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Modelklub Fulnek Vlnitá lepenka 

v m odelářské praxi
Použití vlnité lepenky jako hlavního stavebního materiálu pro 

modely je lákavé — přináší podstatnou úsporu balsy. Není proto divu, 
že bylo předmětem řady diskusí mezi modeláři různých zemí. Tomu 
však je již několik let. Od té doby se modeláři rozdělili ve vztahu 
k použiti tohoto materiálu na dva tábory: první, početně mizivý, tvoři 
nadšeni propagátoři lepenky, kteří z n( dovedou slepit i pozoruhodné 
makety. Druhý, převládajíc! tábor má k lepence řadu vlče či méně 
oprávněných výhrad. V rámci interních vývojových úkolů jsme se 
v našem klubu touto problematikou zabývali a dospěli jsme k určitým 
poznatkům, jejichž soubor předkládám čtenářům v tomto článku. 
Vysvitá z něho, že lepenka je vhodná jen pro určité typy modelů a pro 
určité jejich použití. V ostatních případech zůstává balsa materiálem 
dosud nenahraditelným.

K zásadnímu rozhodnuti, zda lepenku použít či ne. mohou posloužit 
následujíc! čtyři hlavni zkušenosti:
■  Při základních znalostech namáháni část! modelu lze lepenkový 
model navrhnout tak, že se pevnostně i hmotnostně prakticky vyrovná 
modelu balsovému.
■  Práce s vlnitou lepenkou je natolik jednoduchá, že ji bez potíží 
zvládnou v kroužcích i chlapci, ieplci svůj první model. Vzhledem 
k některým zvláštnostem tohoto materiálu je důležité, aby byla 
vybrána vhodná předloha či koncepce a aby byla též věnována 
mimořádná pozornost orientaci vln papíru.
■  Vzdor veškerým opatřením se části modelu, vystavené styku 
s palivem, během dvou až tři sezón promáčí natolik, že ztratí svou 
pevnost a tuhost. To se týká zejména přední části trupu. Pevnost 
a tuhost se též postupně ztrácí na jiných částech modelu 
s přibývajícími drobnými „šrámy", takže životnost modelu tři sezóny 
je proto možno označit za maximální i při šetrném zacházení.
■  Poškozené části jsou až na malé výjimky neopravitelné a je proto 
převážně nutno zhotovit je znovu. Poškozením se v našem případě 
rozumí i malý zlom v plátu lepenky, způsobený například nárazem.

Vlnitá lepenka sestává z papírových vln, polepených buď jedno­
stranně nebo oboustranné rovným papírem. Podle toho rozdělujeme 
materiál na jednostranně či oboustranně plátovaný. Vyrábí se 
v různých tloušťkách i provedeních. Pro naše účely je většinou 
vhodná jmenovitá tloušťka 4 mm. Ve skutečnosti se tato tloušťka 
pohybuje od 3,6 do 4 mm. Jelikož je lepenka téměř výhradním 
balicím materiálem pro nábytkové komplety, je poměrné snadno 
dostupná při minimálních nákladech.

Prohlédneme­li si lepenku podrobněji, zjistíme, že na jedné (lícové) 
straně je plát zpravidla z papíru poněkud tlustšího a je zcela hladký, 
zatímco na rubové straně je plát obvykle tenčí a je na něm dobře 
viditelný styk s vlnkami.

Z pevnostního hlediska je vlnitá lepenka v podstatě sendvič, kde 
oba povrchy (llc i rub) jsou schopny přenášet sily a vlnám je 
vyhražena úloha udržovat pláty v určité vzdálenosti od sebe. Pokud 
jsou pláty neporušené, přenese sendvičová deska bez potíži tah. tlak, 
krůt, ohyb a smyk, a to  až na hranici pevnosti, případně statické 
stability plátů. Jelikož jsou tedy nosným prvkem pláty, je nutno zavést 
do nich síly tak, aby nedošlo k místním deformacím plátů a z nich

některé neobvyklé postupy a dodržení určitých konstrukčních zásad, 
jež jsou uvedeny dále.

V surovém stavu je lepenka měkká, obtížně se přiřezává a navíc má 
vysokou nasáklivost. Proto je účelné ji před zpracováním impregno­
vat oboustranným rovnoměrným nátěrem čirým lakem Epolex. který 
po natužení promícháme s třiceti objemovými procenty příslušného 
ředidla. Spotřeba Epolexu závisí hlavně na stupni nasycenosti při 
impregnaci a pohybuje se kolem 140 g /m 2. Natřenou lepenku polo­
žíme na pracovní stůl, pokrytý polyetylénovou fólií, a přišpendlíme 
ji. Tlm z větší části odstraníme případné sférické deformace 
polotovaru. Lak dokonale prosákne i vlnkami, menší nepřilepená 
místa plátovaciho papíru k vlnkám přilnou a po vytvrzení máme z této 
lepenky k dalšímu zpracování šedohnědou tuhou desku, pevnostně 
srovnatelnou se středně tvrdou balsou stejné tloušťky. Tento 
polotovar má plošnou hmotnost 6,9 až 7,3 g/dm 2, což odpovídá 
měrné hmotnosti 0,17 až 0,18 g/cm  . (Průměrná hodnota u balsy je 
asi 0,12 g /cm 3.)

Před impregnací však musíme na lepence prověřit kvalitu slepení. 
I papírenský stroj totiž někdy „zpanikaří" a tak se stane, že 
v některých místech není plát k vlnám dostatečně přilepen. Vadná 
místa najdeme opatrným ohýbáním lepenky kolmo na vlny. Na 
nepřilepeném místě strany, stlačované při ohýbání, plát odskočí. Ma­
lé nepřilepené plošky (asi do 0,5 dm2) můžeme připustit avšak větší 
kusy s takovou vadou vyřadíme.

Na impregnovanou lepenku (lícová strana budiž vždy na povrchu 
modelu) již můžeme měkčí tužkou nebo fixem nakreslit žádaný tvar 
(pozor na zvolenou orientaci vln) a ten vyříznout. Rovně řežeme 
s výhodou podle pravítka ostrým skalpelem tak, že prvním řezem 
prořízneme vrchní plát a z malé části vlny, druhým (a případně třetím) 
řezem prořízneme vlny a posledním řezem pak dolní plát. Na oblouky 
a tvarové otvory je vhodnější lupenková pilka s jemnými zuby. Opravit 
případné nepřesnosti při řezání lze zabroušením skelným papírem 
(na prkénku) o zrnitosti asi 150.

Pro ohýbání musíme lepenku v žádaném místě promáčknout do 
hloubky nejméně 2 mm a to na rubové stáné. K promačkáváni 
(rilování) si zhotovíme ze smrkové lišty o rozměrech 3x15x200 mm 
jednoduchý nástroj podle obr. 1. Při předpokládaném rozsáhlejším 
použití lepenky (např. v kroužcích) je výhodné zhotovit rilovačku pode 
obr. 2. Lepenku pak ohýbáme přes hranu pracovní desky (obr. 3.).

Při vétším ohnutí dojde ke změně rozměrů, jež je závislá na kvalitě 
a tloušťce použité lepenky a též na nasycenosti při impregnaci. Je 
proto nutné ověřit velikost této změny na vzorku a výchozí rozměry 
pak příslušně upravit. Pro objasnění poslouží obr. 4.

Otevřené hrany lepenky (např. odtoková hrana křídla, bočnice 
trupu, hrany kormidel) je nutno uzavřít. K tomu použijeme balsovou 
lištu o průřezu 2x4 mm, kterou po zaschnuti lepidla zaoblíme. Jelikož 
plátování na lepence není zvlášť u okrajů zcela rovné, odstraníme 
mírná zvlnění přelepením zacelené hrany hnědou lepicí páskou 
o šířce 20 až 25 mm (obr. 5), přičemž dbáme, aby páska byla celou 
svou plochou dobře přilepena. Z toho důvodu nepoužijeme ani na 
rovné úseky pásky delší než asi 200 mm. Ze vzhledových důvodů je
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plynoucího znehodnoceni sendvičové desky. Tuto skutečnost je 
žádoucí mít při konstrukci modelu na zřeteli. Vhodným místním 
zesílením, případně vyztužením okrajů desky lze docílit toho, že 
osamělá síla, která by způsobila destrukci desky, se promění 
v zatížení více či méně rovnoměrné, jež deska bez problémů 
převezme. Zvlášť to platí pro zavádění osamělých sil, působících na 
desku kolmo.

Neobvyklý charakter tohoto materiálu si při zpracování vyžaduje též
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žádoucí, aby jednotlivé úseky pásky na sebe navazovaly bez mezer 
a podle možnosti i bez přesahů.

Pro přelepení kruhových obrysů je vhodné pásku nastříhat (podle 
obr. 6a £i 6b).

Κ lepení balsových lišt a celé konstrukce se nám osvědčilo lepidlo 
Tenyl (výrobce Druchema Praha, tuba 75 g za 3,80 Kčs), které je 
kašovité a tudíž nestéká, má velmi dobrou spojovou pevnost a po 
zaschnutí je téměř vodovzdorné.

Hrany vlnité lepenky je nutno uzavřít všude. U trupu je to obtížné 
pouze zdánlivě; na obr. 7 je v příčném řezu trupem zakreslen způsob, 
který se nám nejlépe osvědčil. Použitá vnitřní balsová nebo i smrková 
lišta (může být i dělená — z odřezků) je nalepena na bočnici před 
sestavováním trupu a slouží jednak jako opěrka pro vrch či spodek, 
jednak k zesílení rohového spoje.

Přepážek (rovněž z vlnité lepenky) použijeme jen tolik, aby zajistily 
žádaný tvar trupu. Vlny orientujeme vodorovně. Ostatní části stěn 
opatříme jen výztuhami v roztečích 70 až 100 mm.

Na válcové, případné kuželové části trupu je vhodná lepenka 
plátovaná jednostranně. Přepážky (opět z vlnité lepenky) je však 
nutno vkládat s menšimi roztečemi, asi 100 mm.

V úvodu jsem se zmínil o některých zvláštnostech sendviče coby 
nosného prvku. Nejpalčivějšim problémem je zavádění osamělých sil, 
vznikajících nejen letem a přistáváním modelu, ale i manipulací s ním 
na zemi. Ne všechna místa lze vyztužit bez nežádoucího nárůstu 
hmotnosti. Snažíme se proto vlny orientovat tak, abychom využili 
jejich přirozené odolnosti vůči deformacím. Například stěny trupu 
„krabicového" typu (nejběžnější) mají mít vlny orientovány kolmo na 
podélnou osu modelu, aby lépe odolávaly silám při držení modelu. 
Zdůvodnění je na obr. 8, kde jsou znázorněny bočnice s podélnými 
i příčnými vlnami. Je zřejmé, že se bočnice při působení stejné síly 
prohne víc, jsou­li vlny orientovány podélně na rozdíl od orientace 
příčné. Krutová i ohybová únosnost trupu je v obou případech stejná, 
takže dáme přednost příčným vlnám. Ve zvlášť namáhaných místech, 
například kde trup držíme při hozeni modelu, umístíme navíc 
přepážku či výztuhu (obr. 9).

Konstrukce zakotvení podvozku závisí na jeho zvoleném typu 
a spočívá v náhradě lepenky překližkou ti. 4 mm v exponovaných 
místech. Vhodný způsob pro duralový podvozek, určený k přišroubo­
vání, znázorňuje částečný podélný řez trupem ve svislé rovině na obr. 
10

Pro snimacl podvozek a baldachýnové vzpěry z ocelového drátu lze 
použít vyztužení podle obr. 11, který představuje pohled na trup. Opět 
je zde lepenka nahražena překližkou. Stejným způsobem kotvíme 
i průchozí koliky k připoutání křídla gumou. Je samozřejmé, že 
překližkové vložky musejí být s okolní lepenkou dobře slícovány a l  
spoj musí být kvalitní. Všechny vloží« rtUřelepíme po přebm 
lepicí páskou (i v blízkém okolí). Ό ' ­ ' ___
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