:40

Multiplex představuje celobukovou vícevrstvou 
překližku, která se vyrábí ve vodovzdorném provedení. 
Tento překližovaný materiál se vyznačuje roz­ 
měrovou stálostí a odolností proti dynamickému 
namáhání. Desky Multiplex se vyrábějí v tloušťkách 15, 
18,20,25,30,35,40,45,50 mm. Velikost formátů je pak 2 
500 x 1 250 mm (1 250 x 2 500 mm). Dodávají se v 
kvalitě II/III a s vlhkostí 8 ­ 15 %. 

Multiplex se uplatňuje především při výrobě 
slévárenských forem, dále jako namáhané části sedacího 
nábytku, rámy postelí a stolové pracovní desky. Používá 
se rovněž ve stavebně truhlářské výrobě. 

9 28­13:32

http://www.dyas.eu/produkty.htm

MULTIPLEX, MULTIFINE
DYAS® ­ Multifine, DYAS® ­ 
Multiplex
Překližované desky MULTIPLEX a 
MULTIFINE jsou celobukové 
prekližky složené z mnoha vrstev dýh, 
které jsou spojeny lepidlem.
Pro své vynikající pevnostní vlastnosti 
jsou používány především na 
slévárenské modely, pracovní desky 
stolů, schodiště a pevnostně namáhané 
díly v nábytkářském průmyslu.

IX 20­8:26

Stavební překližky jsou vodovzdorné vícevrstvé konstrukční 
desky vyrobené z listnatých a jehličnatých dřevin. Povrchové 
dýhy těchto překližek jsou z bukové dýhy, vnitřní pak z dýhy 
břízy, smrku, topolu nebo buku. Povrchová úprava desek může 
být tvořena fenolickou fólií, která je bud' hladká, nebo s 
protiskluzovou úpravou. Boční hrany desek jsou pak ošetřeny 
nátěry proti působení vlhkosti. 

Používané jsou především jako betonářská bednění 
ajako nosné a nenosné desky ve stavebnictví. 

Vodovzdorné překližky pro stavební účely se 
vyrábějí často v tloušťkách 8 ­ 25 mm a ve formátu 2 
500 x 1 250 mm. 
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IX 20­9:19

Okoumé WBP triplex / multiplex

IX 20­9:20

Wood cnc router routing engraving machine milling machining 3D pcb wood carving engrave

IX 20­8:29

Obalové překližky jsou většinou vodovzdorné 
velkoplošné desky nižší 
jakosti, tedy s větším množstvím vzhledových, ne 
však konstrukčních vad. 
Povrchově bývají dokončeny fóliemi. 

IX 20­8:29

Letecké překližky jsou tenké vodovzdorné překližky. 
Vyrábějí se z velmi tenkých loupaných dýh (0,25 ­ 
1,5 mm) slepených pomocí fenolických lepidel, která 
jsou používána v podobě lepicích fenolických fólií. 
Použití nacházejí při výrobě letadel, modelů letadel a 
hraček. 

Letecké překližky se vyrábějí v tloušťkách 0,8 ­ 12 
mm a v rozměrech formátu I 200 x 1 200 mm. 

Havel Composites

IX 20­9:25

Letecká překližka/ 2,5x125x500mm ­ 5 vrstev
74,­ Kč s DPH
62,­ Kč bez DPH

IX 20­8:30

Tvarované překližky se vyrábějí lisováním v 
tvarových formách z pravoúhle nebo 
hvězdicovitě vrstvených dýh tak, že vznikají 
výlisky sloužící k výrobě nábytku (sedáky, 
opěradla). Pro výrobu tvarových překližek 
se požívají nejčastěji bukové dýhy, které se lepí 
pomocí močovinoformaldehydové lepicí fólie. 

http://www.cnc-router-routers.com/html/wood_cnc_router_routing_engrav.html
http://www.havel-composites.com/shop/331-preklizka/2207-letecka-preklizka-tl-1-mm.html?pls=0
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I 2­11:40

Tvarované překližky mohou být vyráběny jako třívrstvé a 
vícevrstvé. 
Dále jako přesně ořezané, hrubě ořezané nebo neořezané. 
Dodávají se o vlhkosti 8 % a ve třech třídách jakosti. 
Podle úpravy Iícové plochy pak rozeznáváme tvarované 
překližky: 
• hladké, bez úpravy, 
• s vypalovanou intarzií, 
• s vylisovaným reliéfem, 
• perforované, 
• jinak upravené. 

I 2­11:40

Mezi speciální překližované materiály patří: 
• vrstvené lisované dřevo, 
• elektropřekližka, 
• překližované trubky, 
• JIKO desky, 
• lůžkové lamely, 
• novodobé překližované materiály, jako je PSL 
(Parallam) nebo LVL 
(Microllam). 

I 2­11:40

Vrstvené lisovaně dřevo se vyrábí slisováním dýh 
vrstvených a vzájemně slepených pod úhlem 15 ­ 
45° a 90°. K výrobě se používají bukové 
nebo březové dýhy tloušťky 1,2 mm impregnované 
pryskyřicemi. Vzniklý materiál je velmi dobře 
obrobitelný řezáním, frézováním, vrtáním, 
dlabáním a broušením. Je odolný povětrnostním 
podmínkám, působení organických 
rozpouštědel a olejů. Z vrstveného lisovaného dřeva 
se nejčastěji vyrábějí rukojeti, násady na 
přehazovací ramena pro textilní průmysl, tahadla, 
podložky namáhané tlakem, řemenice, kladky, 
ozubená kola, ložiska, podpěrné a přítlačné válečky, 
rámové lišty. Desky, které se z tohoto materiálu 
vyrábějí, mají např. rozměry: délka 700 ­ 1 400 (2 
400) mm, šířka 500 ­ 1 000 mm, 
tloušťka 5 ­ 100 mm. 

9 28­13:32

Překližky ohybatelné

Obchodní název ROLIFLEX ­ překližka složená ze dvou
7 mm silných dýh Ceiba a tenké vnitřní Gabonové dýhy.
Ohyb je možný buď v podélném nebo příčném směru.

9 28­13:32

PŘEKLIŽOVANÉ DESKY
PROTIHLUKOVÉ A ANTIVIBRAČNÍ
DYAS® ­ Absorption
Překližka, která obsahuje speciální vrstvu technické pryže 
o tloušťce cca. 3 mm, absorbuje hluk a vibrace. Tato 
překližka se používá především při výrobě dopravních 
prostředků pro přepravu osob. Je použita na podlahy 
dopravních prostředků a díky svým vlastnostem přispívá 
k většímu pohodlí cestujících. Je používána převážně na 
podlahy autobusů, vlaků, tramvají apod.

IX 20­8:32

elektropřekližka se vyrábí tak, že se mezi vrstvy dýhových listů zalisují 
elektrické odpory. Své uplatnění nachází při výrobě inkubátorů, ohřívacích 
pultů apod. 

překližované trubky jsou dalším speciálním výrobkem. Vyrábějí se naví­ 
jením a slepením dýhových, případně dvou až třívrstvých překližovaných 
pásů na ocelový trn. K výrobě se používají vodovzdorná lepidla (fenolic­ 
ká, melaminová). Trubky se používají při výrobě izolovaných stožárů nebo 
pro dopravu minerálních a agresivních vod. Vyznačují se vysokou pevností 
a malou hmotností. 
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I 2­11:40

JIKO desky se vyrábějí slepením dýhových listů s vlákny kolmými na 
sebe pomocí vrstvy pryžové fólie. K výrobě se používá jehličnatá loupaná 
dýha (SM). Jsou vhodné pro výrobu beden a obalů. 

Lůžkové lamely představují vrstvené dřevo nejčastěji z bukových dýh 
slepovaných tak, že vlákna sousedních dýh jsou rovnoběžná. Lamely jsou 
tvarovány do oblouku. Ze skupiny lamel se pak vytváří ložná plocha lehacího 
nábytku. 

IX 20­8:31

PSL (Parallam) je novodobý materiál vyráběný v podobě hranolu, který 
vzniká slepením a slisováním úzkých dlouhých pásků dýh s orientací vláken 
v podélném směru. Užití nachází ve stavebnictví (trámy nosníky, vaznice). 
Obrábí se stejně dobře jako masivní dřevo. 

IX 20­9:34

LVL (Microllam) je rovněž novodobý materiál. Vyrábí se slepením a sli­ 
sováním loupaných dýh měkkých dřevin. Vyrábějí se tak desky určené pro 
stavebně­truhlářskou výrobu a výrobu nosníků, lodí, letadel, nábytku apod. 

YouTube ­ Cutting holes in a TimberStrand LSL beam in the Joey Mines Green Home

I 2­11:40

3.3 Jádrové desky 

Zástupci jádrových desek jsou laťovky a dýhovky 

I 2­11:40

Laťovky 

Jsou to velkoplošné konstrukční desky, které se vyrábějí 
oboustranným překlížením tlustšího středu jednou nebo 
více vrstvami dýh.

Jádro laťovky, zvané též laťovkový střed, tvoří laťky 
vyráběné z jehličnatého, přesněji smrkového nebo jedlového 
řeziva. K výrobě laťovkového středu mohou sloužit i 
slepené pásky ze smrkových dýh, čímž pak vzniká 
velkoplošný materiál zvaný dýhovka. 

9 28­13:32

Laťovka         
střední vrstva laťovky je z latí slepených podobně jako spárovka. 

Povrch laťovky je oboustranně  polepen tlustší dýhou. Kromně této 
klasické laťovky se používají ještě laťovky odlehčené, u nichž je střed 

vytvořen z laťek mezi kterými jsou mezery. Tyto laťovky jsou pak 
oboustranně překlíženy dřevovláknitou deskou nebo překližkou.

http://www.youtube.com/watch?v=ovd-g2wx4zu
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I 2­11:40

Pláště laťovky, tedy překližovačky, se vyrábějí z loupaných dýh. 
K jejich výrobě se používají měkké listnaté dřeviny (topol), 
tvrdé listnaté dřeviny (bříza, buk), případně jehličnaté dřeviny 
(smrk), Z tropických dřev in se používá například okoume. Při 
výrobě laťovek platí rovněž pravidlo symetrie, jako při výrobě 
překližek. 

K lepení laťovek se používají 
stejná lepidla jako u překližek. Po nanesení lepidla (u třívrstvých laťovek na laťovkový střed, u pětivrstvých pak 
na vnitřní sesazenku ­ vložku) a složení souborů následuje lisování laťovek za zvýšené teploty ve víceetážových 
lisech. Po vylisování se laťovky klimatizují, opravují, brousí se jejich plochy, třídí se, skladují a expedují. 

Laťovky se vyrábějí v jedné kvalitě, jež je charakterizována vadami dřeva a výrobními vadami viditelnými na 
vyrobených deskách. Dodávají se v broušeném nebo nebroušeném stavu. Pro nábytkářskou výrobu pak v 
nedýhovaném stavu laťovky určené k dýhování, dále dýhované určené na vnitřní plochy nebo pod nátěr a 
dýhované okrasnými dýhami. 

Laťovky se vyrábějí v tloušťkách 16, 18,22,25,30,34,38,39 mm. Vyráběné formáty jsou 1 250 x 2 500 mm, 1 
250 x 2 180 a 1 220 x 2440 mm.

10 22­18:12

Druhy laťovek 

Laťovky se dělí podle různých hledisek. 
Podle počtu vrstev se dělí na laťovky: 
třívrstvé, 
pětivrstvé, 
zdvojené. 

Třívrstvé laťovky mají střed oplášťovaný z každé strany jednou vrstvou 
dýh. Protože slouží k dalšímu dýhování, dodávají se v nebroušeném stavu. 

Pětivrstvé laťovky jsou oproti třívrstvým laťovkám z každé strany pře­ 
klíženy ještě jednou vrstvou dýh. Překlížení je prováděno bud' okrasnými, 
nebo technickými dýhami tak, aby průběh vláken sousedních vrstev byl na 
sebe kolmý. 

I 2­11:40

Zdvojené lat'ovky představují laťovky pětkrát lepené. Průběh vláken sou­ 
sedních dýh je rovnoběžný a ke směru vláken latěk kolmý. 
Pláště laťovky, tedy překližovačky, mohou být tvořeny různými mate­ 
riály. 

Podle použitého pláště se laťovky dělí na laťovky: 
s dýhou, 
s překližkou, 
s tvrdou dřevovláknitou deskou, 
s tenkou dřevotřískovou deskou, 
s plastovými nebo kovovými materiály. 
Podle konstrukce lat'ovkového středu se dělí na laťovky: 
s nelepenými středy, 
s lepenými středy. 

I 2­11:40

U laťovek s nelepenými středy se spojení latěk provádí 
pomocí motouzu 
nebo vláken tavného lepidla. 

Laťovky s lepenými středy se vyrábějí rozřezáním slepených 
bloků ho­ 
blovaných desek, slepením latěk k sobě nebo rozřezáním 
bloku slepených 
dýh. 
Podle druhu lepení se dělí na laťovky: 
na vnitřní použití (označení IW 20), 
na vnější použití (označení EW 100). 

I 2­11:40

• Druhy laťovkových 
středů 

1.Nelepený střed z latěk spojených motouzem se vyrábí z latěk z boč- 
ního smrkového nebo jedlového řeziva tloušťky 24 mm s vlhkostí 6 - 8 %. 
Řezivo se nejprve srovnává, tloušťkuje a pak se rozřezává na laťky pomocí 
vícekotoučových pil. Dlouhé i podle vad zkrácené laťky se střídavě v řa- 
dách skládají příčně na pás motouzového sesazovacího stroje tak, aby tvořily 
potřebnou šířku budoucího laťovkového středu. Laťky musí být skládány 
takovým způsobem, aby plochy po rozřezání vytvářely plochu laťovkového 
středu a letokruhy na čelních plochách latěk byly co nejkolměji k ploše. Po 
naskládání a zarovnání latěk je pilovými kotouči provedeno krácení laťov- 
kového středu podle délky a vyřezání drážek pro motouz. Drážky se vyře- 
závají ve vzdálenosti do 50 cm a maximálně do 1/3 tloušťky laťovkového 
středu. Přeřezáním motouzu vtlačeného do drážek vznikají laťovkové středy 
požadované délky. Motouz spojuje laťovkový střed tak, že se s ním dá mani- 
pulovat do doby, než bude oplášťován. 

IX 22­8:48

2.Nelepený střed z latěk spojený tavným vláknem vzniká podobným 
způsobem jako nelepený laťovkový střed spojovaný motouzem. Při tomto 
postupu výroby laťovkových středů jsou laťky zkrácené na délku 105 cm 
převázány pomocí nylonového vlákna, které se při následném za lisování vli- 
vem vysoké teploty rozpustí. 

3.Laťovkové středy ze slepených latěk se vyrábějí z latěk z bočního 
smrkového nebo jedlového řeziva stejným způsobem jako u spojování latěk 
motouzem. Při ukládání latěkje nutné, aby směr letokruhů na čelech 
soused- 
ních latěk byl obrácený. Sklon letokruhů na čelech latěk má být větší než 
45°. 
Laťky se spojují na bocích přibližně v osmi bodech polyvinylacetátovým 
lepidlem. Nekonečný pás slepených latěk, který vychází ze stroje, je pak 
dělen na potřebné formáty laťovkových středů. 
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4.Lat'ovkově středy vzniklé rozřezáním bloku se vyrábějí z vytloušťko- 
vaných desek z jehličnatého řeziva. Ty se skládají a slepují do bloku. Soused- 
ní desky musí mít uložení letokruhů opačné z důvodu rovinné stálosti budou- 
cí desky. Letokruhy na čelech latěk musí s plochou svírat úhel 60 - 90°. 
Vyrobené bloky se pak rozřezávají na laťovkové středy, které se oboustranně 
opracovávají hoblováním. 

5.Laťovkové "S" středy se vyrábějí ze středového řeziva nebo řeziva 
vyrobeného tzv. segmentovým pořezem. Účelem je výrobou získat řezivo, 
které má průběh letokruhů na svých čelech co nejvíce kolmý k ploše vyrábě- 
né laťovky. Vyrobené laťky se bodově slepují do laťovkových středů. 
6.Tyčinkové středy se vyrábějí rozřezáním bloků slepených z loupaných 
jehličnatých (SM) dýh, které mají tloušťku 3,6 mm. Při výrobě je pak nutné 
dýhové středy překližovat dvěma vrstvami dýhových sesazenek, čímž vzni- 
kají takzvané dýhovky . 

YouTube - (HQ) Plywood. Multiplex. How is it made Hoe wordt het gemaakt (speeded up video)

I 2­11:40

 Použití laťovek 

Laťovky a dýhovky jsou díky své vyšší pevnosti a tvarové 
stabilitě používány především v nábytkářském průmyslu a 
ve stavebnictví. 

V nábytkářském průmyslu se laťovky používají pro výrobu 
korpusů skříní, dveří a zásuvek. Dále pro výrobu 
vestavěného nábytku, dveří a obkladů. 
Pro oblast stavebnictví se vyrábějí laťovky se silnými 
překližovačkami, nejčastěji z bukového dřeva. Desky 
nacházejí uplatnění při výrobě betonářských bednění, 
montovaných domků nebo při stavbě kontejnerů. Pro 
betonářská bednění jsou laťovky lepeny vodovzdornými 
lepidly a opatřeny vodě odolnými povrchy, jako je 
například fenolická fólie. 

I 2­12:25

3.4 Složené desky 

Voštinové desky jsou konstrukční desky, které 
jsou vyrobeny ze tří částí ­ rámu, výplně a pláště 
(obr. 19). Obvodový rám je vyráběn ze smrkové­ 
ho dřeva nebo dřevotřískových přířezů. Výplň je 
tvořena papírovými voštinami, mřížkou z dřevo­ 
vláknité desky nebo pásky vlnité lepenky. Plášť je 
z překližky nebo tenké dřevovláknité, případně dře­ 
votřískové desky. Sestava se pak slepí a slisuje v 
jeden celek. Desky nacházejí uplatnění především 
ve stavebně truhlářské výrobě při výrobě domov­ 
ních dveří (tloušťka 38 ­ 40 mm) a v poslední 
době opět ve výrobě nábytku (tloušťka od 20 mm). 
Používají se jako lehké dílce pro korpusy skříňové­ 
ho nábytku (knihoven, šatních skříní a obývacích 
stěn). 

Typickými zástupci složených desek jsou desky 
voštinové a likusové. 

X 4­8:09

Likusové desky jsou svojí 
konstrukcí podobné 
voštinovým deskám s tím rozdílem, 
že výplň těchto desekje tvořena 
nařezanými kukuřičnými klasy, 
které jsou zbaveny zrn a ošetřeny 
chemickými prostředky proti 
škůdcům. Likusové desky se 
uplatňují především ve stavebnictví. 

I 2­12:25

s výplní z 
pásků dřevo­ 
vláknité desky 

s výplní z 
papírové voš­ 
tíny 

I 2­12:25

1.3.5 Překližované desky z rostlého dřeva 

Biodesky představují překližovaný materiál podobný laťovce

Místo tenkých dýh mají však na laťovkovém středu nalepeny tenké lame­ 
ly, jejichž tloušťka se pohybuje v rozmezí 5 ­ 8 mm a šířka 80 ­ 140 mm. 
Vyrábějí se nejčastěji ze smrku, borovice ajedle. Výjimkou však není použití 
dubu, olše nebo modřínu. Pro lepení lamel biodesek se používá močovino­ 
formaldehydové lepidlo. Středy jsou pak slepovány lepidlem polyvinylace­ 
tátovým. 
Biodesky se vyrábějí jako jednovrstvé z hoblovaných vysušených latěk. 
Dále s laťovkovým středem jako třívrstvé a vícevrstvé a s nalepenými lamelami 
i na hranách desky. 
Biodesky se vyrábějí v tloušťkách 12, 16, 22, 26 a 42 mm. Nejčastějším 
formátem je pak rozměr 1 830 x 2 000 (3 000, 4 000, 5 000, 6 000) mm. 
Pro své přednosti, jimiž jsou především vysoká stabilita rozměru, kvalit­ 
ní povrch, přírodní a zdravotně nezávadný materiál a možnost opracování 
v ploše, se biodesky používají na výrobu nábytku, především pak dětského. 
Užití nacházejí i při výrobě podlah, obkladů, v dřevostavbách nebo jako bed­ 
nění pro betonářské práce ve stavebnictví. 

Biodeska 

http://www.youtube.com/watch?v=njoxy8hzc9i&feature=related
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I 2­12:25

Kontrolní otázky 
Vyjmenujte druhy překližovaných desek podle úpravy jejich povrchu. 
Definujte pojem překližka. 
Jaké dreviny se používají pro výrobu překližovaček při výrobě překližek? 
K čemu se při výrobě nábytku používaji tvarové překližky? 
Vjakých tloušťkách se vyrábějí truhlářské překližky? 
Definujte pojem laťovka, v jakých jakostních třídách se vyrábí? 
Jaké druhy laťovkových středů znáte? 
Co jsou biodesky a k čemu se používají? 

I 2­12:25

4 AGLOMEROVANÉ DESKY 

I 2­12:25

Aglomerované desky jsou plošné materiály, které se vyrábějí 
spojením (slepením) dřevních nebo jiných lignocelulózových 
částic do uceleného tvaru formováním a následným působením 
teploty a tlaku. Dřevní nebo lignocelulózové částice jsou 
získávány roztřískáním nebo rozvlákněním rostlinného 
materiálu. Spojení částic aglomerovaných materiálů může nastat 
s použitím pojiv (lepicí směs, minerální pojiva ­ sádra, cement) 
nebo spojením vlastních dřevních vláken mezi sebou (u 
dřevovláknitých desek). 

Hlavními představiteli aglomerovaných materiálů jsou dřevotřískové 
a dřevovláknité desky. Speciální aglomerované materiály pak představují 
pazdeřové a kůrové desky, desky OSE a Recojlex nebo vláknité a třiskové 
desky pojené minerálními pojivy. 

9 28­13:32

Dřevotřískové desky

Jsou  vyrobeny z  dřevních třísek,  které se  promísí s lepidlem. 
Takto upravena hmota se vrství a lisuje za tepla. Pro 
nábytkářství se používají DTD tří a vícevrstvé, přičemž 
povrchové vrstvy jsou z nejjemnějších částic.

9 28­13:32

ODLEHČENÁ VÝTLAČNĚ 
LISOVANÁ DŘEVOTŘÍSKOVÁ 
DESKA je vyrobena slisováním 
dřevních třísek a obsahuje různě velké 
otvory. Na velikosti otvorů závisí 
finální vlastnosti dveřního křídla. 
Oproti voštinové výplni nám podstatně 
vzrůstá mechanická odolnost, celkově 
se zvyšuje tuhost a pevnost dveřního 
křídla a odolnost proti zkroucení. 
Dveře vyplněné touto výplní plně 
postačují v běžných bytových 
prostorech se středním zatížením, ale 
jejich využití je možné i u hotelových 
nebo nemocničních pokojů, škol či 
kanceláří

9 28­13:32

Pazdeřové desky

Výchozí surovinou  je pazdeří ­  zdřevnatělé stonky lnu.  
Výrobní postup je téměř shodný s výrobou DTD.
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9 28­13:32

OSB desky (Oriented Strand Board) ­ dřevoštěpkové 
desky jsou plošné lisované desky z orientovaně rozprostřených 
velkoplošných třísek sestavené ze tří vrstev a vázané pojivem z 
umělé pryskyřice. Třísky ve vnějších vrstvách jsou orientovány 
rovnoběžně s délkou nebo šířkou desky, třísky ve středové 
vrstvě mohou být orientovány náhodně nebo obecně kolmo na 
lamely vnějších vrstev.

9 28­13:32

KDK
je kombinovaný překližovaný velkoplošný materiál, který má 
střed vyrobený slepením dýh, oboustranně oplášťovaný tvrdou 
dřevovláknitou deskou ­ SOLOLITEM. KDK jsou lepeny 
fenolformaldehydovým lepidlem a odpovídají emisní třídě E1.

9 28­13:32

Biodeska (3­vrstvá lepená masivní deska) se vyrábí z listnatých 
ale také
z jehličnatých dřevin. Skládá se ze tří vrstev vzájemně na sebe 
lepených. Vnější vrstvy jsou složeny z průběžných lamel 
lepených po délce. Středová vrstva je lepena z lamel, které jsou 
na sebe průběžně podélně napojeny. Po přebroušení jsou 
všechny tři vrstvy slepeny v jeden celek tak, že středová vrstva 
je lepena pod úhlem 90° proti vrchním vrstvám. Příčným 
lepením je dodržena podstatně větší stálost desek proti průhybu 
a kroucení než např. u klasické spárovky. 

http://www.biodeska.cz/?lng=cz&nabidka=biodeska&strana=biodeska

9 28­13:32

Voštinové desky

VOŠTINA je vyrobena z tvrzeného papíru, který je vyztužený 
speciálním lepidlem a má tvar “včelího plástu“. Při použití 
tohoto materiálu  nemůžeme očekávat vysoké kvalitativní 
vlastnosti v oblasti mechanické odolnosti nebo zvukoizolace.  
Jejich výhodou je velice nízká hmotnost a nízká cena. 

9 28­13:32

Perfonet
Panel PERFONET je zhotoven z oboustranně dýhované MDF. 
Celková tloušťka včetně dýhy je 4mm. Do této desky jsou 
vyseknuty otvory různého rozměru. Panel je z obou stran 
povrchově upraven PU lakem. Vzhledem k jeho tloušťce je 
možno osadit celoobvodové kování bez jakýchkoliv úprav.

http://www.adega.cz/vyrobky/vyp_frezovana.html

9 28­13:32

Kerto®
Vrstvené dřevo (anglicky LAMINATED VENEER LUMBER 
­ LVL) je materiál podobný překližce, u něhož většina nebo i 
všechny dýhy jsou lepeny vzájemně rovnoběžně a jsou tak 
možné větší rozměry, jak délky tak tloušťky desky. V 
současnosti je LVL vyráběno firmami v USA, v Japonsku, 
Austrálii, na Novém Zélandu a jako jediná v Evropě jej vyrábí 
firma FINNFOREST ve Finsku pod obchodním názvem 
KERTO®.
Pro výrobu KERTA® se používá severský smrk. Loupané dýhy 
se pokrájí na dýhové listy dlouhé asi 2 m o tloušťce 3 až 4 mm. 
Dýhy se roztřídí podle jejich hustoty. Po sušení se na dýhy 
nanáší fenolformaldehydové lepidlo a dýhy se ukládají na sebe 
se vzájemně rovnoběžnými vlákny tak, že vytvářejí nekonečný 
pás požadované tloušťky. V podélném směru se dýhy vzájemně 
spojují na úkos. Tyto styky jsou vzájemně vystřídány, aby se 
minimalizoval jejich vliv na pevnost KERTA®. Desky se pak 
formátují dle přání zákazníka a mohou se také brousit nebo 
impregnovat proti vlhkosti a plísním.



18

I 2­12:25

4.1 
Dřevotřískové desky (DTD) 

Dřevotřískové desky se vyrábějí v tloušťkách 4 ­ 70 mm. 
Běžným formátem je pak rozměr 2 750 x 2 070 (1 830) mm. 

Dřevotřískové desky jsou aglomerovaným materiálem, který se vyrábí slepením dřevních částic (třísky, piliny) 
a jejich slisováním za tepla. K výrobě lze použít i jiný lignocelulózový materiál, kterým může být bagasa, 
lněné 
nebo konopné pazdeří. Pro výrobu dřevních třísek se používá rovnané průmyslové dříví (kuláče a štěpiny 
nehodící se pro jiné zpracování) a lesní a průmyslový dřev­ 
ní odpad jako sekundární zdroj suroviny (štěpky, pilařské odřezky, kusový odpad apod.). Ze vstupního 
materiálu se vyrábějí štěpky a z nich následně třísky. Pro povrchové vrstvy DTD se používá mikrotříska 
vyráběná z lístko­ 
vých třísek a pro středové vrstvy pak jehlicové třísky. Po vysušení se třísky smíchají s lepicí směsí a 
parafínem a vrství se v podobě třískového koberce na gumový dopravní pás nebo na sítové podložky. Po 
navrstvení se třísko­ 
vý koberec lisuje pomocí jednoetážových, víceetážových nebo válcových lisů. Vylisované desky se dále 
ochlazují, rozřezávají na požadované formáty, brousí, uskladňují a expedují. 

Dřevotřískové desky můžeme opět dělit podle různých hledisek. 
Podle způsobu výroby se dělí na desky:
• plošně lisované, 
• výtlačně lisované, 
lisované v kontinuálních lisech. 

9 28­13:32

KERTO® je vhodné vzhledem k jeho velkým rozměrům a 
možnosti impregnace pro speciální účely v exteriéru. Vznikají 
nové možnosti při tvorbě fasád. Tlakově impregnované 
KERTO® vykazuje vysokou odolnost také v agresivním 
prostředí, jako je např. teplé prostředí s vysokou vlhkostí.

http://www.finnforest.cz/menu­10­16­29

I 2­12:25

• Druhy dřevotřískových 
desek 

U plošně lisovaných DTD jsou třísky v desce uloženy 
rovnoběžně s hlavními plochami. Desky mohou být vyráběny 
jako jednovrstvé, třívrstvé nebo vícevrstvé. 
U výtlačně lisovaných DTD jsou třísky v desce uloženy kolmo 
k hlavním plochám desky. Desky se vyrábějí jako plné nebo 
vylehčené (desky mají kruhové otvory po stranách). 

DTD lisované v kontinuálních lisech se lisují pomocí 
ocelových pásů nebo válců. 

Podle struktury se dělí na desky: 
jednovrstvé ­ velikost dřevních částic je v celém průřezu desky 
stejná, 
vícevrstvé ­ deska má různé dřevní částice v různých vrstvách, 
s plynulou změnou struktury ­ graduované desky. 

9 28­13:32

Thermowood

Finnforest ThermoWood je dekorativní, voděodolný materiál 
pro venkovní i vnitřní obklady s dlouhou životností. 
ThermoWood je materiál z borového nebo smrkového dřeva, 
který se ohřívá na teplotu nejméně 180 °C. Pára  ovlivňuje 
chemické změny ve dřevě
a zvyšuje odolnost dřeva proti hnilobě. V podmínkách 
proměnlivé vlhkosti je rozměrově stálejší než běžné dřevo a 
jsou zlepšeny jeho tepelně izolační vlastnosti. Díky výborné  
stálosti a odolnosti proti deformacím při působení vody jsou 
palubky ThermoWood předurčeny pro použití na venkovní 
fasády
Během tepelné úpravy ThermoWood ztmavne a ztratí 
pryskyřici.  ThermoWood je ideální pro použití v saunách. 
Povrch materiálu není pro kůži horký.

I 2­12:25

Podle účelu použití se dělí na desky: 
• pro výrobu nábytku a vnitřní zařízení, 
• pro stavebnictví (nosné a vyztužovací desky), 
• se zlepšenými vlastnostmi (zvýšená pevnost, odolnost proti ohni a proti 
• působení biologických činitelů), 
• do suchého nebo vlhkého prostředí, 
• akustické, 
• pro všeobecné použití a jiné. 

Podle tvaru se dělí na 
desky: 
• rovné, 
• s profilovaným 
povrchem, 
• s profilovanými 
bočními hranami. 

9 28­13:32
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I 2­12:25

lisování v 
kontinuálních lisech 

směr lisování 

směr lisování 

plošné 
lisování  výtlačné 

lísování 

9 28­13:32

Polywood

je obchodní název pro kompozitní materiál na bázi 
polypropylenu plněného dřevními částicemi. Materiál je 
vyráběn ve formě desek technologií extruze s následnou 
možností laminace PP fólie, netkané textilie apod. Používá se 
zvláště v automobilovém průmyslu, ale uplatnění najde i ve 
výrobě zahradního nábytku a pod.
V současné době je využíván pro konstrukci odkládacích plat 
zavazadlových částí a dveřních výplní vozů Octavia, Fabia, 
Suzuki a Daewoo.

9 28­13:32 I 2­12:25

výtlačně lisovaná, 
oplášťovaná tenkou 
dřevovláknitou deskou 

výtlačně lisovaná odlehčená, oplášťo­ 
vaná tenkou dřevovláknitou deskou 

Obr. 22. Dřevotřískové 
desky (DTD) 

plošně lisovaná 
jednovrstvá 

plošně lisovaná 
třívrstvá 

9 28­13:32 I 2­12:25

Podle odolnosti proti vlhkosti se plošně lisované dřevotřískové 
desky 
dělí na tři typy ­ 
na desky označované V20, 
V100 a V100G. 
Při jejich výrobě 
se používají různé typy lepidel, která ovlivňují jejich vlastnosti. 
Desky V20 představují dřevotřískové desky, které nejsou odolné 
vůči povětrnostním vlivům. Používají se neopracované, 
dýhované nebo oplášťované fóliemi pro výrobu nábytku a v 
interiérech s nízkou vlhkostí. 
Desky V100 jsou lepeny tak, že odolávají vysoké vzdušné 
vlhkosti a částečně odolávají povětrnostním vlivům. Používají se 
například při stavbě koupelen. 
Desky V100G jsou oproti předcházejícím chráněny navíc proti 
dřevokazným houbám. Své uplatnění proto nacházejí při výrobě 
podlah jako podkladové materiály nebo obklady střech. 
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9 28­13:32

Cetris
Cementotřísková deska s hladkým cementově šedým 
povrchem.Může být opatřená základním nátěrem a finální 
barvou v barevných odstínech dle vzorkovnice (RAL, NCS) 
nebo povrch tvoří reliéf imitující strukturu dřeva nebo břidlice.
Použití hlavně ve stavebnictví.

9 28­13:32

Kompaktní desky

Kompaktní desky jsou duromenní vysokotlaké lamináty 
(HPL),vyráběné dle evropské normy EN 438. Výroba probíhá 
v laminačních lisech pod vysokým tlakem a za velké teploty z 
pásů přírodních vláken (jádrových papírů), napuštěných 
melaminovými pryskyřicemi.Dle použití je rozdělujeme na 
kompaktní desky pro venkovní použití a kompaktní desky pro 
vnitřní použití.  (Umacart, Polyrey,...)

http://www.portaflex.cz/cz/produkty/materialy­pro­
stavebnictvi/kompaktni­desky­max­hpl/art_85/article.aspx

9 28­13:32

KONSTRUKČNÍ DESKY Hasoft

Jsou zhotovené z extrudovaného polystyrenu, který je z obou 
stran potažený skelnou tkaninou a cementovou stěrkou.
Díky této konstrukci mají jedinečné tepelné, zvukově­izolační 
a mechanické vlastnosti při nízké hmotnosti a snadné 
zpracovatelnosti.

9 28­13:32

Durelis
Jedná se o konstrukční mikroštěpkovou desku určenou k 
nosným účelům s třískami rozloženými všemi směry ve třech 
vrstvách. Výhodou těchto desek je skloubení vysoké pevnosti s 
možností velmi dobrého opracování vrtáním, řezáním apod., 
bez vyštipování jednotlivých štěpek. Jako pojivo je použito 
vysoce kvalitní lepidlo určené pro použití ve vlhkém prostředí, 
zároveň ovšem s nízkým obsahem formaldehydu splňujícím 
emisní normy E1. Tato deska vyniká velmi kvalitní povrchovou 
úpravou. Impregnační vodovzdorné látky dodávají této desce 
typickou tmavě zelenou barvu.

I 2­12:25

Dřevotřískové desky opouštějí výrobu vždy různě povrchově 
upravené 

Podle povrchové úpravy se dělí na desky: 
• surové,nebroušené, 
• s broušeným povrchem, 
• povrchově upravené nátěry a laky, 
• povrchově upravené, oplášťované dýhami, fóliemi, 
impregnovaným dekorativním papírem, lamináty. 

9 28­13:32

MFP
MFP je dřevotřísková deska. Ve vrchní a střední vrstvě jsou 
třísky neuspořádaně rozptýlené. Díky této vrstvené struktuře 
má deska  stabilní mechanické vlastnosti. Pojivem je vysoce 
kvalitní melamin zpevněný močovinovým lepidlem. MFP lze 
opracovávat na všech běžných dřevařských obráběcích strojích. 
Doporučuje se ostří ze slinutých karbidů.
Použití:
Plovoucí podlahy, nástěnné obklady, obaly, nábytkářský 
průmysl, vybavení obchodů a veletrhů, dekorativní využití,
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• Použití dřevotřískových desek 

Při výrobě nábytku se dřevotřískové desky dokončené dýhováním, fó­ 
liemi nebo lamináty uplatňují na nosné části. Používají se tedy na boky 
mezistěny půdy a dna. Využití nacházejí rovněž jako police a čela 
zásuvek. Délka polic v rámci prohýbání DTD desek je pak omezena 
(průhyb po zatížení max. 3,3 mm na 1 m délky desky). Dřevotřískové 
desky dokončené lamináty se dále používají na okenní parapety, 
pracovní, kuchyňské a stolové desky. 
Použité lamináty nabízejí v současné době velké množství dekorů od 
klasických jednobarevných povrchů přes napodobení struktur kamene 
až k texturám rostlého dřeva. Obkladové panely z DTD se spojením na 
pero a drážku a s omyvatelným povrchem nacházejí uplatnění v 
kuchyních a halách. 
Dřevotřískové desky odolné proti vlhkosti se používají při výrobě podlah 
a střech. V dřevo stavbách se využívají při výrobě stěn. 

9 28­13:32

QSB desky

Levnější varianta OSB desky !!!

QSB deska je kvalitní jednovrstvová třísková deska, vyráběná ze speciálně tříděných třísek, které 
zabezpečují kompaktnost a vysokou hustotu desky v celém jejím průřezu.

Při výrobě je použito vlhkuvzdorného MUF lepidla. QSB desky odpovídají požadavkům normy EN 
312, typ P5 pro nosné desky do vlhkého prostředí. 

Použití desek:

    výroba obalů, palet, kontejnerů s vysokými technickými nároky na nosnost a nárazuvzdornost
    bednění základů, ztracené bednění
    opláštění stěnových a stropních panelů
    dočasné oplocení stavenišť, dočasné zakrytí otvorů v budovách
    podkladní desky u podlahových systémů
    skladové hospodářství
    kostry pro čalouněný nábytek, nábytkové prvky, výplně dveří atd.

QSB desky, levnější varianta k OSB. Akce Zlín

9 28­13:32

Nástěnné obklady LDF

Jedná se o dřevovláknitou desku s dekorativní povrchovou úpravou v pěti odstínech dřevin. LDF 
obklady jsou vhodné do všech obytných místností kromě těch, kde vlhkost vzduchu přesahuje 70% 
(koupelny, sauny, prádelny).

Stupeň hořlavosti C1, mohou být vystavené teplotám maximálně 60°C. Čistí se vlhkým hadříkem (ne 
mokrým) a neměla BY po nich stékat voda. 

B O38 Olše

B003 Dub přírodníB020 Borovice

B021 Javor

9 28­16:42

Elastické třískové desky Recoflex

Desky Recoflex vyvinula německá firma BSW GmbH, Bad Berleburg. Recoflex není vyráběn 
extruzním postupem, ale plošným lisováním, dá se však ohýbat následně ve všech směrech. 
Představuje nový materiál pro nábytkářský průmysl a pro tvorbu interiérů. Je vyráběn v tloušťkách 3 
až 30 mm. Skládá se zhruba ze stejného podílu dřevního, korkového a latexového granulátu a 
polyuretanového pojiva. Je vyráběn z 95 procent z obnovitelných, stále rostoucích surovin. Velkou 
předností Recoflexu je jeho bezproblémová recyklovatelnost a minimální obsah volného 
formaldehydu.

Archiv Aus Holz nicht hoelzern Viele gelungene Produktentwicklungen kommen

I 2­12:43

• Pracovní desky a parapetní desky 

z dřevotřískových materiálů jsou vyráběny již zmíněné 
parapetní a pracovní desky. 
U parapetních desek je nosným materiálem 
dřevotřísková deska nejčastěji o tloušťce 19 mm. Tyto 
desky se vyrábějí v šířkách 200, 250, 300 nebo 
400 mm a v délce 4100 mm. Povrch je dokončen 
lamináty s různými dekory. 
Požadavkem na tyto desky je pak odolnost proti 
působení vlhkosti, tvarová stálost apod. 
Pracovní desky mají jako nosný materiál dřevotřískovou 
desku o větší tloušťce. Povrchová úprava je tvořena 
lamináty. Vyrábějí se v rozměrech 4100 x 600 mm a 
tloušťkách 28 a 38 mm. Používají se na kuchyňské 
desky, stolové desky a pulty. 

I 2­12:43

1.4.2 Dřevovláknité desky (DVD) 

http://www.stasa.cz/qsb-desky-levna-varianta-osb.html
http://www.dds-online.de/fachartikelarchiv/30354750/aus-holz-nicht-hoelzern.html
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Dřevovláknité desky tvrdé, neimpregnované

Do obchodní sítě se dodávají pod názvy SOLOLAK, 
SOLOLIT, SOLODUR... Dřevní odpadní hmota se roztřískuje 
a roztřídí. Roztříděné třísky se paří
a melou na vlákno.  Získaná vláknina se pak míchá s vodou a 
parafinovou emulzi.  Z takto získané  směsi se za  horka lisují 
desky.

9 28­13:32

Dřevovláknité desky měkké

Nejznámější obchodní název je  HOBRA. Slouží zejména jako 
tepelný a zvukoizolační materiál. Dřevovláknité nelisované 
desky jsou vyráběny z krátkých jemných vláken měkkého dřeva 
za současného působení páry
a vysoké teploty. Dalšími surovinami jsou pojiva na bázi 
přírodních pryskyřic a případně
i vodoodpudlivé látky vyrobené
z přírodních produktů, které zabezpečují dokonalou 
hydrofobizaci desek ve hmotě (parafíny).

9 28­13:32

Dřevovláknité desky MDF (LUHOPOL)

Název MDF ­ vznikl složením prvních písmen z anglického 
názvu Medium Density Fibreboard (Středně hustá vláknitá 
deska). MDF se vyrábí
z dřevěných vláken, pojených syntetickým lepidlem, za použití 
teploty a tlaku. Jsou určeny pro použití v nábytkářství, 
truhlářství, frézařských dílnách a další použití v interiéru. 
Struktura desek umožňuje kvalitní zpracování povrchu 
frézováním
a lakováním. Hladký povrch (upravený broušením), pevné 
hrany, homogennost a výborná obrobitelnost patří ke
skvělým vlastnostem tohoto výrobku.

9 28­13:32

MDF desky ohybatelné TOPANFORM

jednostranné drážkování rovnoběžně s delší hranou desky.
Min. poloměr ohybu 20 cm.

I 2­12:43

Dřevovláknité desky jsou velkoplošné konstrukční materiály tloušťky 
1,5 mm a větší, vyrobené z rozvlákněné dřevní hmoty. Spojení částic v desce 
je zajištěno lepivostí zplstnatělého vlákna nebo přidáním syntetické prysky­ 
řice. 

Druhy dřevovláknitých desek 
Podle způsobu výroby se dřevovláknité desky dělí na desky vyráběné: 
• mokrým výrobním postupem, 
• suchým výrobním postupem. 

Podle hustoty se dělí na desky: 
• tvrdé, 
• polotvrdé, 
• měkké. 

I 2­12:43

Tvrdé DVD vyrobené mokrým postupem mají hustotu ≥ 900 kg.m­3. 
Lisují se vysokým tlakem. Ve výrobě nábytku se používají například na záda 
skříní. 

Polotvrdé DVD vyrobené mokrým postupem mívaj í hustotu 400 až 
900 kg.m­3. Lisují se při nižším tlaku. Ve výrobě nábytku nacházejí uplatnění 
jako konstrukční desky. 
Měkké DVD vyrobené mokrým postupem mají hustotu < 400 kg.m­3. 
Nelisují se. Své uplatnění nacházejí jako tepelně­izolační a akustické mate­ 
riály. 
DVD vyrobené suchým výrobním postupem se pak vyznačují hustotou 
600 ­ 900 kg.m­3. Spojení vláken se docílí přidáním syntetické pryskyřice 
a lisováním za tepla. Vyrábějí se tak středně husté vláknité desky. 
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Tvrdé dřevovláknité 
desky

DVD vyrobené mokrým způsobem používají jako vstupní surovinu 
štěpky jehličnatých dřevin, vyrobené rozsekáním průmyslového dřevního 
odpadu a rovnaného průmyslového dříví. Po praní a rozvláknění štěpek se 
získává dřevní vlákno ve vodném roztoku, k němuž se přidává pro zlepšení 
vlastností budoucí desky parafin a malé množství lepidla. Vlákno se násled­ 
ně nanáší na sítový pás, kde se postupným odvodňováním formuje vláknitý 
koberec. Ke spojení jemných dřevních vláken dochází především bez vlivu 
lepidla. Po odvodnění vláknitého koberce následuje lisování desek ve více­ 
etážovém lisu a pak tvrzení horkým vzduchem v tvrdicích komorách. Desky 
se pak klimatizují a následně rozřezávají na požadované formáty. Povrchová 
úprava desekje prováděna laminováním, dekorativními fóliemi nebo nátěry. 
DVD vyrobené suchým způsobem používají na rozdíl od mokrého způ­ 
sobu nejen jehličnaté, ale i listnaté dřeviny. Nevzniká zde vodolátka (vlákno 
a voda), a tím také odpadní vody jako při mokrém způsobu výroby. Spojení 
vláken nenastává jejich zplstnatěním, jako u mokrého způsobu výroby, ale 
přidáním lepidla. Po navrstvení vláknitého koberce vznikají lisovánlrn vál­ 
covými lisy desky, které se dále tepelně upravují tvrzením, následně se chladí 
a formátují na požadovaný rozměr. 

Tvrdé DVD se vyrábějí v malých tloušťkách, nejčastěji 3­5 mm a for­ 
mátech 2850 x 1 830 mm, 2 850 x 2 070 mm.Vyznačují se hladkou vrchní 
a spodní síťovanou nebo hladkou stranou. Mohou být vyráběny laminované, 
kašírované fóliemi, lakované nebo děrované, případně s raženým dekorem. 
Tvrdé DVD vešly ve známost pod obchodními názvy Sololit, Sololak; děro­ 
vané DVD pak pod názvem Akulit. 
K obrábění těchto materiálů je vhodné použit nástroje se slinutými kar­ 
bidy. Lze je lepit, sbíjet hřebíky a šroubovat. Desky jsou náchylné na změnu 
svých rozměrů vlivem měnící se vlhkosti.
Tvrdé DVD lze použít na nenosné dílce. Nablzí se možnost využití ohybu 
desek jako zakřiveného dílce. Při výrobě nábytku se však používají
na záda skříní a dna zásuvek. V oblasti stavebně­truhlůřské výroby se uplat­ 
ňují při opláštění dělících příček nebo jako pláště interierových dveří. 

I 2­12:43

HDF desky 
Příkladem tvrdých dřevovláknitých desek vyrobených mokrým výrobním 
způsobem jsou vysoce zhuštěné HDF desky s hustotou nad 900 kg.m3. Tyto 
desky se dodávají na trh v tloušťce 3 a 4 mm, a to buď lakované nebo v su­ 
rovém stavu. Desky s lakovaným povrchem mají nejčastěji bílou a černou 
barvu nebo dřevodekor. Surové i lakované desky se vyrábějí ve formátech 
2 850 x 2 070 nebo 2 850 x 1 830 mm. 
HDF desky se pak používají jako nosné desky pro laminátové podlahy, 
dále jako nosné desky pro laminaci zadních stěn nábytku, dělících stěn a ve­ 
letržní výstavbu. 

I 2­12:43

• Polotvrdé dřevovláknité desky 

polotvrdé DVD vyrobené suchým způsobem se vyrábějí podobně 
jako tvrdé desky vyráběné tímto způsobem. Vstupní surovinou je jehličnaté 
a listnaté dřevo, ze kterého se po odkornění vyrábějí štěpky, které se dále 
třídí, perou, plastifikují a rozvlákňují v defibrátoru. K vyrobenému vláknu se 
přidává parafín a močovinoformaldehydové nebo melaminoformaldehydové 
lepidlo. Následuje sušení vlákna ajeho vrstvení do podoby vláknitého kober­ 
ce. Po vylisování ve víceetážových nebo jednoetážových lisech se vyrobené 
desky chladí, tvrdí a brousí. 

X 4­8:01

MDFdesky 

Vyrobené polotvrdé dřevovláknité desky jsou označovány zkratkou MDF, 
která je vytvořena počátečními písmeny anglického názvu Medium Density 
Fibreboard (středně tvrdé vláknité desky). Tyto desky se vyznačují tím, že 
mají v celém svém průřezu homogenní strukturu. Hustota těchto desek se 
pohybuje v rozmezí 600 ­ 900 kg.m­3. Vyrábějí se v širokém tloušťkovém 
rozmezí 6 ­ 38 mm a formátech 2 850 x 1 830 (2 070) mm. MDF desky 
lze opracovávat strojně, tak jako dřevotřískové desky, nejlépe nástroji se sli­ 
nutými karbidy. Povrchové úpravy lze provádět lakováním, oplášt'ováním 
fóliemi a dýhováním. 

I 2­12:43

MDF desky se používají ve výrobě nábytku místo dřevotřískových desek 
všude tam, kde je požadavek na tvarované hrany. U MDF desek lze totiž 
díky velmi jemné struktuře různě tvarově profilovat jak hrany, tak i plochy. 
Uplatnění nacházejí při výrobě moderního i stylového nábytku, kuchyňského 
nábytku, nábytku do obývacích pokojů a ložnic, a to především jako 
nábytkové dveře, stolové desky s tvarovanými hranami, přední části zásuvek 
oplášťované dekorativními fóliemi a v současnosti i dýhami. Využití 
nacházejí rovněž při výrobě profilovaných lišt, nálisků a obkladových panelů. 
Z dalších možností použití přicházejí v úvahu například hračky, hudební 
nástroje, rakve. 

Vzhledem k širokému rozsahu vyráběných tlouštěk lze uvést konkrétní 
příklady použití: 

MDF 10 (14 mm) ­ čela nábytku, okrajové lišty, zásuky, hračky, korpusy 
hudebních, rozhlasových a televizních skříněk, 

MDF 16 (30 mm) ­ nosné konstrukce nábytku, prefabrikované nábytko­ 
vé dílce, zásuvky a police, 

MDE .. (> 30 mm) ­ dveřní zárubně, křídla vchodových dveří, soustružené 
nohy nábytku, v oblasti výtvarného umění (řezbářství). 

I 2­12:43

• Měkké dřevovláknité desky 

Měkké DVD vyrobené mokrým způsobem se vyrábějí podobně jako 
tvrdé DVD vyráběné mokrým způsobem. K výrobě desek se používá vlákno 
získané rozvlákněním štěpek vyrobených z dřevního odpadu (používají se 
i piliny a hobliny). Po přidání kalafuny na vlákno se formuje vláknitý kobe­ 
rec na sítový pás, kde se postupně odvodňuje. Měkké dřevovláknité desky 
se nelisují. Provádí se pouze předlisování. Předlisovaný vláknitý koberec se 
dále ořezává podle šířky a délky na potřebný rozměr. Technologickou opera­ 
cí, která následuje, je sušení ve více etážové válečkové sušárně. Po ukončení 
sušení se desky dále chladí, klimatizují a skladují. 

Vyráběné desky tlouštěk 6 ­ 50 mm mají pórézní strukturu a jemnou 
a nepropustnou vrchní vrstvu. Vyrábějí se jako jednovrstvé nebo dvouvrstvé. 
Vyznačují se tepelnou a zvukovou izolační schopností. Desky lze povrchově 
upravovat nátěry a tapetami. 

Měkké dřevovláknité desky nacházejí uplatnční především jako výplně 
dělících příček a dveří. Jsou­li napuštěny bitumenem, získávají odolnost pro­ 
ti vodě a hnití, čímž je lze použít k izolaci kročejového hluku podlah nebo 
jako vrstvu proti vlhkosti u střešních konstrukcí. 
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I 2­12:43

Hofaplat SN 

Jde o měkkou dřevovláknitou desku vyráběnou v tloušt'kách 8,10,12,15, 
19, 20 mm a formátech 1 220 x 2 440 mm. Díky hodnotě koeficientu tepelné 
vodivosti (λd = 0,043 W.m­1.K­1) se používá pro izolace interiérů a výplně 
dveří, dále pak jako akustické obklady, obalový materiál nebo pro výrobu 
nástěnek. 

I 2­12:43

4.3 Speciální aglomerované materiály 

Mezi aglomerované materiály patří například materiály na bázi dřevních 
třísek, dřevotřískové a dřevovláknité desky na bázi minerálních pojiv nebo 
pazdeřové a kůrové desky. 

III 5­8:34

• Speciální materiály na bázi dřevních třísek 

Deska s orientovanými třískami (OSB) představuje velkoplošný mate­ 
riál vyráběný z dlouhých tenkých třísek obdélného tvaru (75 x 25 x 0,6 mm). 
Pro jejich výrobu se používájehličnaté dřevo. Třívrstvé desky mají povrchové 
třísky orientované rovnoběžně s délkou desky. Třísky ve vrstvě středové jsou 
pak orientovány zcela náhodně nebo kolmo na uložení třísek v povrchové 
vrstvě. Speciální orientací třísek se dosáhne vyšší pevnosti desky. Díky dlou­ 
hým tenkým třískám v povrchových vrstvách se OSB desky vyznačují větší 
pevností v ohybu, než klasické třískové desky. Pevnost v ohybu v podélném 
směru desky je 2krát větší než ve směru příčném. Protože jsou třísky v povr­ 
chových vrstvách orientovány v podélném směru desky, je nutné na to brát 
ohled při řezání desek. 

X 4­7:59

OSB desky se vyrábějí v tloušt'kách 8, 9, 10, 11, 12, 15, 18, 
22, 25, 32 mm. Formáty desek jsou 5 000 x 1 250 mm, 2 500 
x 1 250 mm, 2 500 x x 625 mm. 
OSB desky se používaj í zejména ve stavebnictví. Slepením 
pomocí vodovzdorného lepidla a slisováním se získá materiál, 
který se používá zejména při výrobě dřevostaveb. Uplatnění 
nacházejí v podobě obkladů stěn, při tvorbě dělících stěn, dále 
jako střešní desky nebo při výrobě podlah. Speciální použití 
pak nacházejí při výrobě střešních nosníků. Dále lze OSB 
desky použít při výrobě beden, palet, obalů a jako vyztužovací 
desky v dřevěných kostrách. V interiérech lze OSB desky pro 
vzhled jejich povrchu použít při výrobě dekorativních prvků. 
OSB desky svými vlastnostmi nahrazují překližované 
materiály. Dodávají se v nebroušeném stavu s rovnými 
hranami nebo s úpravou na pero a drážku. 

I 2­12:43

Podle oblasti použití jsou OSB desky výrob­ 
ci označovány jako: 

OSB/1 ­ desky určené pro všeobecné úče­ 
ly a pro použití v interiéru a suchém prostředí 
(jsou označeny jedním modrým pruhem). 

OSB/2 ­ desky pro nosné účely pro použi­ 
tí v suchém prostředí (jsou označeny dvěma 
modrými pruhy). 
OSB/3 ­ desky pro nosné účely ve vlhku 
(jsou označeny jedním bílým pruhem). 

OSB/4 ­ desky pro vysoké zatížení pro nos­ 
né účely ve vlhkém prostředí (jsou označeny 
dvěma bílými pruhy). 

I 2­12:43

Elastická třísková deska Recoflex je na 
 a představuje nově vyvinutý materiál, 
který lze tvarovat v každém směru. 

Vyrábí se ze stejného podílu dřevní hmoty, 
latexového granulátu, korku a polyuretanového 
pojiva. Elastická třísková deska si po vytva­ 
rování neponechává získaný tvar. Je nutné jej 
fixovat a to nejlépe oboustranným oplášťová­ 
ním v tvarovém lisu. Jako oplášťovací materi­ 
ál může sloužit dýha, lamináty, impregnovaný 
papír, nebo tenká překližka. Desky se dají opracovávat 
(řezat, brousit, hoblovat apod.) běžný­ 
mi nástroji pro obrábění dřeva. Vyrobený materiál je 
recyklovatelný. Lze jej využít hlavně při tvorbě 
zakulacených profilů ve výrobě nábytku, pro viditelné 
plochy nábytku, jako dekorativní prvek 
v interiérech nebo jako podlahový materiál.
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I 2­12:59

 Ohebnost desky 

Recoflex 

I 2­12:43

Dřevotřískové desky na bázi minerálních 
pojiv 

Cementotřískové desky jsou vyráběny lisováním dřevních (SM, JD, 
TP) nebo jiných lignocelulózových částic pojených hydraulickým cementem 
a dalšími přísadami. 
Dle velikosti částic a jejich hustoty lze cementotřískové desky vyrábět 
jako: 
lehké stavební desky z dřevité vlny ­ jsou používané jako tepel né a hluko­ 
vé izolace stěn, stropů apod. (hustota 360 ­ 570 kg.mm­3), 
cementotřískové desky střední hustoty z hrubých částic ­ nacházejí 
uplatnění ve stavebnictví (stavební příčky, podlahy apod.), 
cementotřískové desky vysoké hustoty z jemných částic ­ desky těžko 
zápalné, odolné vůči vlhkosti, hnilobě, houbám. Používají se především 
v dřevo stavbách. Desky jsou známé pod obchodním názvem CETRIS. 

10 22­18:33

Sádrotřískové desky se vyrábějí z třísek vyrobených z jehličnatých 
a listnatých dřevin smíchaných s vodou a sádrou. Vytvořená směs se po 
navrstvení na nekonečný ocelový pás lisuje v kontinuálním lisu. Vyrábějí se 
tak nejčastěji třívrstvé sádrotřískové desky s jemnou povrchovou vrstvou. 
Hustota desek se pohybuje v rozmezí 1 000 ­ 1 200 kg.m3, Desky se dají 
lehce obrábět (vrtat, frézovat, hřebíkovat). Lze je povrchově upravovat dýho­ 
váním nebo fóliovánim. Uplatnění nacházejí ve stavebnictví. 

I 2­12:43

• Dřevovláknité desky na bázi minerálních pojiv 

Cementovláknité desky, zvané též "lignátové", se vyrábějí ze smrkové 
buničiny a cementu. Dále se přidává minerální vata, vodní sklo a hašené 
vápno. Desky lze vyrábět jako lisované (o hustotě 1 100 kg.m­3) a nelisované 
(830 kg.­3). Vyznačují se odolností proti ohni a proti působení klimatických 
podmínek. Uplatnění nacházejí jako obkladový materiál stěn a stropů. 

Sádrovláknité desky se vyrábějí lisováním směsi složené z vláknité 
suroviny (dřevo nebo starý papír), sádry, vody a přídavných látek. Vyrobené 
desky o hustotě 1 040 ­ 1 180 kg.m­3 představují homogenní materiál, který 
lze povrchově upravovat fóliováním, dýhováním nebo tapetováním a obrábět 
běžnými nástroji. Díky své nehořlavosti se desky používají ve stavebnictví. 

I 2­12:43

• Pazdeřové a kůrové desky 
Kromě dřevních třísek lze pro výrobu aglomerovaných 
desek použít například lněné a konopné pazdeří nebo 
drcenou kůru. 

Pazdeřové desky (PAD) se vyrábějí z jiného 
lignocelulózového materiálu, nežje dřevo. Používá se 
konopné nebo lněné pazdeří. Jsou to zbytky ston­ 
ků, které jsou odpadem při výrobě lněných nebo 
konopných vláken určených pro textilní průmysl. Surovina 
se nemusí třískovat, pouze se třídí a domílá. 
Postup výroby je dále stejný jako u výroby dřevotřískových 
desek. Přidáním pilin k pazdeří v poměru 1: 1 pak vznikají 
pilinopazdeřové desky. Vyrobené 
desky nacházejí podobné uplatnění jako desky 
dřevotřískové. 

Kůrové desky se vyrábějí ze směsi mleté kůry a pilin 
smíchaných s vo­dou a hydrofobizačními přísadami. 
Lisováním směsi navrstvené na sítové pásy dopravníku 
vznikají desky o hustotě 360 ­ .380 kg.m­3, které lze díky 
jejich tepelně­izolačním vlastnostem použít ve stavebnictví 
(obvodové stěny, tepelná izolace střech, podlahy). 

10 22­18:36

Kontrolní otázky 
K čemu se používají dřevotřískové desky s označením V100G? 
Jak se rozdělují dřevotřískové desky podle povrchové úpravy? 
Jaké je využití OSB desek? 
Jaké druhy drevovláknitych desek znáte? 
Jaké je využití MDF desek? 
Jakými nástroji se nejlépe obrábějí aglomerované materiály? 
K čemu se používají měkké drevovláknité desky a v jakých tloušťkách se vyrá­ 
bějí?
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