Podziat i charakterystyka tworzyw drzewnych stosowanych

w budownictwie mieszkaniowym

, Tworzywami drzewnymi nazywamy te wszystkie materiaty drewnopochodne,
ktore: otrzymuje sie przez scalenie lub sklejenie z sobg drewna naturalnego lub uprzednio
ulepszonego; w stanie zupetnie suchym. Zawierajg co najmniej 50% chemicznie nie
roztozonej substancji drzewnej; majg charakter poffabrykatow przeznaczonych nie do
bezposredniego uzytkowania, lecz do tworzenia bezposrednio uzytecznych konstrukcji ”
[39].

Tworzywa drzewne stanowig réznorodng kombinacje materiatdw, sktadajgca sie ze
skfadnikéw lignocelulozowych (drewno lite, fornir, widry itp.) oraz srodka wigzgcego (kleje
syntetyczne, spoiwa nieorganiczne).

Mozliwe jest takze zastosowanie innych dodatkowych materiatdw wptywajgcych na ich
wiasciwosci (np. srodki ochrony drewna).

Celem produkcji tworzyw drzewnych jest zwiekszenie jednorodnosci Iub jej
zréznicowanie, uzyskanie nowych wiasciwosci, zwiekszenie powierzchni oraz
wykorzystanie do ich produkcji materiatdw odpadowych i gorszej jakosci surowca

drzewnego, co ma duze znaczenie z ekonomicznego punktu widzenia.

Sklejka

,» Sklejka jest to ptyta sklejona z nieparzystej liczby forniréw drzewnych, w
ktorych wtékna drzewne sgsiadujgcych ze sobg fornirow utozone sg do siebie pod

katem prostym (rys.15) ” [5].
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Rys.15. Schemat utozenia forniréw w sklejce [5]

Srodkowy fornir powinien dzieli¢ sklejke na dwie symetryczne potowy. Dopuszczalne
jest zastepowanie jednego forniru dwoma, o grubosci zastgpionego, ztozonymi w tym
samym kierunku przebiegu witokien. Obtogi prawej i lewej ptaszczyzny powinny by¢ z
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tego samego gatunku drewna. Sklejka jest bardzo cennym materiatem konstrukcyjnym i
oktadzinowym. Jako materiat konstrukcyjny moze by¢ stonowana na podobne cele, co i
tarcica iglasta, z tym ze wyniki jej uzytkowania sg, efektywniejsze. Sklejka zyskuje sobie
coraz szersze zastosowanie nie tylko dzieki jej walorom  wymiarowym,
wytrzymatosciowym i konstrukcyjnym, ale réwniez, uodpornieniu na: dziatanie wody,
wysokg wilgotnos¢é powietrza i zmienne warunki atmosferyczne. Jest ona powszechnie
stosowana w budownictwie do robdt zewnetrznych, a o uszlachetnionej powierzchni -

takze do wewnetrznych (wykonczeniowych).

Sklejke produkuje sie z drewna lepszej jakosci przewaznie sosnowego, olchowego,
brzozowego i bukowego, w niewielkiej ilosci takze z innych gatunkéw drewna drzew
krajowych i egzotycznych. Przeréb drewna sosnowego w produkcji sklejki wyraznie spada,
a wzrasta przerob drewna gatunkéw lisciastych, szczegadlnie buka.

Sklejke wytwarza sie z co najmniej trzech warstw forniru. Zewnetrzne warstwy
sklejki nazywa sie obtogami, a pozostate - niezaleznie od liczby - Srodkiem.

Produkcija sklejki (rys.16) obejmuje nastepujgce podstawowe etapy:

- przygotowanie surowca,
- pozyskanie forniru,
- klejenie

- wykonczenie sklejki.

Rys.16. Schemat produkcji sklejki (opis w tekscie) [25]



Przygotowanie surowca polega na jego poprzecznym pocieciu na wyrzynki,
zmiekczeniu oraz okorowaniu. Dtugos¢ wyrzynkow okresla wielkoS¢ przeswitu skrawarek
obwodowych (tuszczarek). Zmiekczenie drewna nastepuje pod wptywem nagrzewania parg
lub gorgcg wodg (1). Instalacje stuzagce do pierwszego sposobu zmiekczania noszg nazwe
parnikow, a drugiego — warnikow.

Pozyskanie forniru. Po okorowaniu (2) wyrzynki umocowuje sie w skrawarce
obwodowej (3) za pomocg uchwytow (ktdw) wciskanych centrycznie w ich czota. Skrawanie
obwodowe nastepuje w wyniku obracania sie wyrzynka wokét swojej osi przy jednoczesnym
dosuwaniu do niego ruchem postepowym noza wraz z listwg dociskowa.

Zasade dziatania skrawarki obwodowej przedstawia (rys.17).

Rys.17. Schemat dziatania skrawarki obwodowej [39]
(1-n6z, 2-fornir, 3-listwa dociskowa, 4-przecinak)

Wielkos¢ posuwu noza w czasie jednego obrotu wyrzynka odpowiada grubosci skrawanego
forniru. W ten sposéb wyrzynek przeksztatca sie stopniowo w ciggtg wstege forniru. Jego
resztka pozostata pomiedzy klami skrawarki obwodowej nosi nazwe watka potuszczarskiego.
Fornir jest nastepnie ciety na ptaty i pasma specjalnymi nozycami (4) i w tej postaci poddawany
suszeniu. Odbywa sie to w przelotowych, wielopdtkowych suszarniach rolkowych lub
tasmowych (5). Wilgotnos¢ forniru po wysuszeniu powinna wynosic 6 - 10%.

Wysuszone forniry sortuje sie wedtug jakosci i przeznaczenia, a nastepnie poddaje
klimatyzaciji. Cze$c¢ fornirdw, ktdrych nie mozna pozyskac w catych ptatach, np. ze wzgledu na
koniecznos¢ wyciecia czesci wadliwych, musi by¢ dodatkowo ztgczona, czyli spojona, w
wieksze formaty. Spajania dokonuje sie na specjalnych maszynach - spajarkach, po
uprzednim wyroéwnaniu fgczonych brzegéw forniru na obrabiarkach, zwanych
brzegownicami (6), za pomocg gtowicy frezowej.

Spajanie na spajarkach (7) odbywa sie przez klejenie forniru na styk lub za pomocag

klejacej tasmy papierowej. Oprdcz tgczenia pasm forniru dokonuje sie réwniez zabiegow



majgcych na celu poprawe jego jakosci. Polegajg one m.in. na wstawianiu kawatkéw
bezsecznego forniru w miejsce wycietych sekow (8).

Klejenie. Po zakonczeniu klimatyzacji forniry powleka sie klejem na nakfadarkach
walcowych (9) (za pomocg walcéw klejarskich). Na ogot klej nanosi sie tylko na te ptaty
fornirdw, ktére mojg stanowi¢ parzyste warstwy sklejki.

Sklejanie sklejki odbywa sie najczesciej na gorgco w prasach hydraulicznych, wyposazonych w
ptyty grzejne (10). Najczesciej stosuje sie sklejanie na sucho, czyli sklejanie fornirow
wysuszonych.

Wykonczenie sklejki polega na jej obrzynaniu, usunieciu ewentualnych wad oraz
obrébce powierzchniowej. Obrzynanie sklejki ma na celu wyréwnanie i uzyskanie doktadnych
wymiarow arkuszy. Stuzg do tego tarczowki formatéwki (11). Obrébki powierzchniowej sklejki,
usuwajgcej szorstkos¢ oraz zabrudzenia powierzchni, dokonuje sie na szlifierkach walcowych
(12).

Rys.18. Sklejka — wyrdb gotowy [55]

Produkcja sklejki umozliwia uzyskanie materiatu, ktory zachowuje zalety drewna, a nie
ma wielu jego wad. Do witasciwosci sklejki, odrozniajgcych jg korzystnie od drewna litego,
naleza:

- wyréwnane wiasciwosci fizyczne i mechaniczne wzdtuz i w poprzek
arkusza,

- ograniczanie wystepowania peknie¢ przy zmianach wilgotnosci,

- duze wymiary powierzchniowe,

- wysoka wytrzymatos¢ mechaniczna przy matej grubosci,

- tatwosc¢ giecia i formowania.

Mimo ze wydajnos¢ surowca w produkciji sklejki jest mniejsza niz przy przetarciu tarcicy,
jej zastosowanie umozliwia lepsze wykorzystanie drewna, ze wzgledu na wyzej wymienione
zalety.



W klasyfikacji sklejki ogolnego przeznaczenia rozroznia sie cztery klasy jakosci:
A, B, BB i BBB, przy czym sklejki grubosci powyzej 6 mm nie wyrabia sie w klasie
BBB. O zaliczeniu do jednej z klas jakosci decyduje prawa (lepsza) ptaszczyzna

obtogu. Jakos¢ ptaszczyzny lewej moze by¢ o jedng lub dwie klasy nizsza (tabela )

Tabela 7. Jakos¢ lewej ptaszczyzny sklejek

!Jakc’:éé lewej plaszczyzny
Klasa | sklejki o grubo$ci
jakoSci i___ ' o
' do 6 mm '8 mmiwyzej
, :
A . BB B
B . BBB | BB
BB ' BBB | BBB
BBB A BBB | —

W stolarce budowlanej sklejke wykorzystuje sie do produkcji drzwi, na $cianki dziatowe
oraz oktadziny (boazerie).
W budownictwie stosuje sie m.in. sklejke szalunkowg, w tym bakelizowang i foliowang.

, Aktualnie zuzywa sie w kraju ok. 70 tys. m? sklejek rocznie. W latach 1985-1992 ich

zuzycie obnizyto sie o ponad potowe ” [11].

Ptyty wiérowe

, Plyta widrowa jest to ptyta wykonana z wiérow spojonych pod cisnieniem za pomocg
kleju ” [5].

Ptyty wiorowe zalicza sie do podstawowych, powszechnie stosowanych tworzyw drzewnych.
Sposréd wszystkich gatezi przemystu drzewnego produkcja ptyt wiérowych rozwineta sie
najbardziej dynamicznie. Przyczyng tego jest z jednej strony mozliwo$¢ stosowania jako
surowca drewna niskowartosciowego, a z drugiej - zalety samego produktu. Wytwarzanie piyt
widrowych upowszechnia sie rowniez dzieki temu, ze produkcja ich jest w znacznym stopniu
zmechanizowana i zautomatyzowana. Zaleznie od rodzaju i ilosci kleju, wlasciwosci i potozenia
widrow oraz stopnia ich zageszczenia otrzymuje sie ptyty o réznych wihasciwosciach

uzytkowych.



W poczatkowej fazie rozwoju tego przemystu jako gtdwny surowiec zamierzano
stosowa¢ strugarskie wiéry odpadowe. P6zniej wprowadzono na ich miejsce widry specijalnie
pozyskiwane, ktdre dajg produkt lepszej jakosci oraz utatwiajg stosowanie przemystowych
metod produkcii.

W ponizszej tabeli (tabela 8) przedstawiono podziat i rodzaje ptyt widrowych

Tabela 8. Podziat ptyt widrowych [38]

Podstawa podziatu plyt wiérowych
Kierunek prasowania Gestosé Przeznaczenie Rodzaj powierzchni
i budowa wewnetrzna
— plasko prasowane — lekkie do 500 kg/m’ | — meblowe — naturalna
(vasowane) — Sredniocigzkie — budowlane — laminowana
» jednowarstwowe 500+700 kg/m’ « wodouodpornione | _ okiejana sztuczng
* IZywarstwowe — cigikie powyiej + ogniouodpornione
* rzywarstwowe 700 kg/m’ * grzybouodpornione
z okladem
mikrowiérowym
« frakcjonowane
1 Warstwowo-
frakcjonowane
— wytlaczane
« pelne
» pustakowe

Podstawowy podziat piyt wiérowych dotyczy kierunku prasowania. Stosowane
najczesciej metody wytwarzania ptyt widrowych polegajg na prasowaniu ptyt w kierunku
prostopadtym do ich ptaszczyzn. Wiory sg wdéwczas utozone przewaznie rownolegle do
ptaszczyzn ptyt, a ptyty noszg nazwe ptasko prasowanych lub prasowanych. Prasowanie
nastepuje w prasach wielopotkowych lub prasach przelotowych.

Inng metodg jest uzyskiwanie ptyt drogg wyttaczania w kierunku réwnolegtym do ich
ptaszczyzn. Widry sg wowczas utozone przewaznie prostopadle do ptaszczyzn piyt, a ptyty
noszg nazwe wyttaczanych (poprzecznie prasowanych). Uklad wiéréow w plycie prasowanej i

wyttaczanej przedstawiono na ponizszym rysunku (rys.19).
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Rys.19. Uktad wiorow w ptytach wiérowych [42]
(a - prasowanych, b - wyttaczanych)

Ze wzgledu na ukfad wiorow piyty wyttaczane wykazujg matg wytrzymatosc i sg
bardzo wrazliwe na zmiany wilgotnosci otoczenia - szczegdlnie duzy stopien specznienia
wykazujg w kierunku diugosci. Obecnie ptyt wyttaczanych w kraju sie nie produkuje.

Ptyta widrowa trzywarstwowa ma warstwy zewnetrzne z widréw drobniejszych i
cienszych, a warstwe srodkowg z wiorow wiekszych i grubszych. Warstwy zewnetrzne
wykazujg réwniez wiekszg zawartos¢ kleju. Wiory na poszczegdlne warstwy przygotowuje sie
oddzielnie i nasypuje kolejno podczas formowania ptyty (warstwa zewnetrzna - warstwa
Srodkowa - warstwa zewnetrzna). Taka budowa ptyty zwieksza jej wytrzymatos¢ na zginanie.
Ptytami trzywarstwowymi sg ptyty widrowe ogdlnego przeznaczeniu typu ,Z” (zwykte).

Gtéwng dziedzing zastosowania ptyt widrowych jest produkcja mebli. Rozwoj
technologiczny w zakresie wytwarzania ptyt prasowanych dotyczyt przede wszystkim tzw. ptyt
0golnego przeznaczenia i ptyt meblowych.

W ostatnich latach zaznaczyt sie wyrazny podziat na piyty wiorowe meblowe i
budowlane. Niektore ptyty budowlane roznig sie od meblowych tylko zastosowaniem
specjalnego kleju i innych dodatkéw, przy zachowaniu dotychczasowej budowy ptyty. Nalezg do
nich produkowane w kraju ptyty wilgociouodpornione, o miedzynarodowym symbolu V-100,
oraz ptyty jednoczesnie ogniouodpornione i wilgociouodpornione, typu B-T.

Na ponizszym rysunku (rys. 20) przedstawiono schematycznie przyktadowy proces tech-

nologiczny ptyt wiérowych ptasko prasowanych.



Rys.20. Schemat produkcji ptyt widrowych ptasko prasowanych (opis w tekscie) [38]

Surowiec jest dostarczany w postaci drewna matowymiarowego (1), zrebkéw (2) oraz drewna
okragtego i szczap (3). Drewno matowymiarowe jest przerabiane na rebaku (4) na zrebki, ktore
sg skrawane razem ze zrebakarni dostarczanymi z zewnatrz na wiory warstwy srodkowej, przy
uzyciu skrawarki zrebkéw (5). Drewno okragte i szczapy sg skrawane na widry, warstw
zewnetrznych na skrawarce drewna okragtego (6). Mokre wiory sg kierowane z zasobnikéw (7)
do suszarni (8), a nastepnie przez sortowniki (9) i ewentualnie domielacz (10), do zasobnikow
wioréw suchych (11). Suche widry, po przejsciu przez wage (12), sg oklejane klejem w
zaklejarkach (13). Na tym konczy sie przygotowanie wiorow.

Z zaklejarek oklejone widéry warstw zewnetrznych i warstwy srodkowej sg kierowane do
maszyny nasypowej (14), gdzie nastepuje formowanie kobierca wiérowego. Po przejsciu przez
watowg prase wstepng (15), kobierzec wiérowy jest dzielony na przekrawaczu (16) na formatki
wiorowe.

Po skontrolowaniu masy formatek na wadze (17) i dyskwalifikacji brakéw (18), formatki sg
dostarczane do urzgdzenia zatadowczego (19) gorgcej prasy (20). Surowe piyty, po opusz-
czeniu urzadzenia roztadowczego (21) prasy, sg wazone na wadze (22), a nastepnie, po

przesezonowaniu, ciete na doktadne wymiary i szlifowane.

Rys.21. Plyta wiérowa nielaminowana — wyréb gotowy [56]



Stosowanie ptyt widrowych ma nastepujgce zalety:

- mozliwosé bardzo ekonomicznego wykorzystania ptyt; podczas ich
cieca 1 1gczenia nie trzeba  uwzglednia¢  kierunku  przebiegu  widkien,
- utatwienie obrobki skrawaniem, ptyty ~ widrowe  wykazujg  jednakowg

podatnos¢ na obrébke we wszystkich kierunkach,

- duza statos¢ wymiarowa ptyt przy zmiennych warunkach wilgotnosciowych.

Do istotnych zalet ptyt widrowych nalezg réwniez duze wymiary powierzchniowe oraz
dostosowane do przeznaczenia rozne wymiary grubosciowe. Plyty mozna z tatwoscig sklejac
ze sobg oraz z drewnem litym. Odpady powstajgce podczas ciecia ptyt skleja sie na styk i

otrzymuje ponownie petnowartosciowy materiat.

Ptyty wiérowe sg odporne bardziej niz drewno lite na ogien, dziatanie grzybdow i

zerowanie owadow.

Zaleznie od wiasciwosci fizycznych i mechanicznych oraz wygladu zewnetrznego
rozroznia sie trzy klasy jakosci piyt typu ,Z” i dwie klasy jakosci ptyt typu ,M”, pokrytych

mikrowiorkami.

, Zuzycie ptyt widrowych w Polsce w 1992 r. wynosito okoto 1 min m3. W okresie
ostatnich kilku lat nie nastgpity istotniejsze zmiany w strukturze zuzycia tego rodzaju piyt.
Warto doda¢, ze w wiekszosci krajow europejskich istotnym miejscem zastosowania ptyt
wiorowych jest - oprocz produkcji mebli — budownictwo (Srednio 40-60% zazycia ogbtem).
Od wielu lat udziat produkciji ptyt widrowych w produkcji ptyt drewnopochodnych uksztattowat

sie w Polsce na poziomie 60% ” [11].

Plyty pilSniowe

» Ptyty pilsniowe sg to ptyty wytworzone z widkien drzewnych z dodatkiem lub bez

dodatku srodkéw chemicznych ” [25].

Mozna tu méwi¢ o odtwarzaniu drewna w postaci ptyt z jego czesci sktadowych -
widkien drzewnych. Wiokna te przybierajg jednak w ptycie potozenie roznokierunkowe,

Rozréznia sie dwa podstawowe rodzaje ptyt pilSniowych: ptyty twarde (symbol T) i
ptyty porowate (symbol P).

Do produkcji ptyt pilsSniowych mozna wykorzystaC prawie kazdy kawatek drewna
dajgcego sie rozdzieli¢ na wtdkna. Przydatnos¢ do tej produkcji drewna matowymiarowego i

odpadow drzewnych stanowi jedng z przyczyn szybkiego rozwoju przemystu ptyt pilSniowych.



Schemat produkcji twardych piyt pilSniowych przedstawiono na ponizszym rysunku (rys.
22).

Rys.22. Schemat produkciji twardych ptyt pilsniowych (opis w tekscie) [38]

Proces produkcji ptyt pilSniowych obejmuje kolejno: rozdrabnianie surowca (1),
rozwtdknienie za pomocg defibratoréw, czyli termorozwitdkniaczy (2), mielenie (3),
zaklejanie (4) uzyskanej masy, odwadnianie i formowanie wstegi widknistej (5), suszenie z
pasowaniem (6) lub bez prasowania. Po opuszczeniu prasy ptyty twarde sg poddawane
dodatkowemu nagrzewaniu, czyli hartowaniu (7), Potem nastepuje klimatyzacja, a
nastepnie obrzynanie ptyt do zgdanych formatow (8).

Podstawowg role w produkcji ptyt pilSniowych odgrywa spilSnienie widkien.
Nastepuje ono dzieki szybkiemu odprowadzeniu wody z masy, ktdérg tworzg widkna
drzewne zawieszone swobodnie w wodzie.

W miare odwadniania masy wiokno to ulegajg spienieniu, tworzgc na sicie jednolitg
wstege wioknista.

Przedstawiony sposéb formowania ptyt pilSniowych dotyczy mokrej metody produkciji piyt.
Istnieje takze metoda produkciji ptyt pilSniowych, w ktérej do transportu widkien i formowania
wstegi zamiast wody stosuje sie powietrze.

Gestos¢ ptyt porowatych wynosi do 400 kg/m?3, a ptyt twardych powyzej
800 kg/m?3. Plyty pilsniowe produkuje sie gtownie jako ptyty zwykle, nie poddawane specjalnej
obrobce. Cze$¢ plyt produkuije sie z okladem powierzchniowym zapewniajgcym gtadkg i zwartg
powierzchnie.
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Rys.23. Piyta pilsniowa twarda — wyr6b gotowy [57]

Podobnie jak inne ptyty drzewne, réwniez ptyty pilSniowe wykazujg wiele zalet w
porownaniu z drewnem litym. Nalezg do nich przede wszystkim duze wymiary powierzchniowe
i jednorodnos¢ materiatu.

Ptyty pilSniowe porowate wyrdzniajg sie dobrg izolacyjnoscig cieplng i dzwiekowsg. Plyty
twarde natomiast wykazujg duzg wytrzymato$¢, ktora wzrasta wraz z gestoscig ptyt.

Charakterystyczng wiasciwoscig twardych ptyt pilsniowych jest duza gtadkos¢ i
twardos$¢ prawej powierzchni. Na lewej powierzchni plyty jest widoczny wyrazny odcisk siatki
prasy (ptyty produkowane metodg suchg sg obustronnie gtadkie). Gtadkos¢ powierzchni
utatwia znacznie obrébke wykonhczeniowg twardych ptyt pilsniowych.

Ptyty twarde wykazujg podatno$¢ na obrdbke plastyczng - mozna je gig¢ t ttoczyc.
Poddajg sie rowniez tatwo obrobce skrawaniem. Plyty pilSniowe mozna z tatwoscig sklejac,
stosujgc kleje uzywane do drewna litego, z niewielkg zawartoscig wody. Zdolnosc
utrzymywania gwozdzi i wkretow jest nieco mniejsza niz w drewnie litym. Ptyty pilSniowe
wykazujg niewielkg sklonnos¢ do odksztatcen pod wptywem zmian wilgotnosci. Zmiany te nie
powoduijg jednak pekania piyt.

Ptyty porowate stosuje sie przede wszystkim w budownictwie jako materiat izolacyjny i
oktadzinowy. Piyty twarde stanowig materiat konstrukcyjno oktadzinowy o wszechstronnym
zastosowaniu, w tym rowniez do produkcji wyrobow stolarskich.

W stolarce budowlanej twarde ptyty pilSniowe stosuje sie na drzwi, oktadziny, przegrody
itp.

, Produkcja ptyt pilsniowych w Polsce osiggnefa najwyzszy poziom w konhcu lat
siedemdziesigtych (okoto 750 tys. m?) i ustabilizowata sie w latach osiemdziesigtych na
poziomie 600 - 670 tys. m3. W ostatnich trzech latach ilo$¢ wytwarzanych plyt zmniejszyta sie
do 500 tys. m3 (w 1992 r. - 494 tys. m®). Obecnie zuzywa sie w Polsce okoto 400 tys. m® piyt
pilsSniowych. Plyty porowate stosowane sg przede wszystkim w budownictwie, natomiast
podstawowymi kierunkami zuzycia ptyt twardych jest przemyst meblarski (30%) i budownictwo
(18%) " [47]
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Plyty stolarskie

Ptyty stolarskie nalezg, obok sklejki, do najstarszych ptyt drewnopochodnych. Do czasu
pojawienia sie ptyt widrowych piyty stolarskie stanowity podstawowy materiat do wykonywania
grubszych elementow ptytowych. Obecnie piyty stolarskie stosuje sie gtéwnie jako ptyty
komorkowe w budownictwie do produkcji np. Scian dziatowych, drzwi.

Budowa ptyt stolarskich jest zblizona do budowy sklejek.

, 99 to plyty sktadajgce sie z warstwy Srodkowej, zwanej srodkiem, oklejonej
obustronnie warstwami forniru, zwanymi obtogami, lub arkuszami ptyty pilSniowej twardej ”
[30].

Srodek moze by¢ oklejony z kazdej strony jedng lub dwiema ptytami obtogu (ptyty
trzywarstwowe i pieciowarstwowe). W porownaniu ze sklejkami tej samej grubosci ptyty
stolarskie sg znacznie |zejsze.

W zaleznosci od rodzaju drewna uzytego na obtogi rozréznia sie ptyty: z drzew

iglastych - sosnowe i $wierkowe, z drzew lisciastych - olchowe, topolowe, lipowe, brzozowe,
bukowe.
Budowa ptyt stolarskich ma na celu wyréwnanie naprezenh, zwigzanych z kurczliwoscig i
pecznieniem drewna, a przez to uzyskanie materiatu o mniejszej podatnosci na odksztatcenia.
Dzieki wykorzystaniu na srodki ptyt stolarskich drewna gorszych klas oraz stosowaniu ptyt
komérkowych oszczedza sie drewno lepszej jakosci. Przebieg produkcii ptyt stolarskich zalezy
od rodzaju warstwy Srodkowej. Jej struktura stanowi rowniez podstawe podziatu ptyt
stolarskich na ptyty petne ogdlnego przeznaczenia i ptyty komorkowe (pustakowe).

Ptyty petne ogdlnego przeznaczenia majg warstwy Srodkowe (Srodki) z elementow
catkowicie wypetniajgcych przestrzen miedzy obtogami. Zaleznie od stopnia odpornosci na
wode, rozroznia sie dwa typy ptyt: suchotrwate (S), oznaczane barwg zielong, i wodoodporne
(W), oznaczane barwg czerwona.

Produkuije sie nastepujgce grupy ptyt petnych ogdlinego przeznaczenia:

- ptyty ze srodkiem z listew sklejonych ze sobg catkowicie lub punktowo,

- plyty ze srodkiem z listew utozonych obok siebie, nie sklejonych, fgczonych  sznurkiem lub
w inny sposob,

- ptyty ze srodkiem z ptyt utworzonych ze sklejonych pasm forniru,

- ptyty ze srodkiem z listew utworzonych ze sklejonych pasm forniru.

Schemat budowy petnych plyt stolarskich przedstawiono na ponizszym rysunku (rys.
24).
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Rys.24. Budowa petnych ptyt stolarskich [30]

(a - ze srodkiem z listew, b - ze sSrodkiem z forniru)

Ptyty ze Srodkiem z listew, czyli ptyty stolarskie listewkowe, sg czesciej stosowane od
ptyt ze srodkiem z forniru. ,, Do produkcji Srodkow listewkowych stosuje sie tarcice gorszych
klas jakosci grubosci 16 - 32 mm. Deski wysuszone do wilgotnosci 4 - 8% segreguje sie na

boczne i sSrodkowe, a nastepnie rozdziela na tarczoéwce wielopitowej na listwy ” [38].

W jednym $rodku mozna uktadaé elementy pochodzgce tylko z jednego rodzaju drewna,
wylgcznie z desek bocznych lub srodkowych. Listwy uktada sie tak, aby spotykaty sie ze sobg
albo stronami przeciwrdzeniowymi, albo stronami dordzeniowymi. Listwy w srodku piyty sg

potgczone przez wigzanie lub klejenie.

Ptyty ze srodkiem z forniru zawierajg, w miejsce listew z drewna litego, ptyty lub listwy
sklejone z forniru. Ptyty ze Srodkiem z forniru produkuje sie tylko na specjalne zaméwienie ze
wzgledu na bardzo duzg pracochfonnosé¢ ich wytwarzania.

Ptyty komdrkowe (pustakowe) majg warstwe srodkowg z elementéw rozmieszczonych
w pewnych odstepach od siebie, z pozostawieniem wolnych przestrzeni, wypetnionych
powietrzem. Srodek ptyty stanowi zwykle rama z drewna litego wypetniona materiatami
usztywniajgcymi z drewna, papieru lub innych tworzyw drzewnych, utozonymi w ten sposab,
ze tworzg komorki roznego ksztattu. Warstwy zewnetrzne ptyty sg wykonane najczesciej z
twardej ptyty pilsniowej. Wymiary produkowanych ptyt powinny odpowiada¢ wymiarom
gotowych elementéw budowlanych.

Przyktadowe konstrukcje srodkow ptyt komorkowych z twardej ptyty pilSniowej i z papieru
przedstawiono na ponizszym rysunku (rys. 25).
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Rys.25. Budowa komérkowych ptyt stolarskich [5]
(a - ze srodkiem z twardej ptyty pilSniowej, b - ze Srodkiem z papieru)
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Budowa ptyt komorkowych umozliwia zaoszczedzenie znacznych ilosci drewna.
Zastosowanie tych ptyt jest jednak ograniczone ze wzgledu na trudnos¢ uzyskania gtadkich
powierzchni. Ptyty komorkowe produkuje sie o scisle okreslonym przeznaczeniu, gtéwnie na

skrzydfa drzwiowe wewnetrzne.

S W

Rys.26. Plyta stolarska ze srodkiem z listew — wyréb gotowy [58]

Ptyty stolarskie mogg stanowié pétfabrykaty do produkciji stolarskiej, jezeli odpowiadajg
ustalonym wymaganiom technicznym w zakresie wtasciwosci fizycznych, mechanicznych i
technologicznych. Wymagania ustalone w odniesieniu do pityt petnych ogdlnego
przeznaczenia réznig sie nieco od wymagan stawianych ptytom komoérkowym.

Szczegdlne znaczenie ma wiasciwa wilgotnos¢ ptyt stolarskich, ktéra powinna
odpowiadac¢ pdzniejszym warunkom ich zastosowania.

,» Dopuszczalna wilgotnos¢ ptyt peinych ogdlnego przeznaczenia wynosi
6-12% ” [38]. Piyty te dzieli sie na dwie klasy jakosci (I, 1), przy czym podstawg oceny jest
klasa lepszej ptaszczyzny (prawej). Klasyfikacje jakosciowg przeprowadza sie na podstawie

wystepujgcych wad drewna obtogow i wad obrdbki.

Plyty pilsniowe poéttwarde MDF

Ptyty pilsniowe péttwarde wytwarza sie metodg suchg, w ktérej do transportu widkien i
formowania plyt uzywa sie powietrza, a nie wody, jak w tradycyjnej metodzie produkcji ptyt

pilsniowych.

Surowcem do produkcji ptyt MFD w poczatkowych latach jej produkcji byta gtéwnie
papierowka. Obecnie, poza papierowkg wykorzystywana jest drobnica tyczkowa, a takze
odpady produkcyjne z przemystu drzewnego, takie jak trociny czy wiéry, odpady forniréw i
drewno pouzytkowe.

Zalety ptyt pottwardych spowodowaty szybki wzrost zastosowania i produkcji tego

tworzywa. W ostatnich latach uruchomiono produkcje pottwardych ptyt pilSniowych réwniez w
14



Polsce. Przy ich wytwarzaniu stosuje sie klej mocznikowy (ptyty meblowe) lub fenolowy (ptyty
budowlane).

, Gestos¢ plyt MDF wynosi od 550 do 800 kg/ms. W celach handlowych piyty te
réznicuje sie nastepujgco:

- HDF: piyty o duzej gestosci — 800 kg/m?,
- lekkie MDF: plyty o gestosci — 650 kg/m?,
- ultralekkie MDF: ptyty o gestosci — 550 kg/m3” [31].

Ptyty MDF sg poréwnywalne z ptytami wiorowymi w zakresie grubos$ci, jednak w
odréznieniu od ptyt widrowych wykazujg bardziej jednolita budowe i gestos¢ oraz duzg
gtadkos$¢ powierzchni. Wynika stgd tatwos¢ obrébki mechanicznej, a szczegdlnie mozliwosc
profilowanej obrobki krawedzi, frezowania wzoréw dekoracyjnych oraz toczenia.

Naturalna powierzchnia plyt MDF umozliwia na ogdt bezposrednie oklejanie okleinami
naturalnymi i sztucznymi.

Péttwarde plyty pilSniowe sg uzywane gtéwnie jako ptyty meblowe. Znalazly
zastosowanie przede wszystkim w elementach mebli o profilowanych krawedziach i
ptaszczyznach. Jednak przy stosowaniu ptyt MDF nalezy unika¢ ostrych kantéw - powinny by¢
lekko zaokraglone.

Z poéttwardych piyt pilsSniowych sg wykonywane rowniez listwy wykonczeniowe do mebli,
boazerii i podtdég. Uzywa sie ich ponadto do produkciji warstwowych elementéw podtogowych i

paneli boazeryjnych
(rys. 27).

Rys.27. Przyktady zastosowania ptyt MDF [38]
(a - profilowane ptyty meblowe, b - panele boazeryjne,
c - listwy wykonczeniowe, d - panele podtogowe)
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Rys.28. Plyta MDF — wyréb gotowy [59]

Na wybor surowca majg wplyw rozne przyczyny. Gtéwnie decyduje ich dostepnosc i
cena, ale warunki transportu, magazynowania i mozliwosci produkcyjne nie sg bez znaczenia.
Przy wyborze surowca uwzglednia sie miedzy innymi jego stabilnos¢ podczas
magazynowania, poniewaz straty powstajgce na sktadzie surowca w istotny sposéb podnoszg
koszty.

Od wiasciwosci surowcéw zalezy w znacznym stopniu jako$¢ wyrobdw.

Tworzywa drewnopochodne nowej generacji

Belki pustakowe

, Belki pustakowe, zwane takze belkami tgczonymi lub od okreslenia Kreuzbalken -
belkami krzyzowymi, w szybkim tempie zdobywajg uznanie, gtéwnie jak dotychczas w Europie
Zachodniej, jako konstrukcyjny materiat budowlany ” [60]. Przedstawiane tworzywo stanowi
doskonaty przyktad rewaloryzacji stosunkowo mato wartosciowego surowca tartacznego,

zaréwno iglastego jak i lisciastego, jakim jest tzw. materiat boczny.

Rys.29. Fragment konstrukcji budynku, wykonanej z belek pustakowych [60]

Omawiane belki sklejane sg, z czterech uprzednio w odpowiedni sposob obrobionych
elementéw o przekroju pieciokgtnym, w prasach z dociskiem hydraulicznym. W jednym z

rozwigzan przed naniesieniem kleju poliuretanowego i prasowaniem, czesci sktadowe belek
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poddawane sg mikrofalowemu ogrzewaniu, dzieki czemu uzyskuje sie zintensyfikowanie
procesu ich sklejania. ,, Przekroj poprzeczny belek moze wahac sie od 100 x 100 mm do 240 x

300 mm, natomiast ich dlugos¢ w przedziale od 3 mdo 12 m” [60].

Sposréd wazniejszych zalet belek krzyzowych, poza mozliwoscig petnowartosciowego
wykorzystania drewna nizszej jakosci, wymieni¢ takze mozna: tatwosé¢ wymiany wilgoci z
otoczeniem dzieki istnieniu kanatu wewnetrznego, brak charakterystycznych dla belek litych
spekan w strefie rdzeniowej, stabilnos¢ wymiarowg, mozliwos¢ tgczenia belek w diuzsze
elementy przy zastosowaniu ztgczy klinowych.

Zakres stosowania belek jest bardzo szeroki, zarbwno wewnatrz jak i na zewnatrz
budynkow, miedzy innymi dzieki sklejaniu elementow tworzacych belke klejem
poliuretanowym, np. jako belki stropowe, krokwie, podciggi, wymiany, nadproza i elementy

scienne.

WISA - WOOD

Tworzywo to zaliczane jest do ptyt jednowarstwowych z tarcicy. ,Surowcem do
wytwarzania ptyt WISA-WOOD (rys.30.) jest drewno drzew iglastych o $rednicy od 8 do 20
cm” [61]. Obrabiane jest ono na elementy o szesciokatnym przekroju poprzecznym, ktore
dzielone sg wzdluznie na potowe, poddawane obrobce mechanicznej celem wykonania na
bocznych pfaszczyznach odpowiedniego profilu, dzieki czemu zwieksza sie wytrzymatosé

potgczenia.

Rys.30. Ideowy schemat powstania WISA-WODD [61]

W zaleznosci od przeznaczenia stosowane sg rézne kleje, najczesciej wodoodporne.
Prasowanie ptyt odbywa sie w prasie z ogrzewanymi potkami. ,\Wymiary ptyt wynosza:

grubos¢ od 15 do 75 mm, szerokos¢ do 1,25 m. i dtugos¢ do 3 m” [61].
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Ptyty WISA-WOOD znajdujg zastosowanie m.in. w meblarstwie, budownictwie oraz
jako elementy pojazdéw transportowych.

Plyty pustakowe

Obok ptyt listewkowych, zwanych potocznie ,klejonkg" oraz ptyt warstwowych petnych,
ktére w coraz wiekszym zakresie, szczegdlnie w krajach Europy zachodniej, stosowane sg
zarowno w meblarstwie jak i dla celéw budowlanych, coraz wiekszego znaczenia nabiera

produkcja ptyt pustakowych wytwarzanych z tarcicy sklejanej klejami wodoodpornymi.

Rys.31. Piyty pustakowe [62]

Prasowanie ptyt realizowane w temperaturze otoczenia, bgdz tez w podwyzszonej
temperaturze, uzyskiwanej miedzy innymi dzieki zastosowaniu pras z ogrzewaniem prgdami.

Na uwage zastugujg tutaj ptytowe lub skrzynkowe elementy pustakowe.

Ptyty pustakowe produkowane sg najczesciej jako elementy scian domow z drewna lub
jako elementy stropowe.

Parallam PSL (PARALLEL STRAND LUMBER)

Metoda wytwarzania PSL chroniona jest czternastoma miedzynarodowymi patentami.

Rys.32. Parallam PSL
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Istota jej polega na tuszczeniu drewna iglastego, cieciu otrzymanego forniru o grubosci
ok. 3 mm na paski o szerokosci ok. 13 mm i dtugosci ok. 2m., sortowaniu paskow, ich
suszeniu, pokrywaniu klejem fenolowo -formaldehydowym, formowaniu kobierca bez konca i
prasowaniu w prasach o dziataniu ciggltym z ogrzewaniem mikrofalowym.

, PO prasowaniu nastepuje dzielenie wyprasowanego bloku na belki o wymiarach
przekroju poprzecznego od 50 x 50 mm do 180 x 360 mm, dtugos¢ standardowa wynosi 21 m
" [63].

PSL stosowany jest w budownictwie, gtéwnie jako tworzywo typu ,belka" w charakterze

elementéw nosnych np. belki stropowe, wymiany, podciggi, nadproza itd.

Plyty OSB (ORIENTED STRAND BOARD)

Ptyta OSB to pierwsza ptyta drewnopochodna opracowana specjalnie dla budownictwa,
tak zwana ptyta o ukierunkowanych wiérach ptaskich. Zawiera ponad 90% drewna.

Nazwa " o ukierunkowanych wiérach " pochodzi z tego, ze w warstwie gérnej i dolnej
widry o wymiarach 100 x 0,6 mm kierunkowo umieszczone sg wzdtuz dtugosci ptyty natomiast w
warstwie sSrodkowej w poprzek ptyty.

» Wysokie parametry techniczne ptyt OSB wynikajg z zachowania widknistosci drewna,
zazebiania sie dlugich wiéréw, a przez natryskiwanie wiéréw specjalnym klejem i emulsjg
parafinowg w tzw. zaklejarkach uzyskuje sie duzg odporno$¢ na wplywy warunkéw
atmosferycznych ” [64].

Ptyta produkowana w nowoczesnej technologii osigga parametry zblizone do sklejki, przy
czym jest zdecydowanie tansza.

Ptyty o widrach orientowanych, nazywane powszechnie ptytami orientowanymi, produkowane sg
wprawdzie w Kanadzie i USA od lat siedemdziesigtych, niemniej jednak w Polsce mozemy je
uznac jako tworzywo nowej generacji. Produkcja odbywa sie w oparciu 0 najnowoczesniejsze
Swiatowe rozwigzania techniczne i technologiczne. Po raz pierwszy w swiecie zastosowano tutaj

do wytwarzania ptyt OSB, metode prasowania w prasie nowej generacji o dziataniu cigglym.

Rys.33. Plyta OSB [64]
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Ptyty OSB produkowane sg w réznym asortymencie, zarowno pod wzgledem liczby
warstw - jednowarstwowe i trzywarstwowe (w kraju tylko trzywarstwowe), jak i zakresu
stosowania: suchotrwate — OSB/1 i OSB/2 oraz przeznaczone do stosowania w klimacie o
podwyzszonej wilgotnosci — OSB/3 i OSB/4.

Powszechnie z plyt OSB wytwarza sie w budownictwie szkieletowym poszycia dachowe i
Scienne, poszycia stropowe oraz podtogi. Znajdujg one réwniez szerokie zastosowanie w innych

dziatach gospodarki.

1200
1000
800
600
400
200

1994 1995 1986 1997 1998

= Europejska produkcja ptyt OSB x 1.000 m’
& Produkcja ptyt OSB w Polsce x 1.000 m’

Wykres. 4. Rozwdj produkcji ptyt OSB w Europie i w Polsce [17]

Tabela 9. Porownanie wymagan dla roznych rodzajow ptyt OSB [17]

0SB/t 0SB/2 OSB3 OSB/4
g Metodyka
Wiasciwosci h Jedn. Grubosci mm Grubosci mm Gruboéci mm Grubosci mm
badania
6-10 | 10-18 | 18-20 | 6-10 | 10-18 | 18-20 | 6-10 | 10-18 | 18-20 | 6-10 | 10-18 | 18-20
Wytrzymalost na PN-EN310 [Nmm'| 20 | 18 | 16 | 22 | 20 | 18 | 22 | 20 | 18 | 30 | 28 | 26
zginanie - 0§ wigksza
Wyrzymalo&t na PN-EN310 [Nmm'| 10 | 9 | 8 |11 {10 ] o |1t |0 9| 16]15] 14
zginanie - 0§ mniejsza
Modul sprezystode PN-EN310 | Njmm' | 2500 | 2500 | 2500 | 3500 | 3500 | 3500 | 3500 | 3500 | 3500 | 4800 | 4800 | 4800

przy zginaniu - of wieksza

Modulsprezystoseipray | p e 3y | Nimart | 1200 | 1200 | 1200 | 1400 | 1400 | 1400 | 1400 | 1400 | 1400 | 1900 | 1900 | 1900
zgmamu =i08; mme]sza

Wytrzymatos¢ na
rozciaganie prostopadle | PN-EN319 | N/mm' | 030 | 0,28 | 0,26 | 0,34 | 032 | 030 | 034 | 032 | 030 | 0,50 | 0,45 | 0,440
do plaszczyzny

fl’z@:ﬁ“‘““enag‘“b"“ PNEN37 | % | 25 | 2512520 |20 20 5[ 5)5 )]l
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Tabela 10. Poréwnanie wymagan odpornosci na wilgoc dla ptyt OSB/3 i OSB/4 [17]

Wymagania dla OSB/3 Wymagania dla OSB/4

Metodyka

Whasciwosci :
badania

Jednostka Zakres grubosci w mm Zakees grubosci w mm
6-10 | 10-18 | 18-20 | 6-10 | 10-18 | 18-20

= R s
ytrzymalo§ na zginanie po probie EN 321 N g 3 7 15 14 13

cyklicznej - o wieksza PN-EN 310

Opja 1)

Wytrzymalo§¢ na rozcigganie EN321 )

prostopadle do plaszczyzn po probie | PN-EN 319 b R LR
cyklicznej

Opge PVEN 1087

Wytrzymalos¢ na rozciaganie prostopa- Nimm' 0,15 0,13 D2 obs 070 o 015 1 5 043

dle do plaszczyzn po probie cyklicznej L 19%

Podsumowujac powyzsze treSci mozna zauwazyc¢, iz nie wszystkie tworzywa drzewne
znajdujg zastosowanie w budownictwie mieszkaniowym.

Zostaty opisane poszczegolne rodzaje tworzyw drzewnych, ktére najczesciej stosuje sie w
budownictwie mieszkaniowym.

Dzieki produkcji tworzyw drzewnych mozemy uzyskaé duze powierzchnie elementéw
ptytowych, jak i elementy konstrukcyjne o znacznie wiekszych diugosciach od konstrukcji z

drewna litego.
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