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Princip lepení 

Lepení znamená spojení dvou různých ploch prostřednictvím 
lepidla, které má dobrou přilnavost k oběma plochám. Každé 
lepidlo je v okamžiku lepení v kapalném stavu. 

Pevnost lepeného spoje závisí na čtyřech parametrech: 

• Na přilnavosti lepidla k lepenému povrchu (adheze) 

• Na soudržnosti hmoty lepidla – vnitřní pevnosti (koheze) 

• Na smáčivosti lepeného povrchu lepidlem 

• Na pevnosti (soudržnosti) lepeného materiálu 



Princip lepení 



Adheze 

Existují dva druhy vazby mezi lepidlem a lepeným 
povrchem: 

• Mechanická vazba. Uplatňuje se u pórovitých a členitých 
povrchů (u leštěných povrchů je zanedbatelná) 

• Chemická vazba. Uplatňují se kovalentní vazby i van der 
Waalsovy síly. Dobré je aktivovat povrch. Je důležité zvolit 
správné lepidlo reagující s povrchem.  



Adheze 



Smáčivost 



Smáčivost 

Souvisí s povrchovou energií látek, vyjádřenou jako povrchové 
napětí. Je-li povrchové napětí kapaliny nižší než povrchové napětí 
pevného povrchu, dojde k rozlití kapaliny po povrchu. Povrchové 
napětí se vyjadřuje  v mN.m 

 
Polární látky 

Celulóza >70 mN.m 

Železo 60 

PVC 42 

 
Nepolární látky 

Polyetylen 25 

Polypropylen 31 

Silikon <20 

teflon <20 

 
 
Kapaliny 

Voda 73 

Voda+saponát 24 – 40 

Toluen 28 

Etanol 23 



Koheze 

Pevnost lepidla (koheze) by měla být vyšší než 
adheze a pevnost lepeného materiálu. 

Kohezní pevnost závisí na  

• charakteru lepidla 

• tepelném namáhání lepeného spoje 



Závěry 

• Nejlépe se lepí porézní povrchy polárních materiálů (dřevo, 
papír) 

• Povrchové napětí lepidla musí být vždy nižší než povrchové 
napětí lepeného povrchu, jinak nedojde k dokonalému 
smočení povrchu lepidlem. 

• Špatně se lepí nepolární materiály, jako jsou plsty (PE, PP, ABS, 
silikon, PTFE). Jejich povrch je nutné nejprve aktivovat 
(chemicky, elektrickým výbojem – plazmatem) 

• Nesoudržné materiály lze pevně lepit i měkkými lepidly (papír 
akrylátovým lepidlem) 

 



Dělení lepidel 
• Reaktivní dvousložková (vytvrzují chemickou reakcí) – epoxidy, 

polyuretany, fenolformaldehydová 

• Reaktivní jednosložková (vytvrzují vulkanizací vzdušnou 
vlhkostí), polyuretany, kyanoakryláty, silikony 

• Rozpouštědlová (vytvrzují odpařením rozpouštědel) 
kaučuková, polyuretanová, nitrocelulózová, .. 

• Vodná roztoková (vytvrzují odpařením vody) – škrobová, 
dextrinová, kaseinová.. 

• Vodná disperzní (vytvrzují odpařením vody a spojením 
jednotlivých částeček polymeru do souvislého filmu) 

• Tavná (do lepivého stavu se přivedou roztavením, vytvrzují 
ochlazením) 

 



Způsoby vytvrzování 

•  Anaerobní reakce (aktivací povrchovými ionty lepených kovů) 

• UV zářením 

• Vlhkostí prostředí 

• Odpařením rozpouštědla 

• Teplem 

• Tužidlem  s promísením  









Příprava lepených ploch 

• Odmaštění 

• Mechanická úprava 

• Chemická úprava 

• Ionizační úprava (aktivace plazmou) 



Lepení kovů – příprava povrchů 
Tabulka 1: Příklady použití povrchové úpravy kovových materiálů před lepením. 

Materiál  Odmašťovadlo  
Povrchová úprava materiálu před 

lepením  

Vlastní lepení po povrchové úpravě 

materiálu do oxidace materiálu  

Hliník a jeho slitiny MEK, aceton, IFA 

Broušení smirkem zrnitosti 320–400 

anebo pískování oxidem hlinitým 

anebo chemické moření (vysoká 

pevnost). 

do 1 hod. 

Litina MEK, aceton, IFA 
Broušeni smirkem zrnitosti 220–320, 

uhlová bruska anebo pískování. 
do 15 min. 

Měď MEK, aceton, IFA Broušení smirkem zrnitosti 400. do 15 min. 

Konstrukční a nerezové oceli MEK, aceton, IFA 
Broušení smirkem zrnitosti 320–400 

anebo pískování. 

ocel do 1 hod.  

nerez do 6 hod. 

Titan MEK, aceton, IFA 
Broušení smirkem zrnitosti 320–400 

anebo pískování. 
do 15 min. 

Hořčík MEK, aceton, IFA Jemným pilníkem zdrsnit povrch. do 15 min. 

Mosaz MEK, aceton, IFA Broušení smirkem zrnitosti 320–400. do 15 min. 

Zinek MEK, aceton, IPA Broušení smirkem zrnitosti 400. – 

Cín MEK, aceton, IFA Broušení smirkem zrnitostí 400. do 15 min. 

Pochromované kovy MEK, aceton, IFA Broušení smirkem zrnitosti 400. – 

Poniklované kovy MEK, aceton, IFA 
Vrstvu niklu mechanicky anebo 

chemicky odstranit. 
– 



Technologie lepení 

Ruční nános:  

• Pistolí (rozpuštědlová, disperzní) 

•  štětec  nebo stěrka (rozpouštědlová, disperzní, reaktivní) 

• Kartuší (kyanoakryláty, polyuretany, silikony) 

 

Strojní nános: 

• Stříkání 

• Válečky a kotouče 

• dávkovače 



Volba lepidla 

Dle chemické podstaty lepených materiálů  

• Polární plasty (PET, PVC, PU pěny) – rozpouštědlová, tavná, 
disperzní 

• Nepolární plasty (PE, PP) – akrylátové, tavné, kyanoakrylát 
(nutná aktivace povrchu) 

• Kovy – epoxidy, chloropreny, kyanoakryláty 

• Dřevo – disperzní, rozpouštědlová 

• Papír – disperzní, kasein… 

 



Chyby při lepení 

 
•   nízká pevnost – (nepravý spoj) – nedostatečná příprava, 

odmaštění, oxidická vrstva. Kontaktní vrstva není mezí 
Z.M. a lepidlem ale mezi tuky, oxidy atd.. 

• nesprávný výběr materiálu – špatná snášivost, negativní 
reakce mezi lepidlem a Z.M. 

• bubliny v lepící vrstvě – nesprávné nanášení, nerovnost 
povrchu, plynné reakce lepidla a Z.M. 

• nevhodná tloušťka lepidla – optimální spára 0,1mm 
•  nízká životnost – hlavní příčinou jsou degradační pochody 

způsobené UV zářením a u dvousložkového lepidla korozní 
napadení spoje (korozi způsobuje zbytky lepidla), vliv 
agresivních látek, chyby vzhledu, funkční nedostatky, … . 



Typy spojů 



Zásady navrhování lepených konstrukcí 

• Lepenou konstrukci je nutné rozdělit na části co nejméně 
složité a vhodné k lepení. 

•  Při lepení je třeba přísně dodržet technologický předpis a 
vyhnout se dvojitému lepení, které je při montáži vystavené 
odlupujícím silám.  

• Na lepení se nehodí dílce s velikým a složitým zakřivením. 
Nejběžnější jsou jednoduše přeplátované spoje.  

• Lepší výsledky z hlediska pevnosti se dosahuji u tenčích 
plechů. Spoje je třeba situovat tak, aby byly namáhány ve smyku 
a ne na odlupování. 



Typy  
namáhání 



Volba spoje  
dle namáhání 



Příklady lepení 



Voštinové struktury 



Příklady voštin 



Havárie motoru A380 


