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parzyste warstwy sklejki. Jezeli forniry sa powlekane klejem bakelito-
wym w postaci roztworu wodnego lub spirytusowego, muszg by¢ przed
sklejeniem dodatkowo podsuszone.
Sklejanie sklejki odbywa sig najczesciej na goraco w prasach hydrau-
licznych, wyposazonych w ptyty grzejne 10. Najczesciej stosuje sie skle- !
janie na sucho, czyli sklejanie forniréw wysuszonych. Inng meto-
dg sklejania, stosowang obecnie coraz rzadziej, jest sklejanie na
mokr o, czyli bez uprzedniego suszenia forniréw w suszarni. y
Wykonczenie sklejki polega na jej obrzynaniu, usunigciu
ewentualnychwad orazobrébce powierzchniowej. Obrzy-
nanie sklejki ma na celu wyr6wnanie i uzyskanie doktadnych wymiaréw |
arkuszy. Stuzg do tego tarczéwki formatéwki 71, Obrébki powierzchnio-
wej sklejki, usuwajacej szorstkos¢ oraz zabrudzenia powierzchni, doko-
nuje si¢ na szlifierkach walcowych 12.

4.2.2. Wiasciwosci i podziat sklejki

Produkcja sklejki umozliwia uzyskanie materiatu, ktéry zachowuje zalety
drewna, a nie ma wielu jego wad. Do wiasciwosci sklejki, odrézniajacych
ja korzystnie od drewna litego, naleza:
® wyr6éwnane wlasciwosci fizyczne i mechaniczne wzdhuz i w poprzek
arkusza, ]
ograniczanie wystepowania peknigé przy zmianach wilgotnosci,
duze wymiary powierzchniowe,
wysoka wytrzymatos¢ mechaniczna przy matej grubosci,
tatwos¢ gigcia i formowania.
Mimo ze wydajnos¢ surowca w produkeji sklejki jest mniejsza niz
przy przetarciu tarcicy, jej zastosowanie umozliwia lepsze wykorzystanie
drewna, ze wzgledu na wyzej wymienione zalety. 1
Podczas obrébki narzgdziami skrawajacymi sklejka zachowuje sig
podobnie jak drewno lite tego samego rodzaju. Nie sprawia réwniez trud-
nosci wzajemne sklejanie sklejek lub sklejanie ich z innymi materiatami
drzewnymi. ]
Na wiasciwosci sklejki oraz jej przydatnosé do okreslonego celu wply-
wa wiele nizej om6éwionych czynnik6w, ktére stanowia jednoczesnie pod-
stawg o gélnej klasyfikacji sklejek.
® Zaleznie od rodzaju drewna uzytego na oblogi rozréznia sig sklejke
z drewna liSciastego, iglastego oraz sklejke z drewna tropikalnego;
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e Zaleznie od rodzaju drewna w sklejce — sklejke jednorodzajowa

i wielorodzajowa.
® Zaleznie od stopnia odpornosci na dzialanie wody rozréznia sig sklej-

ke do zastosowania wewnatrz pomieszczen — suchotrwata i pétwodo-

odporng oraz do zastosowania na zewnatrz — wodoodporna.

® Ze wzgledu na kierunek przebiegu widkien drzewnych w obtogu
rozréznia si¢ arkusz sklejki podtuzny oraz poprzeczny, a ze wzgledu
na postac obtogu — sklejke o obtogu jednolitym, spajanym w poprzek
widkien i spajanym wzdhuz wiékien na ucios.

® Zaleznie od stanu powierzchni oblogéw rozréznia sie sklejke nie szli-
fowang, szlifowang i cyklinowana.

® Zaleznie od stopnia uszlachetnienia rozréznia sie sklejke z powtoka

z utwardzonych zywic, z okladzinami, impregnowang oraz mecha-

nicznie przetworzona.
® Ze wzgledu na przeznaczenie rozroznia si¢ sklejke ogélnego i okre-

Slonego przeznaczenia.

Przedstawione czynniki, wplywajace na wlasciwosci sklejek, okre-
Slaja ich przeznaczenie. Istniejace normy na sklejki o réznym przeznacze-
niu ustalajg dla nich szczeg6towe wymagania techniczne. Produkuje sig
m.in. sklejki boazeryjne, kontenerowe, szalunkowe, lotnicze, wagonowe,
szkutnicze, do opakowari oraz sklejke ogélnego przeznaczenia. Sklejka
ogoblnego przeznaczenia ma najwieksze znaczenie w produkcji stolarskiej,
gdyz jest stosowana m.in. w produkcji mebli i stolarki budowlane;.

Zaleznie od rodzaju drewna uzytego na oblogi rozréznia si¢ dwa
rodzaje sklejki ogélnego przeznaczenia: iglasta — sosnowa (s0), jo-
diowa (jo) oraz1i§ ciast g —olchowg (ol), brzozows (brz), bukows (bk)
iinne.

Zaleznie od stopnia odpornosci na wode rozréznia si¢ nastepujace
typy sklejki ogélnego przeznaczenia: suchotrwalg (S), pétwodoodporng
(W), wodoodporng (W)).

Ze wzgledu na chropowato$¢ powierzchni rozréznia si¢ dwie od-
miany sklejki og6lnego przeznaczenia: sklejke nie szlifowang (0) i szlifo-
wang (1).

4.2.3. Kiasyfikacja jakosciowa, wymiary i oznaczenia

W klasyfikacji sklejki ogélnego przeznaczenia rozréznia sig cztery klasy
jakosci: A, B, BB i BBB.
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Rys. 4-3. Schemat produkcji sklejek (opis w tekscie)

dziatania skrawarki obwodowej przedstawiono na rys. 4-4. Wielkos¢ po-
suwu noza w czasie jednego obrotu wyrzynka odpowiada grubosci skra-
wanego forniru. W ten sposéb wyrzynek przeksztalca si¢ stopniowo
wciggta wstege forniru. Jego resztka pozostata pomigdzy ktami
skrawarki obwodowej nosi nazw¢ watka potuszczarskiego.
Fornir jest nastgpnie cigty na platy i pasma specjalnymi nozycami 4 i w tej
postaci poddawany suszeniu. Odbywa si¢ to w przelotowych, wielop6t-
kowych suszarniach rolkowych lub tasmowych 5. Wilgotno$¢é forniru po
wysuszeniu powinna wynosi¢ 6+10%.

Rys. 4-4. Schemat dziatania skrawarki obwodowej
1 — néz, 2 — fornir, 3 — listwa dociskowa,
4 — przecinak

Wysuszone forniry sortuje sig¢ wedlug jakosci i przeznaczenia,
anastepnie poddaje k1im aty z a c j i. Czesé forniréw, ktérych nie mozna
pozyskaé w catych platach, np. ze wzgledu na koniecznosé wyciecia cze-
Sci wadliwych, musi by¢ dodatkowo ztaczona, czyli spojona,
w wieksze formaty. Spajania dokonuje si¢ na specjalnych maszynach —
spajarkach, po uprzednim wyréwnaniu tgczonych brzegéw forniru
na obrabiarkach, zwanychbrzegownicami 6, za pomocg glowicy
frezowe;j.

Zamiast brzegownic stosuje si¢ czgsto przekrawarki,czyli gi-
lotyny.

Spajanie na spajarkach 7 odbywa si¢ przez klejenie forniru na styk lub
za pomocg klejacej tasmy papierowej. Oprécz taczenia pasm forniru do-
konuje si¢ rowniez zabiegéw majgcych na celu poprawe jego jakosci. Po-
legaja one m.in. na wstawianiu kawatkéw bezsgcznego forniru w miejsce
wycietych sgkow 8.

Klejenie. Po zakoriczeniu klimatyzacji forniry powleka sie klejem na
naktadarkach walcowych 9(zapomoca walcéw klejarskich).
Na og6t klej nanosi si¢ tylko na te platy fornir6w, ktére majg stanowié
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10+25 mm, z doktadnoscia do 0,01 mm. Pomiary wykonuje si¢ w killky
miejscach, w odlegtosci nie mniejszej niz 3 cm od brzegu. Za grubogé
przyjmuje si¢ Srednig arytmetyczng ze wszystkich pomiaréw plata lub fior-
matki.

Jednostkg miary oklein w obrocie towarowym jest m> Powierzclnm;
oblicza si¢ z doktadnoscig do 0,001 m?.

4.1.3. Zakres stosowania

Okleiny i oblogi stosuje si¢ powszechnie w produkcji wyrobow stolar-
skich. Ich uzycie umozliwia wytwarzanie wyrobéw o duzych walorach
estetycznych i wysokiej jakosci. Okleinowanie ma duze znaczenie W prro-
dukcji mebli z réznego rodzaju materialéw ptytowych, takich jak phyty
wiérowe i paZzdzierzowe. Materialy te, majace cenne zalety uzytko-
we, charakteryzujg si¢ nieefektownym wygladem zewngtrznym. Dopie-
ro proces okleinowania uszlachetnia je, przez nadanie im waloréw este-
tycznych.

Przy wytwarzaniu mebli z wysokowartosciowych ptyt wirowy-ch
uzyskuje si¢ dostateczng jakosé powierzchni po jednokrotnym okleimo-
waniu.

W ostatnich latach coraz czgsciej stosuje si¢ okleiny sztuczne.

4.1.4. Warunki magazynowania

Okleiny i obtogi dostarcza si¢ odbiorcom krytymi srodkami transportu.
Materiaty te nalezy przechowywac w dobrze przewietrzanych pomiesz-
czeniach. Temperatura pomieszczenia nie powinna przekracza¢ 15°C,
a wilgotnos¢ powietrza 80%. Okleiny i oblogi uklada si¢ na paletach, we-
gatach lub podktadach w taki sposéb, aby si¢ nie odksztatcaty. Okleiny
i obtogi pochodzace z jednej ktody nalezy oddzieli¢ przektadkami od wry-
produkowanych z innych kt6d. Na spodzie nalezy uktadaé wigzki dhaz-
sze, a na wierzchu coraz krétsze. Podczas magazynowania nalezy zapew-
nié utrzymanie wilgotnosci oklein i oblogéw w granicach 15+3%. W przy-
padku nizszej wilgotnosci staja si¢ bardzo kruche, a w przypadku wyzszej
— tatwo ulegaja plesnieniu.
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4.2. sklejka

4.2.1. zasady produkgji

Sklejka nazywa si¢ plyty sklejone z nieparzystej liczby fornir6w, ktérych
wiékna w przylegajacych do siebie warstwach sa wzajemnie prostopadte.
Taka budowa sklejki umozliwia wyréwnanie odmiennych wiasciwosci fi-
zycznych i mechanicznych drewna, wzdtuz i w poprzek wiékien.

Sklejke wytwarza si¢ z co najmniej trzech warstw forniru. Zewngtrz-
ne warstwy sklejki nazywa si¢ obtogami, a pozostale — niezaleznie
od liczby —§rodkiem.

Produkcja sklejki (rys. 4-3) obejmuje nastgpujace podstawowe etapy:
® przygotowanie surowca,

® pozyskiwanie forniru,

® Klejenie,

® wykoriczenie sklejki.

Przygotowanie surowca polega na jego poprzecznym pocieciu
na wyrzynki, zmig¢kczeniu oraz okorowaniu. Dlugosé wy-
rzynk6éw okresla wielkos¢ przeswitu skrawarek obwodowych (luszcza-
rek). Zmigkczenie drewna nastgpuje pod wplywem nagrzewania parg lub
goracg wodg 1. Instalacje stuzace do pierwszego sposobu zmigkczania
noszanazwg¢ parnik é w, a drugiego—warnik6w.

Pozyskanie forniru. Po okorowaniu 2 wyrzynki umocowuje si¢
w skrawarce obwodowej 3 za pomoca uchwytéw (ktéw) weiskanych cen-
trycznie w ich czota. Skrawanie obwodowe nastgpuje w wyni-
ku obracania si¢ wyrzynka wokoét swojej osi przy jednoczesnym dosuwa-
niu do niego ruchem postgpowym noza wraz z listwg dociskows. Zasade
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co 1 cm, a dlugosé — co 10 cm. Pod wzglgdem jakosci okleiny skrawane
dzieli si¢ na trzy klasy. W klasyfikacji jakosciowe] bierze si¢ pod uwage
wady drewna (np. zgnilizng, plamistos¢) oraz wady produkeji (np. rysy,
szorstko$¢ powierzchni, sfatdowanie). 1

Tabela 4-2 d
Wymiary najmniejszych szerokosci i diugosci oklein plasko skrawanych

(wg PN-85/D-97001)

Sposéb wykoriczenia
Wymiary Nazwa okleiny Typ brzegowane | nie brzegowane
®) ™)
Najmniejsza | Okleiny umiarkowanej 5 8
szerokosé | strefy Klimatycznej Bez wzgledu na
e Okleiny tropikalnej | YP 8 10
strefy klimatycznej
Pwz, Wz, Kw, 0,40
3 h
Okleiny umiarko- 2y, Otz
wanej strefy klima- [ po,ociate typy 0,70
tycznej
Najmniejsza
dhugos¢ Dopuszcza sie w I i II Klasie jakosci
Wi 15-procentowy udziat oklein diugosci od 0,20 m
Okleiny tropikalnej | Bez wzgledu na typ 1,00
strefy klimatycznej | popuszcza sig we wszystkich klasach jakosci,
wynikajacy z redukcji wad, 20-procentowy
udzial oklein dlugosei 0,5+0,9 m

Polska Norma PN-85/D-97002 okresla wymagania jako$ciowe w od- :
niesieniu do oklein skrawanych z drewna umiarkowanej strefy klimatycz-

nej. Okresla ona wymagania jakosciowe wspélne dla wszystkich typéw -

(rysunk6éw drewna) oklein oraz oddzielne wymagania dla oklein typu war-

stwowego, pasiastego, WZorzystego itp.

Wymagania jakosciowe stawiane okleinom skrawanym z drewna tro- |
pikalnego s3 nieco wyzsze od stawianych okleinom z drewna umiarkowa-

nej strefy klimatycznej. !
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W okleinach wzorzystych i pétwzorzystych nienaturalne zabarwienie
i plamisto$¢ naturalna nie sq zaliczane do wad, jesli tworza rysunek okle-
iny. To samo dotyczy zdrowych zrosnigtych sgkéw o barwie ciemnej lub
zblizonej do barwy otaczajacego drewna oraz zabitk6w i zakorkéw, two-
rzacych rysunek okleiny.

OKleiny skrawane obwodowo, czyli luszczone, nie s3 tak rozpowszech-
nione jak okleiny skrawane ptasko. Niektére gatunki drewna, takie jak np.
brzoza czy buk, dajg tadniejszy rysunek przy tuszczeniu niz przy skrawa-
niu. Okleiny tuszczone sg produkowane gléwnie z drewna nastgpujacych
gatunkéw: brzozy, buka, jaworu, klonu, lipy, olchy i topoli. Wymiary gru-
bosci oklein tuszczonych s takie same jak skrawanych. Najmniejsze
wymiary dhugosci wynosza 60 cm, a szerokosci 15 cm.

Okleiny tuszczone réwniez dzieli si¢ na trzy klasy jakosci, odrebnie
w zakresie oklein z drewna umiarkowanej strefy klimatycznej, odrgbnie
w zakresie oklein z drewna tropikalnego.

Oblogi. Ze wzgledu na spos6b uzytkowania obtogéw, ich walory es-
tetyczne nie maja wigkszego znaczenia. Na oblogi najlepiej nadaje sig
drewno migkkie, umozliwiajace otrzymanie gladkiej powierzchni. Wa-
runki te spetnia drewno topolowe i lipowe. Ponadto obtogi produkuje sie
z drewna olchowego, brzozowego, bukowego, sosnowego i swierkowe-
go. Oblogi dzieli si¢ na dwie klasy jakosci.

Obtogi produkuje si¢ gtéwnie przez skrawanie obwodowe, a w nie-
wielkiej tylko ilosci - przez skrawanie ptaskie. Grubos¢ obtogéw wynosi:
151,25 1,5; 2,0, 2,5 1 3 mm. Najmniejsza szerokos¢ obtogow tuszczonych
wynosi 15 cm, a najmniejsza dtugosé — 30 cm.

Oznaczanie oklein i oblogéw polega na podaniu kolejno nastepujg-
cych danych: nazwy, typu, klasy jakosci, grubosci w milimetrach, szero-
kosci w centymetrach, dlugosci w metrach i numeru normy.

Pomiar oklein i oblog6w. Diugosé i szerokos¢ mierzy si¢ na zewnetrz-
nym placie wigzki. Dopuszczalne jest stosowanie redukcji wymiaréw, jak
W tarcicy nie obrzynanej. Pomiar wykonuje si¢ miarkg metryczng. Pomia-
ru szerokosci oklein i oblog6w nie brzegowanych dokonuje si¢ w potowie
dhugosci, a brzegowanych réwnolegle — w dowolnym miejscu. Szeroko$é
mierzy si¢ z doktadnoscia do 1 cm, z zaokragleniem w d6t. Dhugos¢ mie-
rzy si¢ z doktadnoscig do 10 cm, przy czym koricowki pomiaru réwne
5 cm i powyzej zaokragla sie w gére, a ponizej 5 cm — w d6t. Grubos¢
mierzy si¢ za pomocg mikrometru z tarczami dociskowymi o Srednicy
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Pozyskane na skrawarce plaskiej okleiny suszy sig do wilgotnosci
w granicach od 10 do 15%. Suszenie odbywa si¢ W przelotowych suszar-
niach rolkowych lub tasmowych.

Po wysuszeniu okleiny wiaze si¢ W wigzki i poddaje klimatyzacji,

w celu wyréwnania naprezen powstatych w drewnie podczas suszenia.
Potem nastepuje ich sortowanie i pomiar oraz ewentualne odrzucenie czg-
$ci wadliwych. Okleiny o wyréwnanych bokach i czotach, z ktorych usu-
nigto czes¢ wad, noszanazwg oklein brzegowanyc h (B). Okle-

iny o nie wyréwnanych bokach, czotachi ksztalcie odpowiadajacym ksztat-
towi skrawanego drewna nosza nazwg oklein n ie brzegowa- ’
nych (N). Wiazki oklein pakuje si¢ w obitki w postaci ram z desek zwig-

zanych drutem.

Cata produkcja oklein jest nastawiona na otrzymanie produktu o jak -
najlepszych walorach dekoracyjnych. Rysunek okleiny zalezy od rodzaju
i struktury drewna (uktadu stojéw rocznych, wielkosci promieni rdzenio- A

wych) oraz kierunku jej skrawania. Jako podstawowe kierunki skrawania
wyr6znia sie skrawanie promieniowe i styczne (warstwowe). Stosownie
do zamierzonego kierunku skrawania dobiera si¢ odpowiedni spos6b prze-
tarcia kt6d na pryzmy okleinowe (rys. 4-2).

al b)

N

A

‘
p S

Rys. 4-2. Podziat ki6d przeznaczonych do skrawania oklein: a) w kierunku promienio-

wym, b) w kierunku stycznym

4 .1.2. Charakterystyka techniczna, zasady klasyfikacji
Jjakosciowej, oznaczenia i pomiar

Okleiny. Okleiny ptasko skrawane produkuje sig z drewna drzew krajo-
wych gatunkéw lisciastych (np. debu, jesionu, wigzu, klonu, jaworu, buka)
i iglastych (sosny, modrzewia) oraz pochodzacych z importu (np. maho-

niu i orzecha). W zaleznosci od rysunku drewna rozréznia si¢ osiem ty=
p6w oklein (tab. 4-1).

96

Rysunek drewna

Niezréznicowany przebieg stojéw rocznych bez kontra-
stowego zabarwienia, z wyjatkiem réznicy zabarwienia
miedzy bielem i twardzielg

Wyraznie widoczy, urozmaicony, wynikajacy z ukosnego
przecigceia przyrostéw rocznych

Jak typ Zw, wzbogacony wzdluznie, poprzecznie lub
ukosnie przebiegajacymi liniami i pasami z przecigcia
promieni rdzeniowych

Prostoliniowe, regularne wzdiuinie przebiegajace, ciem-
niejsze i jashiejsze pasy, réwnomiernej szerokosci i o
kontrastowym odcieniu

Parabolicznie lub eliptycznie przebiegajace krzywe
(wskutek przecigcia stojéw rocznych), pokrywajace czgs¢
plata o wyraznym zréznicowanym zabarwieniu lub kon-
trastowym odcieniu wezesnych i péznych czgsci przyro-
stéw rocznych drewna albo falisty przebieg stojéw rocz-
nych lub poprzeczne prazki réwnomiernej szerokosci

Zespoly krzywoliniowe pasm zamknigtych lub otwartych
pochodzacych z przecigeia nieregularnie ukladajacych sig
stojéw lub zgrupowania matych seczk6w i paczkéw spig-
cych; charakteryzuje si¢ zréznicowanym kontrastowym
zabarwieniem i polyskiem pokrywajacym caty plat okleiny

Regularnie lub nieregularnie rozmieszczone zgrupowania
bardzo wzorzyste lub o zmiennym potysku

Tabela 4-1
Typy oklein

Typ okleiny

nazwa symbol

Zwykly Zw
Warstwowy ze [ Ws
skrawania stycz-
nego
Blyszczowy Bt
Pasiasty Ps
Pétwzorzysty Pwz
Wzorzysty Wz
Kwiecisty Kw
Piramidalny Pr

Réwnomiernie oddalone od siebie linie hiperboliczne,
przetkane warstwami drewna o réznym zabarwieniu
i polysku; rysunek drewna przypomina uktad zeber

Zakres grubosci oklein skrawanych wynosi 0,4+1,0 mm ze stopnio-
waniem co 0,1 mm. Najmniejsze wymiary szerokosci i dtugosci oklein
ptasko skrawanych przedstawiono w tabeli 4-2. Szerokos¢ stopniuje si¢

7~ Stolarstwo cz. [
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Rys. 4-7. Plyty klejone z tarcicy: a) z tarcicy bocznej, b) z tarcicy srodkowej, c) z elemen- ,

tow o pelnej dlugosci, d) z element6w taczonych czotowo

Plyty sklejane z element6w o petnej dtugosci okresla si¢ jako typ D, ]
a z element6éw lgczonych na dlugo$¢ jako typ G (polaczenie nastgpuje
przewaznie na miniwezepy klinowe). Plyty z drewna lisciastego dzieli si¢
na trzy klasy jakosci: A, B, C, a plyty z drewna iglastego na pie¢ klas: 0,

A, B, C, S (klasa S dotyczy ptyt budowlanych i szalunkowych).

Przy ocenie plyt sklejanych z element6w litych bierze si¢ pod uwage
m.in. grubosé spoiny klejowej (w klasie 0 i A — 0,2 mm, w B — 0,3 mm,
w C — bez ograniczeri), obecnos¢ sekéw (w klasie A — zdrowe seki zro-
$niete o srednicy do 10 mm oraz pojedynczo wystepujace o srednicy do
25 mm, w klasie B — wymienione sgki o srednicy do 30 mm, w klasie .
C — zdrowe sgki zrosnigte moga wystepowac bez ograniczeit), wystepo-
wanie bielu (niedopuszczalna jest obecnos¢ bielu w ptytach klasy A wy-

konanych z drewna dgbu, wisni, wigzu, kasztana i grochodrzewu).
Przy ocenie bierze si¢ pod uwage lepsza plaszczyzne plyty.

Wymiary. Plyty klejone z drewna litego dzieli si¢ pod wzgledem ‘

wymiaréw na trzy grupy:

mniej 1 m,

b) srednioformatowe o dtugosci ponizej 3 m i szerokosci ponizej 1 m,,{
¢) o wymiarach dostosowanych do potrzeb nabywcy. Budowa plyt -
pozwala na dostosowanie wymiaréw do przewidzianego zastosowania.i
Przyktadowe grubosci ptyt wytwarzanych przez jednego z producent6w

wynosza: 15, 18, 21, 24, 27, 32, 38, 45 mm.
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Zakres zastosowania. Plyty klejone wykazuja wszystkie zalety este-
tyczne drewna naturalnego. Z tego wzgledu znajduja szerokie zastosowa-
nie w meblarstwie i wyposazaniu wnetrz, gtéwnie tam, gdzie przy wy-
koriczaniu powierzchni pozostaje widoczny rysunek drewna. Wzrost uzy-
cia tych wyrob6éw wigze si¢ z og6lng tendencjg nawrotu do produktéw
naturalnych.

Grubsze plyty klejone stosuje si¢ na blaty mebli rustykalnych oraz
wysokiej klasy blaty robocze mebli kuchennych. Cierisze sortymenty sa
uzywane jako elementy konstrukcji mebli skrzyniowych, na pétki rega-
16w itp. W wyposazaniu wnetrz plyty klejone z drewna litego shuzg jako
wysokiej jakosci materiat oktadzinowy.

4.5.3. Poifabrykaty okreslonego przeznaczenia

Charakterystyka techniczna. Pétfabrykaty meblowe i dla stolarki bu-
dowlanej z materialéw tartych (oméwione w rozdziale 3.2.2.) stanowia
w catosci drewno lite lub s3 taczone tylko na dtugosci. Podobnie jak
w przypadku elementéw ptytowych, w wyniku udoskonalonej techniki
klejenia drewna oraz daznosci do lepszego wykorzystania surowca drzew-
nego, produkuje si¢ obecnie p6tfabrykaty meblowe i dla stolarki budow-
lanej z elementéw taczonych na diugosci, grubosci i szerokosci. Uzyskuje
si¢ w ten spos6b materiat o wymiarach odpowiadajgcych réznym sorty-
mentom tarcicy przeznaczeniowej. Polaczenie na dhugosci (réwnolegte
czotowe) wykonuje si¢ za pomocg miniwczepow klinowych (rys. 4-8a),
ana szerokosci i grubosci przez sklejanie na styk.

Na przyktad krajowe warunki techniczne dla klejonych warstwowo
péifabrykatéw przeznaczonych do produkeji okien, zawieraja nastepuja-
ce ustalenia:
® pétfabrykat moze si¢ sktadac z dwéch lub trzech warstw,
® polaczenia drewna na szerokosci moga wystepowaé tylko w warstwie

srodkowej,
® polgczenia drewna na dtugosci sg dopuszczalne w warstwie srodko-

wej (rys. 4-8b) oraz w warstwach zewnetrznych (rys. 4-8¢) wéwczas,
gdy potfabrykat jest przeznaczony do produkeji okien wykoriczanych
powloka kryjaca.

Przy sklejaniu na grubos¢ obowiazuje réwniez zasada taczenia ze sobg
wytgcznie desek bocznych lub srodkowych.
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4.1. Okleiny i obtogi

4.1.1. Podstawy technologiczne produkcji

Okleina jest to fornir stosowany do oklejania element6w z tarcicy
i materialéw ptytowych w meblach i innych wyrobach stolarskich, w celu
ich uszlachetnienia (nadania estetycznego wygladu). Grubszy od okleiny
oblég stuzy jako podktad pod okleing, w celu wzmocnienia oraz wyr6w-
nania powierzchni tych wyrobéw. Obecnie w przemystowej produkeji ob-
togi nie s3 juz stosowane do tych celéw. Oblogami nazywa si¢ takze for-
niry uzywane do oklejania ptyt stolarskich, poprzecznie prasowanych plyt

wiérowych, jak réwniez zewnetrzne warstwy sklejek.

Okleiny i oblogi produkuje si¢ obecnie przez skrawanie dzielace. Ozna- “ ‘
cza to, ze podczas ich wytwarzania nie powstaja widry odpadowe, jak na
przykiad podczas przecierania tarcicy, czyli skrawania oddzielajacego.
Dawniej réwniez i okleiny produkowano przez pilowanie, uzyskujac okle- -
iny tarte. Ten spos6b wytwarzania oklein, zwigzany z powstawaniem bar-

dzo duzych ilosci odpad6w, nie jest juz obecnie stosowany.

Rozréznia si¢ okleiny i oblogi skrawane ptasko (symbol P) oraz skra- |

wane obwodowo (symbol O). Pierwszy spos6b nazywa si¢ powszechnie

skrawaniem,adrugi—tuszczeniem. W produkcji oklein stosu-

je si¢ réwniez odmiang tuszczeniazwang skrawaniem mimosro-
dowym lub tukowym (symbol M).
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Okleiny skrawane, pozyskane z jednej ktody, maja powtarzajacy sie
rysunek, co umozliwia wykonywanie kompletéw mebli o odpowiednio
dobranych symetrycznych wzorach. Wlasciwosci tych brak jest okleinom
tuszczonym. Krajowa produkcja oklein polega gtéwnie na skrawaniu pta-
skim, a tylko w niewielkim zakresie na skrawaniu obwodowym. Okleiny
i obtogi tuszczone produkuje si¢ tak samo jak forniry na sklejke.

Proces tuszczenia zostanie opisany w powigzaniu z produkcjg skle-
jek. Produkcje oklein przedstawiono na przyktadzie najbardziej rozpo-
wszechnionej metody skrawania ptaskiego.

Przed skrawaniem drewno nalezy odpowiednio przygotowac. Poczat-
kowo ktody przeciera si¢ w hali tartacznejnapryzmy okleinowe,
ktdrych ksztalt zalezy od rodzaju oklein, jakie zamierza si¢ z nich pozyskaé.

Nastepnie drewno zmigkcza sig (najczesciej przez parowanie)
i usuwa pozostalg jeszcze kore. Dopiero wtedy nastepuje wiasciwe skra-
wanie oklein. Obrabiarkg stuzaca do tego celu jest skrawarka ptaska, kt6-
rej dziatanie przedstawiono schematycznie na rys. 4-1. N6z skrawajacy
wraz z belka dociskows jest potozony ukosnie w stosunku do skrawanego
drewna (pryzmy), zamocowanego nizej na stole podawczym. N6z wraz
z oprawg porusza si¢ w prowadnicach, wykonujgc ruchy posuwisto-zwrotne
w poprzek drewna, skrawajac przy kazdym ruchu roboczym ptat okleiny.
Po cofnigciu si¢ noza do pozycji wyjsciowej st6t podawczy wraz z pry-
zmg podnosi si¢ o ustalony wymiar, odpowiadajacy grubosci okleiny, po
czym nastgpuje ponowny ruch skrawajacy noza. W czasie cofania sie noza,
czyli jego ruchu jatowego, obstuga skrawarki odbiera kazdorazowo plat
okleiny. N6z skrawarki pracuje tutaj w plaszczyznie poziomej. Istnieja
réwniez skrawarki ptaskie, ktérych n6z porusza si¢ w plaszezyznie pio-
nowej lub skosnej.

Rys. 4-1. Schemat skrawania oklein na skrawarce plaskiej
1 — n6z, 2 — belka nozowa, 3 — belka dociskowa, 4 — okleina
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4.4.2. Wymagania techniczno-uzytkowe

Plyty stolarskie mogg stanowi¢ pétfabrykaty do produkji stolarskiej, je-
zeli odpowiadaja ustalonym wymaganiom technicznym w zakresie wla-
sciwosci fizycznych, mechanicznych i technologicznych. Wymagania usta-
lone w odniesieniu do plyt pelnych ogélnego przeznaczenia réznig sig

nieco od wymagan stawianych ptytom komérkowym.

Szczegdlne znaczenie ma wiasciwa wilgotnosé plyt stolarskich, ktéra

powinna odpowiada¢ péZniejszym warunkom ich zastosowania. Dopusz-
czalna wilgotnos¢ plyt petnych ogélnego przeznaczenia wynosi 6+12%.

Plyty te dzieli si¢ na dwie klasy jakosci, przy czym podstawa oceny jest
klasa lepszej plaszczyzny (prawej). Klasyfikacje jakosciowq przeprowa-
dza si¢ na podstawie wystgpujacych wad drewna obtog6w i wad obr6bki.

Produkowane plyty petne ogdlnego przeznaczenia maja grubosé: 16;

18; 19; 20; 22 i 24 mm. Wymiary dtugosci (wymiar wzdtuz wiokien obto-

gu — w plytach oblogowanych lub wymiar w poprzek dtugosci listew — w

plytach oklejanych ptyta pilsniowg) wynosza: 610; 1220%; 1250
i 2440+5 mm. Wymiary szerokosci zawierajg si¢ w granicach od 1220 do

2440+5 mm.
Handlowg jednostka miary plyt stolarskich jest metr szescienny.

* Dlugosé plyt oklejanych plyta pilsniowa — 1200 mm.
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4.5. Tworzywa drzewne klejone z tarcicy

4.5.1. Wiadomosci ogélne

Obok potfabrykatéw z materiatéw tartych stosuje sie réwniez tworzywa
klejone z tych materiatéw. Ich produkcja pozwala nie tylko na oszczed-
n0$¢ grubego surowca drzewnego, ale takze na polepszenie technicznych
wlasciwosci wyrobu. Do niedawna wytwarzano w ten sposéb giéwnie
wielkowymiarowe elementy konstrukcji budowlanych, prowadniki szy-
bowe dla gérnictwa oraz warstwowe materiaty podiogowe.

Nowe rodzaje klejow umozliwity w ostatnich latach rozw6j produkeji
péifabrykatow klejonych z drewna litego, uzywanych do wykonywania
wyrob6w stolarskich meblowych i budowlanych. Wystepuja dwie grupy
tych tworzyw: ptyty klejone z drewna litego oraz p6ifabry-
katy okreslonego przeznaczenia zdrewna litego.

4.5.2. pyty

Charakterystyka techniczna. Ptyty klejone z drewna litego s to plyty
utworzone z matowymiarowych materialéw tartych sklejonych ze sobg
waskimi ptaszczyznami, a w przypadku ptyt wielowarstwowych, réwniez
szerokimi plaszczyznami. Potgczenie na szerokosé (réwnolegle wzdtuz-
ne) nastepuje zwykle przez sklejanie na styk, czyli w sposéb bezprofilowy.

Aby ograniczy¢ mozliwos¢ odksztalcenia sie ptyt pod wptywem zmian
wilgotnosci, taczy si¢ ze sobg albo tylko elementy pochodzace z tarcicy
bocznej, albo tylko z tarcicy srodkowej, jak pokazano na rys. 4-7a,b.
Z tarcicy Srodkowej usuwa sig sktonng do peknigé strefe rdzeniowa. Sze-
rokos$¢ sklejanych elementéw nie powinna przekracza¢ 80 mm.

Plyty skleja si¢ z element6w (listew, graniakéw) o petnej dhugosci,
tzn. o dhugosci plyty (rys. 4-7¢), lub z taczonych czotowo element6w krét-
szych (rys. 4-7d). W Polsce wymagania techniczne dla ptyt klejonych z
drewna litego nie sg dotychczas objete normami. Gatunek drewna, wy-
miary, dopuszczalne wady, wilgotnosé, sposéb wykoriczenia itp. sa uzgad-
Niane migdzy producentem i nabywca. W projekcie normy europejskiej
(EN) rozréznia sie ptyty klejone z drewna litego jednowarstwowe
iwielowarstwowe. W plytach wielowarstwowych wiékna drzew-
e w warstwach zewnetrznych sg do siebie réwnolegle, a w warstwach
Wewnetrznych przebiegaja prostopadle do warstw zewnetrznych.
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u 0 mniejszej podatnosci na odksztatcenia. Dzigki wykorzystaniu na srodki
plyt stolarskich drewna gorszych klas oraz stosowaniu ptyt komérkowych
oszczgdza si¢ drewno lepszej jakosci. Przebieg produkcji ptyt stolarskich
zalezy od rodzaju warstwy srodkowe;j. Jej struktura stanowi réwniez pod-

stawe podziatu plyt stolarskich na ptyty pelne ogdlnego przezna.
czeniai ptyty komérkowe.

Plyty pelne. Plyty pelne og6lnego przeznaczenia majg warstwy srod-
kowe (Srodki) z elementéw catkowicie wypehiajacych przestrzei mig-
dzy obtogami. Zaleznie od stopnia odpornosci na wodg, rozréznia si¢ dwa
typy plyt: suchotrwate (S), oznaczane barwa zielona, i wodoodporne (W),
oznaczane barwg czerwong, a w zaleznosci od stopnia obrébki obtogu -

dwie odmiany: nie szlifowane (0) i szlifowane (1).
Produkuje si¢ nastgpujace grupy plyt petnych ogélnego przeznacze

nia: plyty ze §rodkiem z listew sklejonych ze sobg catkowicie lub punkto-
wo (symbol — LS), plyty ze srodkiem z listew ulozonych obok siebie, nie ,'L
sklejonych, taczonych sznurkiem Iub w inny sposéb (symbol — LN), ptyty
ze srodkiem z ptyt utworzonych ze sklejonych pasm forniru (symbol -
FB) oraz plyty ze srodkiem z listew utworzonych ze sklejonych pasm
forniru (symbol FL). Schemat budowy petnych plyt stolarskich przedsta-

wiono na rys. 4-5.
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Rys. 4-5. Budowa pelnych plyt stolarskich: a) ze srodkiem z listew, b) ze srodkiem

z fornir6w

Ptyty ze Srodkiem z listew (LS iLN), czyli ptyty sto-
larskie listewkowe, s3 czgsciej stosowane od ptyt ze srodkiem z forniru.
Do produkeji srodkéw listewkowych stosuje si¢ tarcice gorszych klas ja-
kosci grubosci 16+32 mm. Deski wysuszone do wilgotnosci 4+-8% segre-
guje si¢ na boczne i srodkowe, a nastepnie rozdziela na tarczé6wce wielo-

pitowej na listwy.

W jednym srodku mozna uktadaé elementy pochodzace tylko z jedne- ‘
go rodzaju drewna, wylacznie z desek bocznych lub srodkowych. Listwy
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uktada si¢ tak, aby spotykaty si¢ ze sobg albo stronami przeciwrdzenio-
wymi, albo stronami dordzeniowymi. Listwy w srodku ptyty s potaczo-
ne przez wigzanie lub klejenie.

Ptyty ze Srodkiem z forniru (FB i FL) zawieraja,
w miejsce listew z drewna litego, ptyty lub listwy sklejone z forniru.

Plyty ze srodkiem z forniru produkuje si¢ tylko na specjalne zamé-
wienie ze wzgledu na bardzo duza pracochtonnosé ich wytwarzania.

Plyty komérkowe. Ptyty komérkowe (pustakowe) maja warstwe srod-
kowg z elementéw rozmieszczonych w pewnych odstepach od siebie,
z pozostawieniem wolnych przestrzeni, wypetnionych powietrzem. Sro-
dek ptyty stanowi zwykle rama z drewna litego wypetniona materiatami
usztywniajacymi z drewna, papieru lub innych tworzyw drzewnych, uto-
zonymi w ten sposéb, ze tworzg komorki réznego ksztattu. Warstwy ze-
wnetrzne plyty s wykonane najczesciej z twardej plyty pilsniowej. Wy-
miary produkowanych ptyt powinny odpowiadaé wymiarom gotowych
elementéw meblowych lub budowlanych. Przyktadowe konstrukcje srod-
kow ptyt komérkowych z twardej ptyty pilsniowej i z papieru przedsta-
wiono na rys. 4-6.

Rys. 4-6. Budowa komérkowych plyt stolarskich: @) ze srodkiem z twardej plyty pil$nio-
wej, b) ze srodkiem z papieru

Produkowane bywaja réwniez ptyty komérkowe listewkowe, w kt6-
rych poszczegélne listwy tworzace srodek plyty s3 oddzielone od siebie
wklejonymi klockami.

W plytach komérkowych przeznaczonych na okreslone elementy mebli
W miejscach péZniejszego przymocowania okué umieszcza si¢ wklejki
z drewna litego. Budowa ptyt komérkowych umozliwia zaoszczgdzenie
znacznych ilosci drewna. Zastosowanie tych plyt jest jednak ograniczone
ze wzgledu na trudnos¢ uzyskania gtadkich powierzchni, nadajacych sig
na elementy meblowe o wyzszej jakosci wykoriczenia. Ptyty komérkowe
produkuje si¢ o scisle okreslonym przeznaczeniu, gléwnie na elementy
mebli kuchennych oraz skrzydla drzwiowe wewnetrzne.
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s6b przygotowania i sklejania fornir6w jest taki sam, jak przy sklejkach. ] ‘
Ze wzgledu na swojg budowe plyty z drewna warstwowego wykazujg

szczeg6lnie wysokg wytrzymalos¢ na rozciaganie i zginanie w kierunku
wzdtuznym. Wytrzymalo$¢ ta wzrasta w miarg obnizania grubosci warstw
forniru. Drewno warstwowe stosuje si¢ w miejscach narazonych na tego

rodzaju obcigzenia, np. w produkcji sprzetu sportowego, w szkutnictwie i

w przemysle lotniczym.
W ostatnich latach drewno warstwowe z grubych forniréw (3,2 mm)
jest produkowane za granicg pod nazwa LVL" z przeznaczeniem dla bu-

downictwa, gdzie znajduje zastosowanie w postaci wigzaréw dachowych

oraz innych konstrukcji nosnych.

Drewno warstwowe z warstw forniru o réwnolegle przebiegajacych
do siebie wi6knach znajduje takze zastosowanie w produkcji mebli, na
elementy gigto-klejone. Wyroby te, obok element6éw gigto-klejonych ze

sklejki, s3 oméwione w drugiej czesci podrecznika, w rozdziale dotyczg-
cym plastycznej obr6bki drewna.

4.3.2. Lignofol

Lignofol jesttotworzywo drzewne w postaci ptyt, blokéw, belek lub
elementéw krzywoliniowych. Otrzymuje sig je przez sklejenie na goraco
duzej liczby cienkich fornir6w tuszczonych, wodoodpornym klejem syn-

tetycznym (najczesciej fenolowym) z zastosowaniem cisnienia dochodza- .
cego do 20 MPa. Tworzywo to charakteryzuje si¢ matg gruboscia warstw |
(0,1+1 mm) i znaczng gestoscig (do 1450 kg/m*) oraz bardzo dobrymi

wiasciwosciami wytrzymatosciowymi. Do produkeji lignofolu stosuje sie
najczesciej drewno bukowe, brzozowe lub klonowe. W zaleznosci od kie-

runku przebiegu widkien drzewnych sasiednich warstw forniru lignofol

dzieli si¢ na:

ayréwnolegty— wiékna we wszystkich warstwach przebiegaja

w jednym kierunku,

b) krzyzowy - kierunek widkien warstw sasiednich krzyzuje sie i

pod katem prostym,

¢)gwiazdzisty - kierunek widkien warstw sasiednich krzyzuje |

si¢ pod katem mniejszym niz 90° (najczesciej 45°).

" LVL — Laminated Vereer Lumber (drewno warstwowe z forniréw).
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Produkuje si¢ réwniez lignofol skrawkow y sklejany z odpadéw
forniru wysokiej jakosci.

Lignofol jest tworzywem, w ktérym jest wyeliminowany ujemny
wplyw nieréwnomiernej budowy tkanki drzewnej oraz ewentualnych wad
drewna. Jest ono okoto czterokrotnie twardsze od litego drewna twardych
gatunk6w lisciastych. Odznacza si¢ bardzo mata Scieralnoscig. Tego ro-
dzaju ulepszonego drewna nie stosuje si¢ do produkcji wyrob6w stolar-
skich. Uzywa si¢ go w przemysle maszynowym, lotniczym, wiékienni-
czym, elektrotechnicznym, do produkcji sprzetu sportowego i w budowie
taboru kolejowego. Szczegdlnie wszechstronne zastosowanie znajduje li-
gnofol w czesciach maszyn (np. tozyska §lizgowe cichobiezne, kota zgba-
te, sprzegta).

4.4. Tworzywa drzewne ziozone (zespolone) —
ptyty stolarskie

4.4.1. Rodzaje plyt stolarskich i zasady ich produkcji

Piyty stolarskie nalez, obok sklejki, do najstarszych plyt meblowych,
tzn. p6ifabrykatéw przeznaczonych do wykonywania ptytowych elemen-
tow mebli. Do czasu pojawienia si¢ ptyt wiSrowych plyty stolarskie sta-
nowity podstawowy materiat do wykonywania grubszych elementéw ply-
towych mebli. Obecnie plyty stolarskie stosuje si¢ gléwnie jako plyty ko-
morkowe w produkcji mebli kuchennych.

Budowa plyt stolarskich jest zblizona do budowy sklejek. Sg to plyty
sktadajacesiezwarstwy Srodkowej,zwanej Srodkie m, okle-
Jonej obustronnie warstwami forniru, zwanymi obt o gami, lub arku-
szami ptyty pil§niowej twardej. Srodek moze by¢ oklejony
z kazdej strony jedng lub dwiema ptytami obtogu (plyty trzy- i pigciowar-
stwowe). W por6wnaniu ze sklejkami tej samej grubosci plyty stolarskie
83 znacznie 1zejsze.

W zaleznosci od rodzaju drewna uzytego na obtogi rozréznia sig ply-
ty:zdrzewiglastych—sosnowe i §wierkowe, zdrzew lisciast ych
- olchowe, topolowe, lipowe, brzozowe, bukowych z drzew tropikalnych
oraz oklejane twardg ptyta pilsniows.

Budowa plyt stolarskich ma na celu wyréwnanie naprezen, zwigza-
nych z kurczliwoscig i pgcznieniem drewna, a przez to uzyskanie materia-
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W Klasyfikacji jakosciowej odréznia si¢ prawa (lepszg) oraz lewg
(gorszg) powierzchnig sklejki. O jakosci sklejki decyduje prawa powierzch-
nia. Jako$¢ lewej powierzchni nie moze by nizsza od prawej o wigcej niz
dwie klasy (w cienkich sklejkach wyzszej jakosci) lub o jedng klase 1
(w pozostatych sklejkach). Do wad drewna naleza: zmiany zabarwienia
(sinizna, przezywiczenie, plamy), zgnilizna, seki, otwory po sekach, pe-
cherze zywiczne. Do wad produkcji naleza: szorstko$é powierzchni, pla-
my z przebicia kleju, zabrudzenia, peknigcia, przeszlifowania do spoiny
klejowej, spoiny obtogéw, zaktadki i odciski (wttoczenia). Zaktadka na-
zywa si¢ zachodzenie na siebie brzegéw forniru w miejscach spojesi lub

peknigd.

Zasady klasyfikacji sklejki lisciaste] i iglastej sa rézne w zakresie wad
drewna, pozostajg natomiast jednakowe w zakresie wad produkcji. W kaz- 4
dej klasie jakosci ustalono w odpowiednich normach mozliwosé wyste-

powania lub dopuszczalny stopiefi wystepowania poszczegdlnych wad.

Wymiary. Sklejka jest produkowana o grubosci: 4; 5; 6; 8; 10; 12; 15;
18; 19 1 20 mm (sklejka lotnicza od 0,8 mm). Najwiecej wytwarza sig

sklejki grubosci 4, 5 i 6 mm. Jako dugosé sklejki przyjmuje sie wymiar

wzdtuz wibkien obtogu, a jako szerokos¢ — wymiar w poprzek widkien
oblogu. Najczesciej spotykane formaty arkuszy sklejek (w cm) to: 244x122,

223x153, 213x125, 190x122, 153x153.

Handlowa jednostkg miary jest metr szescienny.

Oznaczanie. Na kazdym arkuszu sklejki, w rogu lewej powierzchni,
umieszcza sie (stempluje) ceche, umozliwiajaca rozpoznanie pochodze-
nia i wlasciwosci produktu. Cecha obejmuje znaki okreslajace: wytwor-
nig, typ sklejki (np. S — suchotrwata), klasg jakosci, odmiane (np. 0 — nie

oszlifowana), wymiar grubosci i norme, ktérej wymaganiom sklejka od-

powiada.

4.2.4. Zakres stosowania

Szerokie do niedawna zastosowanie sklejki w produkcji stolarskiej zmniej- |

szylo si¢ po wprowadzeniu innych ptytowych materiatéw z tworzyw drzew-

nych. Twarda plyta pilsniowa zastepuje sklejke w wielu dziedzinach jei

poprzedniego zastosowania. Do istotnych zalet sklejki, dzieki kt6rym prze-
wyzsza ona inne rodzaje tworzyw drzewnych, nalezg przede wszystkim
jej estetyczny wyglad oraz dobre whasciwosci mechaniczne.
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Wprodukcji mebli sklejke stosuje si¢ nadal na tylne scianki
szaf, dna szuflad i skrzy1i tapczan6w oraz do oklejania elementéw plyto-
wych o konstrukcji ramowe;j.

Wstolarce budowlanej sklejke wykorzystuje si¢ do pro-
dukcji drzwi, na $cianki dziatlowe oraz oktadziny (boazerie)

Wbudownictwie stosuje si¢ m.in. sklejke szalunkowsg, w tym
bakelizowang i foliowang.

Sklejka znajduje réwniez zastosowanie do wielu innych celéw. Duze
jejilosci zuzywasigwprodukcji taboru kolejowego, gdzie
okleinowang sklejke wykorzystuje si¢ do wyktadania $cian i sufitéw wa-
gonéw osobowych. Wprzemysle stoczniowym sklejke stosu-
je sig jako oktadziny oraz w konstrukcji scianek dziatowych na statkach.
Dzigki duzej wytrzymatosci i matej masie sklejka wodoodporna stanowi
cenny materiat konstrukcyjny do budowy kajakéw, zagléwek i todzi. Za-
lety te umozliwiajg réwniez zastosowanie sklejki do produkcji samolo-
tow i szybowcow.

4.2.5. Warunki magazynowania

Sklejk¢ magazynuje si¢ w pomieszczeniach zamknietych. Wilgotnosé
powietrza w magazynie nie powinna przekraczac 80%, a temperatura spa-
dac ponizej 5°C.

Sklejke magazynuje si¢ w pozycji poziomej, luzem lub zapakowana.
Stosy sklejki przechowywanej luzem powinny by¢ utozone na paletach.
Ponadto, stosy co 50+100 cm nalezy przelozy¢ paleta lub sklejkg grubosci
co najmniej 18 mm z podktadkami. Stosy powinny zawiera¢ arkusze lub
paczki o jednakowych wymiarach, jednego rodzaju drewna, jednego stop-
nia odpornosci na dziatanie wody oraz jednej klasy jakosci.

W celu utatwienia liczenia arkuszy, co druga ich dziesigtke mozna
wysunaé o 5 cm.

4.3. Inne tworzywa klejone z forniréw

4.3.1. Drewno warstwowe

W odréznieniu od sklejek, w drewnie warstwowym wiékna poszczegdl-
nych warstw forniru przebiegaja do siebie przewaznie réwnolegle. Spo-
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