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Drewno klejone warstwowo

Do konstrukcji wielkowymiarowych i nie tylko

Jakie jest miejsce konstrukcyjnego drewna klejonego na polskim rynku? Skojarzenia wiekszosci osob z branzy z pewnosciq
pojdg w kierunku konstrukcji wielkowymiarowych. A co oprocz nich? Na przyktad stale rosngca ilos¢c obecnych na rynku
elementow ,,standardowych”, czyli belek prostych z drewna klejonego warstwowo dostepnych od reki oraz innowacyjne
produkty, jak chociazby systemy szybkiej budowy masywnych Scian, stropow oraz dachow. Wszystkie te produkty

stopniowo zdobywajg rowniez polski rynek.
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Na rynku coraz wiecej dostepnych jest elementéw ,standardowych”, czyli belek pro-
stych z drewna klejonego warstwowo dostepnych od reki. Fot. GLULAM-PRO

Konstrukcje z drewna klejonego stanowia element coraz wigkszej ilosci hal sportowych, hoteli

Rosngca $wiadomosé projektantéw, wy-
konawcéw oraz inwestoréw sprzyja
coraz szerszemu dostrzeganiu zalet
drewna klejonego. Jeszcze 10-15 lat temu
materiat ten nie byt az tak powszechnie
stosowany, a jego pojawienie sie w biu-
rze projektowym czy tez na placu bu-
dowy wzbudzalo sporo emocji. Jednak
na przestrzeni kilkudziesieciu lat odno-
towano w tej branzy ogromny przyrost.
Bez watpienia jest on spowodowany
zaletami samego materiatu. Warstwy
kleju w drewnie klejonym sg bardzo
cienkie, zawartos¢ kleju w gotowym
produkcie nie przekracza 1%. Drewno
klejone dzieki odpowiedniemu sortowa-
niu oraz polgczeniom klejowym staje sie
nawet do 80% bardziej wytrzymatym
materiatem od standardowego ogdlnie
dostepnego drewna litego. Dzigki susze-
niu oraz klejeniu drewno ulega mniej-
szym odksztalceniom oraz mniejszym
spekaniom niz drewno lite. Przy zasto-
sowaniu matych promieni giecia (np. 2,5
m) poszczegoblne lamele sg bardzo cien-
kie, co pozwala tatwo wygina¢ je do wy-
maganych ksztattéw, a po sklejeniu go-
towy produkt jest bardzo wytrzymaty.

Zalety drewna klejonego

Wazng zaleta drewna klejonego war-
stwowo jest jego odpornosé ogniowa.
Zgodnie z wytycznymi ITB elementy
z drewna klejonego warstwowo
w pierwszym etapie klasyfikuje sie na-
stepujaco:

- SRO (stabo rozprzestrzeniajgce ogien)
przy szerokosci ponizej 12 cm;

- NRO (nierozprzestrzeniajgce ognia)
przy szerokosci od 12 cm lub ponizej 12
cm przy dodatkowej impregnacji $rod-
kiem ogniochronnym.

Odpornos¢ ogniowa (R15, R30, R60)
w drewnie klejonym uzyskuje sie juz
na etapie projektowania poprzez odpo-
wiednig analize statyczng oraz dobdr
przekrojéw. Nie uzyskuje sie odporno-
$ci ogniowej poprzez impregnacje che-
miczng. Drewno klejone warstwowo
cechuje bardzo wysoka i stosunkowo ta-
twa do uzyskania odpornosé ogniowa,
speiniajagca bez probleméw wymaga-
nia normowe zaréwno dla obiektéw
przemystowych, jak i uzytecznosci pu-
blicznej, przez co materiat ten jest co-
raz czesciej stosowany wtasnie w takich
budynkach. Zweglona zewnetrzna po-

wtoka stanowi ochrone dla czesci we-
wnetrznej (nosnej) elementéw, czym
zapewnia dlugotrwaly odpornosé na
dziatanie ognia.

Warto tez podkresli¢, ze w przeciwien-
stwie do stali oraz zelbetu drewno jest
materialem naturalnym, co czyni je od-
pornym na dziatanie $rodowisk agre-
sywnych. Dzieki temu znajduje szcze-
golne zastosowanie przy budowie
zadaszenn basenéw, magazynéw soli,
nawozéw itp. Wszelkie 1gczniki sta-
lowe powinny by¢ wykonywane ze stali
ocynkowanej badZz nierdzewnej. Kleje
stosowane do produkeji drewna klejo-
nego warstwowo sg réwniez w petniod-
porne na dziatanie wody oraz warun-
kéw atmosferycznych.

Z kolei dzigki temu, ze drewno klejone
powstaje z cienkich, gietkich desek,
moze byé bardzo latwo ksztattowane
w tuki, co nie jest tak proste ani tanie
przy zastosowaniu innych materiatéw.
Dodatkowo przy projektowaniu pozor-
nie prostoliniowych elementéw mozna
nada¢ im wstepng strzatke ugiecia. Po-
zwala to projektowac bardziej smukte,
delikatniejsze, a tym samym tansze kon-
strukeje.

Drewno klejone sprawia doktadnie takie
wrazenie jak drewno lite, czyli jest tak
samo przyjazne, ciepte, stwarza komfort
psychiczny. Najczesciej wystepuje jako
material konstrukcyjny, ale jednocze-
$nie czesto peini funkcje ozdobng oraz
przyczynia sie do pozytywnego odbioru
wnetrza. To wszystko pozwala z powo-
dzeniem stosowac je w obiektach takich
jak: centra handlowe, salony samocho-
dowe, hotele, obiekty sportowe oraz sa-
kralne.

Wreszcie niski cigzar i cechy wytrzyma-
tosciowe drewna klejonego sprawiaja, ze
mozemy budowad z niego obiekty o du-
zych rozpietosciach bez podpdr posred-
nich, co zdecydowanie poprawia uzy-
teczno$¢ kazdego obiektu. Jego montaz
jest tatwy i szybki. Lekkos¢ konstrukcji
daje takze posrednio wymierne oszczed-
nosci na innych elementach catej inwe-
stycji. Z uwagi na mate sity przekazy-
wane na $ciany, stupy czy fundamenty
projektowane, wymiary tych elemen-
tow s3a znacznie mniejsze niz przy za-
stosowaniu konstrukcji stalowych czy
zelbetowych, a lekko$¢ catosci pozwala
czesto na posadawianie budynkéow
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przy niekorzystnych warunkach grun-
towych. Jak wspomniano wczesniej,
drewno klejone jest materiatem wysoce
estetycznym, co pozwala na jego funk-
cjonowanie bez jakichkolwiek obudéw
oraz malowania. Oszczednosci ujaw-
niajg sie réwniez podczas eksploatacji
obiektéw, w ktérych zastosowano kon-
strukcje zdrewna klejonego warstwowo
— nie wymaga ono zadnych biezgcych
konserwacji czy renowacji. Odpowied-
nio zaprojektowana i wykonana kon-
strukcja jest elementem dlugowiecz-
nym w budynkach.

Produkcja drewna klejonego
Najczesciej stosowanym obecnie do pro-
dukcji drewna klejonego warstwowo su-
rowcem jest tarcica $wierkowa. Inne rza-
dziej stosowane rodzaje drewna to np.
sosna, jodta i modrzew, jednak trudno
dostepna tarcica odpowiedniej jakosci
oraz proces produkcji powodujg dtuzsze
okresy oczekiwania na gotowy wyrdb.
Nalezy kazdorazowo rozwazy¢ stosowa-
nie innych gatunkéw niz swierk pod kg-
tem dostepnosci na rynku.

Pierwszy krok w produkcji drewna kle-
jonego to suszenie tarcicy w specjalnych
suszarniach do odpowiedniej wilgotno-
$ci, tj. 12% (+/- 2%), nastepnie struganie
lameli do odpowiedniej grubosci. Krok
kolejny to sortowanie (gradacja) tarcicy
zgodnie z wymaganiami normowymi,
ktére aktualnie w wysoce uprzemysto-
wionych zaktadach odbywa sie juz prak-
tycznie w pelni maszynowo (wczesniej
bardzo czesto sortowanie nastepowato
wizualnie). Najbardziej dostepne klasy
to GL24h, GL28c oraz GL32c. Nalezy réw-
niez zwréci¢ uwage na fakt, ze uzyska-
nie odpowiedniej tarcicy do produkeji
klasy GL36 jest trudne, wymaga wigcej
czasu oraz znacznych naktadéw finan-
sowych, co w praktyce czyni te klase
prawie niedostepng na rynku.

Na tym etapie produkcji bardzo istotny
jest réwniez odpowiedni dobdr lameli
zewnetrznych dla produkowanego ele-
mentu pod kgtem wytrzymatosciowym
oraz odpowiedniej jakosci wizualnej.
Kolejny etap to oznaczanie i wycinanie
fragmentéw desek z wypadajacymi se-
kami i innymi wadami drewna majg-
cymiwplyw na wytrzymatosélub jakosé
wizualng produktu. Ten etap w wysoko
rozwinietych obecnie zaktadach pro-

, sal balowych, kosciotéw, hal produkcyjnych, magazynowych oraz obiektéw rolniczych i wielu innych.
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granica zdaje si¢ wiasnie przetamywac.
Czy zatem w $lad za krajami Europy Za-
chodniej mozemy spodziewac si¢ réwnie
szybkiego rozwoju tego typu konstruk-
cji? Czas pokaze, natomiast kierunek
wydaje si¢ mocno prawdopodobny. Na
pewno czynnikami przyspieszajacymi
ten proces s np. wprowadzana stop-
niowo konieczno$¢ certyfikacji drewna
konstrukcyjnego, co powinno docelowo
ograniczy¢ budowanie z drewna mo-
krego, stale rosngca i czgSciowo réwniez
Jimportowana” z Zachodu wiedza i do-
$wiadczenie inzynieréw, stale rosngce

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

OG0 Roczna konsumpcja drewna klejonego na rynku niemieckim:
~ ~10tys. m’ (gtownie konstrukcje indywidualne)

Roczna konsumpcja elementéw typowych zaczyna by¢ wyzsza

niz konstrukcji indywidualnych. Jednoczesnie rozpoczyna sie
przemystowy sposéb produkcji prostych elementéw.
Roczna konsumpcja: ~300 tys. m?

Wprowadzenie maszynowej gradacja tarcicy

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

Roczna konsumpcja w Niemczech: ~1 mln m?, we Wtoszech: 1,4 mln m?

W przeciwienistwie do stali oraz zelbetu drewno jest materiatem naturalnym,
co czyni je odpornym na dzialanie srodowisk agresywnych. Dzigki temu znaj-
duje szczegdlne zastosowanie przy budowie zadaszen basenéw, magazynow

wymagania prawne, jak réwniez oczeki- 2loklone oraz stale rosngce zapotrzebowanie na pozostatych rynkach europejskich

wania inwestoréw i powstawanie kolej- oraz swiatowych.

soli, nawozow.

dukcyjnych odbywa si¢ w peini auto-
matycznie zwykorzystaniem czujnikow
podczerwieni, promieni X, znakowa-
nia odpowiednimi markerami/farbami
oraz w koncowym etapie wycinania.
Nastepnie deski sg tgczone w teoretycz-
nie niekonczace sie wstegi (lamele),
aczota desek s frezowane na tzw. ztacza
palczaste wraz z natozeniem kleju. Péz-
niejlamele sg strugane do odpowiedniej
grubosci — w zaleznosci m.in. od jakosci
i promienia giecia zgdanego elementu.
Najczesciej stosowane grubosci miesz-
czg sie w przedziale 15—40 mm.

Na odpowiednio przygotowane wstegi
drewna (lamele) naktadany jest klej,
anastepnie uktadane sa one w przygoto-
wanej prasie (elementy proste lub giete)
i odpowiednio $ciskane do czasu pet-
nego utwardzenia si¢ ztgczy klejowych.
Koncowa obrébka mechaniczna polega
na struganiu surowego produktu wy-
jetego z prasy, odpowiednim docinaniu
koncéw elementéw. W razie potrzeby
wykonuje si¢ takze wszelkie niezbedne
wecigcia, otwory pod zlgcza stalowe oraz
—jedlijest to konieczne —impregnacje.
Na samym koncu elementy sg pako-
wane do wysytki (najczesciej w folig).

Dystrybucja drewna klejonego

Dzigki stale postepujacej mechaniza-
cji i informatyzacji procesu produk-
cji elementy proste stajg si¢ z kazdym
dziesiecioleciem produktem coraz bar-
dziej konkurencyjnym w stosunku do
drewna litego, stali czy zelbetu. W Eu-
ropie Zachodniej mozna znalez¢ produ-
centéw drewna klejonego o mocach
ponad 150 tys. m® rocznie, czyli kilku-
krotnie wigkszych niz caty Polski rynek
w tym momencie. Wcigz problemem
wydaje sie kwestia dostepnosci pro-
duktu, czyli stosunkowo wysoki koszt
transportu przy dos¢ mocno rozdrobnio-
nych zamoéwieniach. Tutaj rozwigzanie
przychodzi réwnie szybko. W réznych
czgdciach kraju powstajg kolejne maga-
zyny, w ktérych typowy ,glulam” (z ang.
drewno klejone warstwowo) mozna ku-
pi¢ kazdego dnia, nawet w matych ilo-
$ciach. Materiat stosowa¢ mozna w bar-
dzo wielu rodzajach konstrukcji, jak np.:
wigzby dachowe, wiaty garazowe, al-
tany, ogrody zimowe, wszelkiego ro-
dzaju podciagi i stropy. Elementy stan-
dardowe produkowane s najczesciej
w klasie GL24. Warto zwrdci¢ uwage na
fakt, iz projektanci bardzo czesto nawet
przy niewielkich konstrukcjach stosuja
najwyzsze z dostepnych klas (GL32 lub
nawet prawie niedostepna GL36), utrud-
niajac tym samym poézniejsze zdobycie
materiatu lub narazajac si¢ na koniecz-
nos¢ zmian dokumentacji podczas re-
alizacji obiektow. O ile w konstrukcjach
wielkowymiarowych stosowanie wyz-
szych klas jest uzasadnione, o tyle przy
matych przekrojach bardzo komplikuje
pozniejsze zaopatrzenie w material.
Warto uwzglednic to juz na etapie pro-
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jektowania i bazowac na znacznie bar-
dziej dostepnej klasie GL24.

Drewno klejone na polskim
rynku

Nie ma ogoélnie dostepnych badan pol-
skiego rynku w temacie konsumpcji
drewna klejonego, jednak na podstawie
doswiadczenia branzy mozna oszacowac
caly rynek na poziomie 30-50 tys. m*rocz-
nie. Mozna réwniez zatozy¢, iz wcigz prze-
waza konsumpcja elementéw specjali-
stycznych nad typowymi, natomiast ta

nych produktéw na bazie drewna klejo-
nego warstwowo.

0d 25 lat Polska podgza Sladem Europy Za-
chodniej, zmiany te powinny nastepowac
u nas jeszcze szybciej, gdyz cata w petni
uprzemystowiona technologia i systemy
produkgji sa dostepne juz od lat 90-tych.
Barierg wcigz moze pozostawac jedynie
$wiadomos¢ spoleczenstwa oraz dystry-
bucja produktéw. Jednak oba te czynniki
zmierzajg w strong coraz wiekszej kon-
kurencyjnosci, w zwigzku z czym mozna
wysnuc¢ wniosek, iz w drewnie klejonym
drzemie znacznie wigkszy potencjal niz
tylko konstrukcje wielkowymiarowe.

Drewno klejone - historia sukcesu

Pierwsze konstrukcje z drewna klejonego produkowane byty w sposéb reczny,
znacznie bardziej tradycyjny niz ma to miejsce obecnie. Wraz z rozwojem techno-
logii oraz dostepnoscia coraz nowszych klejow drewno klejone stawato sie bar-
dziej zaawansowane technologicznie oraz konkurencyjne na rynku. Kolejny etap

to zupetne uprzemystowienie produkcji, wprowadzenie komputeréw i maksymal-
na optymalizacja procesu. To wszystko umozliwito kolejne obnizenie ceny jednost-
kowej produktu, a co za tym idzie — kolejny wzrost jego konkurencyjnosci na rynku,
czyli wiekszg konsumpcje, jak rowniez pozwolito inzynierom na tworzenie zupetnie
nowych produktéw, jak chociazby masywne systemy $cian, stropéw i dachéw. Aktu-
alnie w Europie znaczna wiekszos¢ produkcji to wtasnie typowe belki proste, a kon-
strukcje indywidualne to znacznie mniejsza czes¢ rynku.

Elementy okragte z drewna klejonego warstwo- |l Element stropowy z drewna klejonego warstwowo. Belki proste z drewna klejonego warstwowo .
wo. Fot. GLULAM-PRO Fot. GLULAM-PRO Fot. GLULAM-PRO
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