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WYTRZYMALOSTU NA ZGINANIE STATYCZNE ELEMENTOW ROWNOLEGLOWARSTWO-
WYCH W ZALEZNOSCI OD GRUBOSCI I ILOSCI SKLEJANYCH WARSTW

Wstep

Do najpowazniejszych osiggnieé krajowego przemysiu drzewnego
w ostatnich latach nalezy klejenie drewna, ktére daje nastegpujg-
ce, tak techniczne jak 1 ekonomiczne korzysei:

1/ moznof€ tworzenia z krétkiego 1 cienkiego surowca, belek
dowolnie grutych, co jest réwnoznaczne z zaoszczgdzeniem
surowca drzewnego 1 zwigkszeniem wydajnoéci lasu,

2/ moznoéé tworzenia z sekatego surowca, przez odrzucenie de-
sek sg¢katych, belek calkowicie bezsecznych , o zredukowanym
do minimm przekroju, co jest réwnoznaczne z unowoczefnie-
niem budownictwa drewnianego i z zaoszczedzeniem surowca
drzewnego, i

3/ moznoéé tworzenia z se¢katego surowca, belek o zwigkszone]
do maksimum wytrzymelofci przez umieszczenie desek sgkatych
w wewngtrzne) strefie niskich napr¢zef, a desek bezsgcznych
w zewne¢trzne] strefie napré¢zen wysokich, co jest réwnoznacz-
ne z optymalnym wykorzystaniem surowca drzewnego,

4/ mo2noéé tworzenia belek z dwéch gatunkéw drewna, zawierajg-
cych drewno mocne, np. dab, w zewngtrznych warstwach wysc=
kich napre¢zeri, a drewno slabe, np. olcha, w wewn¢trznych
warstwach niskich naprezei,

5/ moznoéé tworzenia belek lukowatych i belek o dowolnej krzy-
wifnie, co stwarza dla budownictwa drewnianego catkowicle
nowe mozliwofci techmiczne i architektoniczne,

Produkcja wyzej wymienionych elementéw klejonych oplerala sig
dotychczas na drewnie iglastym w postaci tarcicy pozyskiwane]
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tradycyjng metods przez piltowanie.

Przyk¥adem nowych koncepc)i lepszego wykorzystania tartaczne-
go surowca jest wyeliminowanie pozyskiwania tarcicy metodg piio=-
wania i1 przejécia na pozyskiwanie grubego formiru lub deszczulek
metodg skrawania bezwiérowego. Uzyskany w ten sposdéb material
stanowilby podstawe¢ produkcji klejonych wielowarstwowo elementéw
konstrukcyjnych. ¥ literaturze technicznej mozna znaleZé donie-
sienia na temat préd w USA i Xanadzie sklejania grubego fornitu
w elementy nofne. Plan prac Forest Products Laboratory obejmowal
badania nad mozliwofciami produkcji elementéw konstrukcyjnych
z grutych warstw forniréw skrawanych ptasko, suszonych w prasach
i sklejanych przy wykorzystaniu ciepta nadanego im podczas susze~-
nia [2]. ¥ tym samym czasie Kanadyjska Stuzba Leéna donosila
o pracach na temat mo2liwosci klejenia desek z grubego forniru
(1] . Wypracowana wéwczas metoda "Press-Lam® obejmuje cztery pod-
stawowe zabiegi technologiczne:

1/ obwodowe skrawanie grubego forniru /6,35 do 12,7 mm/,

2/ suszenie forniru w prasach wielopolowych /5 = 15 minut
w temperaturze 180 do 250°c/ ’

3/ sklejanie goracego forniru w warstwowe piyty,

4/ przecinnanie piyt na elementy o wymagane] szerokofci i ewen=-
tualne wtérne ich sklejanie w elementy konstrukcyjne typu

belka,

Stwierdzono, 2e wydajnoéé suchego formiru pozyskanego z kidd
o frednicy 279 do 457 mm w wyzej wymienionej metodzie wynosita
ponad 60 %,
Z forniru zawierajgcego liczne s¢ki i pegknigcia uzyskano elemen-
ty konstrukcyjne typu krawedziak, krokiew, lata, ktérych wytrzy-
matcé¢ na zginanie statyczne wynosilta przeci¢tnie 82 ¥ wytrzyma-
2oéci bezsecznego drewna litego uzytego do wyrobu forniru, Stwier-
dzono réwnieZ, 2e koszty produkcji s3 pordwnywalne z kosztami pro-
dukcji podobnych materialéw tartych z uwzgl@dnieniem kosztéw ich
suszenia.

Majgc na uwadze aktualny stan oraz prognozy rozwoju bazy tare
tacznego drewna lisciastego w Polsce, zdecydmno' sie przeprowa=
dz1¢ prace vadawcze nad mo2liwodciami rozwizzania tego problemu

¥ warunkach krajowych,
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Opis wykonanych badad

Niniejszy artykul zawiera analiz¢ badaf wytrzymatoéci na zgi-
nanie elementéw sklejanych z fornirdéw bukowego 1 brzozowego
o réznych grubosciach, pozyskiwanych metodg obwodowego skrawania.
Do sklejania elementdéw konstrukcyjnych dla wszystkich wariantéw
bada¥ stosowano klej "Fenolit 43" dla elementdéw typu "deska® oraz
"Cascophen® RS=240 dla elementéw typu "belka". Badania przeprowa-
dzono w Instytucie Technologii Drewna [3] na dwéch rodzajach pré=-
bek o nastepujacych wymiarach:

element typu "deska®™ 22 x 50 x 600 mm

element typu "belka® 63 x 63 x 1000 mm
Liczbe warstw elementu w zaleznofci od grubofci uzytego forniru
przedstawia Tabela 1. ¥ przypedku elementéw "typu deska® stosowa-
no rozstaw podpér réwny 25-krotnej grubodci, co odpowiada warun-
kom obowigzujacym przy okreslaniu wytrzymaloSci na zginanie sklej-
ki, ¥ przypadku elementéw typu "belka" stosowano rozstaw podpér
réwny 12-krotnej wysokofci, co odpowiada warunkom obowlgzujgcym
przy okreflaniu wytrzymatofci drewna na zginanie prébek wielko=

wymiarowych.
Tabela 1. Liczba warstw forniru elementdw badanych w zaleznofci
od grubodci forniru

pEss==sEssSITEER LT 23 0 En SN RS S Ee N
Grubo&¢ I Liczba warstw w elemencie
.fO!'!Ji.’ﬂl typ .deska- typ lbem.
1,5 15 _ 42
2,5 10 - : 25
3.5 £ ; 18
als o 14




Wyniki badaf

Uzyskane wyniki w postaci wartoSci Srednich przedstawiono
w Tebell 2, oraz zilustrowano na Rys. 1. Z danych tych wynika
co nastepuje:
= wytrzymatof¢ elementdéw warstwowych wzrasta ze wzrostem liczby
sklejanych warstw. Najwickszg wytrzymaio$é osiggnely alemnty'
typu "deska®™ wyklejone z forniru o grubofci 1,5 mm, Elementy
typu "belka®" wyklejone z forniru o gruboéci 1,5 mm charakterye-
zujg si¢ znacznie niZszg wytrzymatoscis,
ze wzrostem grubos$ci materia?dw sklejanych wytrzymaros$é na zgi-

nanie statyczne elementéw warstwowych maleje,
elementy klejone warstwowo we wszystkich przypadkach bada¥ uzys-

kaly wyzszg wytrzymatoS¢ na zginanie statyczne od wytrzymaloé-
ci litego drewna,

wytrzymato$€ na zginanie statyczne we wszystkich przedziaach
stosowanych gruboSci fornirés uzyskala bardzo wyrdéwnane wartos-
¢!l o czym fwiadczg wyliczone wspélczynniki zmienmosei,

¥nioski
Na podstawie przeprowadzonych badafl moZna sprecyzowat naste-
pujace wnioski:
= warstwowe sklejanie forniru pozyskanego z surowca tartaczne-
g0 pozwala na uzyskanie elementdw typu deska i typu belka
o wytrzymatofci na 2ginanie statyczne znacznie przewyzsza-
Jacej wytrzyraloéé analogicznych elementéw wykonanych z drew-

na litego,

- wytrzymalo$€ elementéw na zginanie jest tym wigksza im wieg-
cej warstw jest zawartych w danej grubofci elementu.
¥ podsumowaniu nalezy stwierdzié, 2e z punktu widzenia wytrzyma-
208ci na zginanie, elementy uzyskane w wyniku warstwowego skleja-
nia forniru stanowig wartosciowy material konstrukcyjny.
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STATIC BEND TESTS OF THE LAMINAR ELEMENTS WITH REGARD TO THEIR
THICKNESS AND THE NUMBER OF GLUED LAYERS

Symmary

Technical literature of the field has been informing about
research on making thick veneer of sawmill products and gluing
it to obtain construction elements,
In the above article the authors discuss the results of static
bend tests of "board" type laminar elements /overall dimensions
22 x 50 x 60/ and "beam" type ones /63 x 63 x 600/ made of veneer

1l50 2,5, 3.5,--. thick.
The research has been carried out at the Institute of Wood

Technology in Poznari,

MMPOYHOCTh CTATHYECKOIO HSTHFA JMEMERTOB NAPAJUIENBEHX CIOEB
B SABHCIIIOCTE OT TONHIMHH ¥ KOJHYECTEA CKIEMBAEMHX CIOEB

Peame

_ Coobmesns xmpoBofi TexEmwecko# amreparypH EEQOPMEDPYOT O pafoTax
Ha TeMy DOIY4YeHEA ToacTof daHepH H3 JAECONEIBHOr'C CHPBE E CKISHBa-

HEE B3 HeT0 KOHCTDYKTHBHHX 2JJIE€MEHTOB.
B Bactosmefi cTaThe OOCY=ZeHH PesSyALTATH HCCIeJOBaHmit, W—

CH CTaTEYECKCI0 E3rEfa CIOSBHX 3IeMeHTOB THna "xocka" /pasmepox

2250600/ u "Gaaxa" /63x63x1000/ caexammmx m3 ¢amepu roxmmso#t 1,5,

2,5. 3’5 see -
FccaegoBanns mpoBeiess B Hucruryre Texmozormz gepeea B Hozmame.



