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Drewno klejone warstwowo
wielkowymiarowe?

T U TR R
T

Jakub Przepidrka

iekszos¢ 0s6b zwigzanych
z rynkiem  budowlanym
w Polsce kojarzy konstruk-

cyjne drewno klejone z konstrukcjami
wielkowymiarowymi.

Konstrukcje wielkowymiarowe
z drewna klejonego pojawiajg sie
obecnie coraz czesciej w halach
sportowych, basenach, hotelach,

Inwestorzy i projektanci

ponujg coraz

ois )(C )
wiedzg o drewnie klejonym (niem.: B'SH, ang.: glulam)
warstwowo i coraz lepsza jest w Polsce dystrybucja

produktéw z tego materiatu.

salach balowych, kosciotach, ha-
lach produkcyjnych, magazynowych,
obiektach rolniczych. W ciggu ostat-
nich lat konstrukcje te zdazyty sie
na dobre zadomowi¢ na polskim
rynku. Projektanci, wykonawcy oraz
inwestorzy dostrzegajg zalety drew-
na klejonego warstwowo. Jeszcze
10-15 lat temu materiat ten nie byt

Fot. 1| Elementy typowe w pakietach
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tak powszechnie stosowany, a jego
pojawienie sie w hiurze projektowym
czy na placu budowy wzbudzato spo-
ro emacji. Konstrukcje wielkowymia-
rowe nie beda jednak tematem tego
artykutu. W ostatnich latach po-
wstato wiele materiatow, opracowan
producenckich oraz doniesien praso-
wych poswieconych temu zagadnie-
niu. Nie bedzie tez ogdlnego opisu
materiatu, jego zalet i parametraw,
0 tym réwniez sporo zostato napisa-
ne i bez trudu mozna znalez¢ takie
informacije. Warto jednak spojrzec¢ na
ten produkt pod katem historii i po-
tencjalnego rozwoju w przysziosci.
Co zatem oprocz konstrukeji wielko-
wymiarowych? Na rynku jest coraz
wiecej elementéw standardowych,
czyli belek prostych z drewna kle-
jonego warstwowo, dostepnych od
reki, oraz innowacyjne produkty - jak
chociazby systemy szybkiej budo-
wy masywnych scian, stropéw oraz
dachow.



Tab. | Historia rozwoju konstrukgji z drewna klejonego warstwowo

1998 .

Po analizie tabeli nasuwa sie pytanie,
jak mozliwy byt taki przyrost na prze-
strzeni kilkudziesieciu lat. Oczywiscie
historia zaczeta sie od konstrukcji
inzynierskich wielkowymiarowych.
Pierwsze konstrukcje produkowane
byty w sposéb znacznie bardzigj tra-
dycyjny z wiekszym udziatem prac
wykonywanych recznie, niz ma to
miejsce obecnie. Wraz z rozwojem
technologii oraz dostepnoscig coraz
nowszych klejéw produkt stawat sie
bardziej zaawansowany technolo-
gicznie oraz konkurencyjny na rynku.
Nastepny etap to catkowite uprze-
mystowienie produkcji, wprowadzenie
komputeréw i maksymalna optymali-
zacja procesu. To wszystko umozliwito
kolejne obnizenie ceny jednostkowej
produktu, a tym samym kolejny wzrost
jego konkurencyjnosci na rynku, czyli

Wprowadzenie maszynowej gradacji tarcicy

Roczna konsumpcja drewna klejonego warstwowo w Niemczech: ~800 tys. m?

wiekszg konsumpcije, jak réwniez po-
zwalifo inzynierom na tworzenie zupet-
nie nowych produktéw, np. masywne
systemy scian, stropéw i dachow.
Obecnie w Europie znaczna czesc
produkowanych elementéw z drewna
klejonego to wtasnie typowe belki pro-
ste, konstrukcje indywidualne (fukowe,
trapezowe, typu bumerang, hokej itp.)
to znacznie mniejsza czese rynku.

W Polsce, niestety, do dzi$ nie roz-
winefa sie szeroko produkcja przemy-
stowa drewna klejonego warstwowo,
jednak podobnie jak na Zachodzie
historia zaczeta sie od konstrukcji
wielkowymiarowych.

Nie ma ogdlnie dostepnych badan kra-
jowego rynku dotyczacych konsump-
cji drewna klejonego, jednak na pod-
stawie doswiadczenia branzy mozna
oszacowacé caty polski rynek na ok.

Fot. 2

Elementy okragte z drewna klejonego
warstwowo

Otto Hetzer uzyskuje patent DRP nr 197773 na klejone, giete belki warstwowe z dwdch lub wiecej lameli, ktére nawet pod
wptywem wilgoci sg nierozerwalnie potaczone

Roczna konsumpcja drewna klejonego na rynku niemieckim: ~10 tys. m? (gtéwnie konstrukcje indywidualne)

Roczna konsumpcja elementéw typowych zaczyna by¢ wyzsza niz konstrukgji indywidualnych. Jednoczesnie rozpoczyna sie
przemystowy sposéb produkgji prostych elementéw. Roczna konsumpcja: ~300 tys. m?

Roczna konsumpcja w Niemczech: ~1 min m3, we Wioszech: 1,4 min m? oraz stale rosngce zapotrzebowanie na pozostatych
rynkach europejskich oraz S$wiatowych

30-50 tys. m*rocznie. Mozna rowniez

zatozy¢, ze wcigz przewaza konsump-

cja elementoéw specjalistycznych nad
typowymi, jednakze ta granica zdaje
sie wtasnie przetamywac. Czy zatem

w $lad za krajami Europy Zachodnigj

mozemy spodziewac sie rownie szyb-

kiego rozwoju tego typu konstrukcji?

Czas pokaze, natomiast kierunek wy-

daje sie mocno prawdopodobny. Na

pewno czynnikami przyspieszajgcymi
ten proces sg m.in.:

m wprowadzana stopniowo koniecz-
nos¢ certyfikacji drewna konstruk-
cyjnego, co powinno docelowo ogra-
niczy¢ budowanie z drewna mokrego;

m stale rosngca i czesciowo rowniez
importowana z zachodu wiedza i do-
Swiadczenie inzynierow;

m stale rosngce wymagania prawne jak
réwniez oczekiwania inwestordow;
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Fot. 4 | Montaz stropu
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m powstawanie kolejnych produktow
na bazie drewna klejonego war-
stwowo.

Jeszcze 10 lat temu ciezko byto zna-

lez¢ w Polsce magazyn z drewnem

suchym (litym tartacznym, KVH, czyli
klejonym tylko na dtugosci, oraz BSH,
czyli klejonym warstwowao), natomiast
dzis jest ono juz produktem dosc
mocno rozpowszechnionym i mozna
je zakupi¢ w licznych magazynach

w kraju. Drewno klejone warstwo-

wo juz stopniowo zaczyna wypetniac¢

magazyny dystrybutoréw.

Dystrybucja

Dzieki stale postepujgcej mechaniza-
cji i informatyzacji procesu produkciji
elementy proste stajg sie z kazdym
dziesiecioleciem produktem coraz
bardziej konkurencyjnym w stosunku
do drewna litego, stali czy zelbetu.
W Europie Zachodniej mozna znalez¢
zakfady przemystowe wytwarzajace
drewno klejone o mocach ponad 150
tys. m3 rocznie, czyli kilkukrotnie wiek-
szych niz caty rynek obecnie w Polsce.
Weciaz problemem wydaje sie kwestia
dostepnosci produktu, czyli stosunko-
wo wysoki koszt transportu przy dosé
mocno rozdrobnionych zamdéwieniach.
Tutaj rozwigzanie przychodzi réwnie
szybko. W rdéznych czesciach kraju
powstajg kolejne magazyny, w ktorych
typowy glulam (z ang.) — drewno kle-
jone warstwowo — mozna kupi¢ kaz-
dego dnia, nawet w matych ilosciach.
Materiat stosowa¢ mozna w bardzo
wielu rodzajach konstrukcji, np.: wigz-
by dachowe, wiaty garazowe, altany,
ogrody zimowe, wszelkiego rodzaju
podciggi i stropy. Elementy standar-
dowe produkowane sg najczescigj
w klasie GL24. Warto zwrdci¢ uwage
na fakt, ze projektanci bardzo czesto
nawet przy niewielkich konstrukcjach
stosujg najwyzsze z dostepnych klas
(GL32 lub nawet prawie niedostep-
ng GL3B6), utrudniajasc tym samym



Fot. 5 | Magazynowy panel $cienny (przekroj)

pozniejsze zdobycie materiatu lub na-
razajgc sie na koniecznos¢ zmian do-
kumentacji podczas realizacji obiek-
téw. O ile w konstrukcjach wielko-
wymiarowych stosowanie wyzszych
klas jest uzasadnione, o tyle przy
matych przekrojach bardzo komplikuje
pozniejsze zaopatrzenie w materiat.
Warto uwzgledni¢ to juz na etapie
projektowania i bazowa¢ na znacznie
bardziej dostepnej klasie GL24.

Nowe produkty

Oprocz rosnacej sieci  dystrybucji
rowniez dzieki znacznemu uprzemy-
stowieniu produkcji powstaty nowe
produkty z drewna klejonego war-
stwowo, ktére z powodzeniem kon-
kurujg z dotychczas dostepnymi
technologiami. Dobrym przyktadem
sg tutaj masywne systemy stropéw,
scian oraz dachéw.

Stropy produkowane sg praktycz-
nie tak samo jak belki prostokatne,

02d /A
L]
028 A

Fot. 6 | Schemat konstrukgji Sciany

gtownie w klasie GL24, z paneli ukta-
danych obok siebie, jednak po obu
stronach elementu jest frezowane
podwdjne piéro-wpust. Pozwala to
za pomocg systemowych tgcznikéw
stworzy¢ petng tarcze przenoszg-
cg zadane obcigzenia. Standardowo
dostepne grubosci to 10-24 cm.
Pozwala to uzyskiwa¢ rozpietosci
nawet do 9 m bez podpér posred-

nich. Technologia pozwala na uzyska-
nie rozpietosci nawet ponad 20 m
w jednym elemencie, co moze hy¢
przydatne przy przekrywaniu wiek-
szych powierzchni w ukfadzie wie-
loprzestowym. Spod stropu najcze-
gciej wykonywany jest w tzw. jakosci
wizualnej i nie wymaga zadnych dal-
szych prac wykonczeniowych. Gor-
na powierzchnia jest wykonywana
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klejone lub projeki?

Wszystko to znajdziesz u nas. Zapraszamy!

Chciatbys zwiekszye wykorzystanie swojej maszyny CNC?

A moze po prostu potrzebujesz zamowic drewno

Chciatbys uruchomic magaozyn belek typowych?

Myslisz © poszerzeniu swojej oferty o naszq technologie budowy
domow lub o generalnym wykonawstwie dla naszych klientow?
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Fot. 7 | Poczatek budowy, montaz scian, stropu i dachu (archiwum firmy Hiittemann)
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w jakosci przemystowej i mozliwe
jest jej dalsze wykonczenie (jed-
no- lub wielowarstwowe). Czas
potrzebny na wykonanie montazu
stropu w budynku o powierzchni
100 m® to jedynie ok. 2,5 go-
dziny. Nie ma przy tym zadnych
przerw technologicznych ani nie
jest wprowadzana do budynku
dodatkowa wilgo¢. Kolejne prace
mozna rozpocza¢ natychmiast
po zakonczeniu montazu. Stro-
py z drewna klejonego mozna
opiera¢ zaréwno na konstrukcji
zelbetowej, stalowej, jak i drew-
nianej. Panele z drewna klejonego
warstwowo, dzieki swojej duzej
nosnosci, bardzo dobrze spraw-
dzaja sie rowniez jako konstruk-
cja pod cieszgce sie rosngcym
zainteresowaniem dachy zielone.
Mozliwos¢ uzyskania stosun-
kowo duzych rozpietosci oraz
niezaprzeczalne piekno drewnia-
nego sufitu kuszg coraz wiecej
architektow oraz inwestoraw.

Sciany to panele majgce wypro-
filowania typu podwdjne pidro-
wpust z dodatkowag przestrze-
nig na instalacje elektryczna.
Catos¢ zwiencza gorg oczep,
a dotem podwalina. Dzieki ka-
natowi instalacje elektryczna
mozna ukry¢ wewnatrz s$ciany
bez koniecznosci jej maskowa-
nia. Na potrzeby budownictwa
mieszkalnego standardem jest
izolacja z wefny mineralnej lub
materiatébw drewnopochodnych
grubosci 15 cm oraz dowolna
elewacja. Przy tak ztozonej scia-
nie grubosci 25 cm uzyskuje sie
wspofczynnik przenikania ciepfa
U na poziomie ok. 0,19, a przy
zwiekszeniu warstwy izolacji tfa-
two osiggng¢ U = 0,15, a nawet
mniej. Technologia znakomicie
nadaje sie do budownictwa pa-
sywnego. Ciekawg informacja



