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sklejkach wiedza wszystko

Mocniejsza, odporniejsza i lzejsza od innych paneli drewnopochodnych - sklejka - na dobre zadomowita
sie w przemysle drzewno-meblarskim. Warto pamietac, ze jej niezastapione parametry moga byc
uzyskane wytacznie w drodze odpowiedniej jakoSciowo produkcji.

Sklejka powstaje w procesie sklejania cienkich
(np. 1,5 mm) arkuszy drewna, tzw. forniréw.
Kazdg kolejng warstwe stanowig arkusze cienkie-
go forniru utozone pod katem 90° w stosunku do
warstwy poprzedniej. Nastepnie materiat podda-
wany jest sprasowaniu w wysokiej temperaturze,
w wyniku czego otrzymuje si¢ plyte sklejki.
Najistotniejsza wiasciwoscia sklejki i zrédlem jej
doskonatych wlasnosci wytrzymatosciowych jest
wiasnie budowa krzyzowa. Dla specjalnych za-
stosowan sklejka moze mieé¢ konstrukcje réw-
nolegta lub réwnolegta z kilkoma warstwami
poprzecznymi. Do sklejania forniréw bedacych
warstwami sklejki stosuje si¢ kleje na bazie zywic
syntetycznych, tj: mocznikowe, melaminowe, fe-
nolowe i rezorcynowe.

W firmie Sklejka Pisz do wyrobu sklejki uzy-
wane jest drewno brzozy, olchy, buka, sosny
i $wierka.Zwykle arkusz sklejkizbudowany jest
z roznych rodzajéw drewna, np. sosna i olcha,
brzoza i sosna. O kwalifikacji danej sklejki do
typu sklejek iglastych czy lisciastych decyduje
rodzaj drewna warstw zewnetrznych uzytych
do budowy danej plyty. Warstwy wewnetrzne
mogg by¢ zbudowane z drewna tego samego
lub innego rodzaju niz warstwy zewnetrzne.
W zaleznosci od zastosowanej masy klejo-
wej rozréznia si¢ sklejki suchotrwate, sklejki
wodoodporne oraz tzw. sklejki wodoodporne
Z jasng spoing.

Od forniru do plyty

Produkecja sklejki obejmuje naste-
pujace fazy:

Skladowaniei konserwacjasurow-
ca drzewnego — surowiec drzewny
dostarczany do zakladu sktado-
wany jest w czedci na sktadowisku
ladowym, w czgsci w wodzie (rzeka
ijezioro). Skladowanie wodne su-
rowca iglastego wjeziorze zabez-
piecza drewno przed uszkodzenia-
mi powodowanymi giéwnie przez
czynniki  biologiczne.  Surowiec
drzewny na sktadowisku ladowym
konserwowany jest przez system
cigglego zraszania wodg w okresie
od wezesnej wiosny do péznej je-
sieni, co spelnia podobng role jak
sktadowanie wodne.

Obrébka hydrotermiczna surow-
ca drzewnego — calo$¢ surowca
podlega hydrotermicznej obrébee
majacej na celu uplastycznienie
drewna. Obrébka hydrotermiczna
przeprowadzana jest w basenach
warzelnianych w wodzie o tem-
peraturze 40-60 °C w zaleznosci
od rodzaju drewna. Czas warzenia
zalezy od pory roku, gatunku oraz
$rednicy drewna i waha si¢ w gra-

nicach od ok. 30 godzin dla brzo-
zy, olchy, sosny, $swierka do okoto
72 godzin dla buka.

Korowanie surowca drzewnego
— korowanie za pomocg mecha-
nicznych korowarek ma na celu
oczyszczenie dtuzyc lub kiéd z kory
i tyka oraz zanieczyszczen mineral-
nych, ktére dostaly si¢ do kory np.
w trakcie zrywki i transportu.
Cigcie okorowanych ktéd i dluzyc
na tzw. wyrzynki o dtugosci dopa-
sowanej do wymiaréw ustawionych
na skrawarkach.

Skrawanie wyrzynkéw — wyrzynek
transportowany jest do skrawarki
obwodowej. Po centrycznym zamo-
cowaniu w obrabiarce wprawiony
jest wruch obrotowy. N6z tusz-
czarski wykonujac ruch prostolinio-
wy w plaszczyznie poziomej skrawa
warstwe forniru w postaci wstegi.
Grubos¢  pozyskiwanego forni-
ru wynosi standardowo 1,5 mm
(Sklejka Pisz tuszczy réwniez inne
grubosci: 0,8, 1,2,2,0 lub 2,5 mm).
Suszenie forniru — pozyskiwany
fornir o wilgotnosci 30-120% su-
szony jest w postaci wstegi w su-
szarni tasmowej lub w arkuszach
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w suszarniach rolkowych, w tempe-
raturze 160-180°C do wilgotnosci
koricowej ok. 4-7%.

Naprawa forniru — fornir z wadami
wynikajagcymi z anatomii budowy
drewna (np. seki) jest naprawiany
poprzez usuwanie miejsc wadli-
wych i wstawianie w te miejsca for-
niru bez wad w postaci wstawek lub
klinéw z drewna. Fornir w postaci
paskéw jest spajany w cate arkusze
na spajarkach poprzecznych.
Spajanie wzdluzne — aby uzy-
ska¢ arkusze forniru o podtuznym
przebiegu widkien w duzych wy-
miarach (np. 3000 mm) laczy sie
krétsze arkusze na spajarkach
wzdtuznych na ucios.

Nakladanie kleju iformowanie
zestawéw — kompletowanie wsa-
déw polega na dobraniu arkuszy
forniru stanowiacych srodki, arku-
szy oblogéw i na odpowiednim ich
utozeniu. W zaleznosci od prze-
znaczenia wyrobu koricowego i wy-
magan klienta arkusze uktadane sg
albo w klasyczny sposéb krzyzowy
lub  krzyzowo-réwnolegly badz
réwnolegly wzgledem siebie. Masa
klejowa naktadana jest obustronnie
na rolkowych naktadarkach kleju,
na co drugi arkusz forniru. Rodzaj

masy klejowej zalezy od typu pro-
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Prasowanie wsadéw — prasowanie
zestawéw odbywa sie na gorgco
w prasach hydraulicznych wielo-
potkowych.

Obrobka wykoniczeniowa — po
wezesniejszym  sezonowaniu  skle-
jek, obrébka wykoriczeniowa po-
lega na nadaniu arkuszom sklejki
ostatecznego formatu przez obcie-
cie nadmiaréw na pilarce tarczowej
oraz skalibrowaniu i wygtadzeniu
powierzchni przez szlifowanie na
szlifierce.

Sortowanie sklejki — sortowanie
sklejki polega na klasyfikacji jakos-
ciowej sklejki wedtug danych norm
lub warunkéw technicznych.
Pakowanie sklejki — sklejka ukta-
dana jest na paletach ina podkia-
dach zplyty pilsniowej. Paczki
spinane sg taSmg i w zaleznosci od
wymagan i sposobu transportu za-
bezpieczane sg kartonem, arkusza-

mi plyty pilsniowej lub folig.

Dla meblarstwa i budownictwa

W ofercie firmy Sklejka Pisz znaj-
duje si¢ wiele interesujacych pro-
duktéw — od réznego rodzaju
sklejek (iglastej, lisciastej, bukowej,
gabonowe;j), sklejki do cigcia la-
serem po listwy sklejkowe, sklejke
z filmami, plyte stolarska, sklejke

rzywo drzewne o nazwie lignofol.
Warto zwréci¢ uwage na dostepne
w firmie ksztaltki sklejkowe, be-
dace formatkami o réznej formie
wygie¢. Wypraska otrzymuje osta-
teczny ksztalt podczas prasowania
zestawow forniru na goraco w od-
powiednio uksztaltowanej formie
ijednoczesnie nastgpuje  proces
wigzania warstw tuszezki przy po-
mocy kleju. Ksztaltki sklejkowe
zbudowane sg z nieparzystej liczby
forniréw o jednakowej lub réznej
grubosci, ulozonych w warstwach
sgsiednich pod katem prostym.
Oblogi zewnetrzne stanowig forni-
ry lisciaste (brzoza, olcha, buk) lub
iglaste (sosna) — ich warstwy $rod-
kowe sg z jednego rodzaju drewna
lub mieszane. Produkowane na
bazie zywicy mocznikowo-formal-
dehydowej (suchotrwate), na bazie
zywicy fenolowo-formaldehydowe;
(wodoodporne) lub na bazie zywicy
mocznikowo-melaminowo-formal-
dehydowej(wodoodpornez jasnaspoina).
Formaty standardowe dla ksztaltek
wynoszg do 700 x 1000 mm. Istnieje
takze mozliwo$¢ wykonania wiek-
szych formatéw (1200 x 2000 mm).
Produkt wystepuje w dwéch klasach
jakosci: I — pod lakier, I — pod tapi-
cerke. Grubos¢ ksztattek wynosi 4-

dukowanej sklejki.

Dlaczego sklejka?

1. Sklejka jest mocniejsza niz inne panele drewnopo-
chodne w czterech waznych parametrach wytrzyma-
tosciowych: na zginanie, na rozcigganie, na Sciskanie
i na Scinanie w plaszczyznie plyty.

2. Sklejka ma wysoki modut sprezystosci. Zywice
stosowane do klejenia forniréw tworzacych sklejke sg
bardziej wytrzymale niz drewno.

3. Sklejka jest réwniez wysoce odporna na udar
i utrzymuje te wlasciwosci nawet, gdy jest mokra.

4. Sklejka jest bardzo stabilna wymiarowo. Wysta-
wiona na dziatanie wilgoci jest do siedmiu razy bar-
dziej odporna na pecznienie niz inne panele drewno-
pochodne. Ponadto powraca do swoich pierwotnych
wymiaréw po wyschnieciu.

5. Proces produkeji sklejki zapewnia petniejsze wy-
korzystanie pnia drewna niz np. do produkgji tarci-
cy. Nie ma pytu w procesie zaréwno skrawania ob-
wodowego jak i plaskiego. Z tej samej ilosci drewna
zuzytego do produkgji sklejki otrzymuje si¢ znacznie
wigcej metréw kwadratowych produktu niz z litego
drewna, przez co lepiej wykorzystuje si¢ wartosciows
substancje lesna.

6. Produkcja sklejki jest obecnie procesem bardzo
efektywnym energetycznie. Prawie cata potrzebna
energia moze by¢ otrzymana ze spalania pozostatosci
drzewnych procesu produkcyjnego takich jak: kora,
pyt ze szlifierek, widry z obrébki na obrabiarkach
CNC itp. CO, powstate w procesie spalanie drewna
jest obojetne (przyjmuje sig, ze tyle samo dwutlen-
ku wegla powstaje w procesie spalania drewna, co zo-
stalo zaabsorbowane w ciagu zycia drzewa).

7. Sklejka to naturalny produkt zrobiony z odnawial-

transformatorowg elkon®

itwo- 30 mm, ich gestos¢ 550-800 kg/m?.

nych materialéw (lasy sa obecnie poza nielicznymi
egzotycznymi wyjatkami, zarzadzane zgodnie z za-
sadami poszanowania ich funkcji w spoleczenstwie,
aw szczegélnosci ich odnawialnosci). W wielu kra-
jach wigcej laséw si¢ sadzi niz wycina. Z tych powo-
déw sklejka jest jednym z najbardziej przyjaznych sro-
dowisku materiatéw.

8. Zwickszanie ilosci produktéw  wykonanych
zdrewna zmniejsza zawartos¢ CO, w atmosferze.
Tona drewna wigze 1,8 tony CO,. Zwickszajac ilos¢
produktéw drewnianych —w tym oczywiscie ze sklejki
— w naszym otoczeniu przyczyniamy si¢ do zmniej-
szenia efektu cieplarnianego.

9. Sklejka jest materialem trwalym. W muzeach
$wiata mozna znalez¢ wyroby wykonane z forniréw
(np. meble), ktére przetrwaly setki lat.

10. Sklejka ma nieograniczone mozliwosci zastoso-
wan, mozna ja znalez¢ w krzestach biurowych, szpi-
talnych, szkolnych idomowych, na dachach wick-
szo$ci budowanych doméw. Ze sklejki robi si¢ meble,
schody, opakowania, podlogi konteneréw, podestéw
w halach przemystowych, rusztowan. Mozliwosci
sg nieskoriczone.

11. Fabryki sklejki sa najczesciej lokowane w stabo
rozwinietych regionach w poblizu laséw. Z tego
wzgledu sklejka odgrywa wazng role ekonomicznego,
socjalnego i srodowiskowego rozwoju obszaréw stabo
rozwinietych. Ponadto produkeja sklejki jako mate-
riatu o wysokiej wartosci dodanej wymaga cztery razy
wiecej zatrudnionych w stosunku do producentéw
innych paneli drewnopochodnych, na t¢ samg ilos¢
wykorzystanych drzew.
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Firma oferuje liczne mozliwosci
wykoriczenia 1iobrébki. Dostepne
jest m. in. szlifowanie powierzch-
ni forniréw (przed sklejeniem
formatki), oklejane sztuczng okle-
ing HPL typu unilam, folig finish
itp., obrébka na wymiar netto, ob-
rébka krawedzi prosta i profilo-
wana, grawerowanie powierzchni,
wiercenie otworéw, rowkéw  itp.
w centrach obrébezych CNC czy
montowanie T-nutéw.

Gléwne obszary zastosowan sklej-

ki to meblarstwo. Produkt znajduje
zastosowanie w produkeji krzeset
przeznaczone do budynkéw uzy-
tecznosci publicznej (biura, szkoly,
szpitale, kina, teatry, bary, restaura-
cje). Réwniez wigkszo$¢ tzw. krzeset
tapicerowanych ma pod pokryciem
tapicerskim ukryta ksztaltke sklej-
kows. Poza powyzszymi obszara-
mi ksztaltki sklejkowe stosuje sie
wszedzie tam, gdzie wymagana jest
krzywizna elementu, np. w produk-
¢ji sprzetu sportowego. (aBr)




