MACIEJ EAWNICZAK -
Wplyw sekéw na wytrzgmalo$é spoiny klejowej
OPIS ZAGADNIENIA

Zagadnienie klejenia drewna, a szczegbdlnie elementéw wielkowymia-
rowych, nabiera coraz wiekszego znaczenia gospodarczego. _
Klejenie elementéw wielkowymiarowych wymaga niejednokrotnie

uzycia tarcicy majacej duze wyvmiary, ktéra w zasadzie jest obarczopa
sekami. Przez swoja obecno$é¢ seki naruszajg regularna jednolitg struk-
ture drewna oraz powoduja odchylenie sie wtdkien drzewnych od kie-
runku prostego. Dlatego tez, chociaz sg one zjawiskiem nox;maln_ym,
to jednak z punktu widzenia uzytkowania drewna stanowig w wiek-
szosci przypadkéw jego wade.

Dotychczasowe badania w tym zakresie dotyczyly w zasadzie wply-
wu sekow na wytrzymatosé drewna.

© Prace dotyczace wplywu sekéw na wlasnoéci mechaniczne zostaly

szczegolowo przeanalizowane przez F. K o1 1 m a n n a (6) i L. M.
Pierielygina (12). Na podstawie tej analizy Pierietygin sfor-
mowat nastepujace ogélne twierdzenia: .

1. Wplyw sekéw na mechaniczne wlasnoséci drewna jest uzalgz—
niony nie tyle od obecnosci samego seka, ile od miejscowego skrzywie-
nia widkien wokoét niego.

2. Wplyw samych sekéw jest bardzo roznorodny, zalezy nie 'Fylko’
od wymiaréw seka i elementu drzewnego, lecz rdéwniez od potozenia
seka w elemencie w stosunku do kierunku dzialajgcej sity. Zjawisko to
uniemozliwia uzyskanie wszechstronnych danych nadajgcych sie do za-
stosowania w kazdym przypadku. ,

3. Ujemny wplyw sekéw wystepuje najsilniej podczas rozciggania
drewna wzdluz wtokien, a w szczegblnosci, gdy sek wystepuje w bocz-
nych krawedziach. _

4. Najmniejszy ujemny wplyw sekéw wystepuje podczas $ciskania
drewna wzdluz wiékien. _

2. Wplyw sekéw na wytrzymalos¢ drewna w czasie zginania stg’-
tycznego jest posredni pomiedzy wplywem sekéw na wytrzymalosé
W czasie rozciggania, a wplywem ma S$ciskanie wzdluz wiékien i w du-
zym stopniu uzalezniony jest od polozenia seka zaréwno na diugosci
jak 1 na przekroju zginanego elementu. Najwiekszy wplyw wykazuja
seki polozone w niebezpiecznym przekroju, a w granicach tego prze-
kroju — w strefie rozciggania, szczegoOlnie jezeli sek wychodzi nazew-
natrz. Wplyw sekéw w strefie $ciskania jest znacznie mniejszy, a w mia-
re oddalania sie od niebezpiecznego przekroju (w strone podpér) traci
praktycznie znaczenie.
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6. Twierdzenia sformutowane w punktach 3, 4 i 5 w zupeinosci
dotyczg réwniez wplywu skretu widkien na wlasnosci mechaniczne
drewna.

7. Seki zwiekszajg wytrzymalto$§¢ na Sciskanie w poprzek wiodkien
i na Scinanie wzdluz widkien. Zwiekszenie wytrzymato$ci wystepuje
szczegblnie wyraznie przy Sciskaniu drewna w kierunku promieniowym,
oraz podczas $cinania drewna w Kkierunku stycznym.

8. Ujemny wplyw sekdow wystepuje roéwniez przy udarowych
obcigzeniach drewna.

Na podkreslenie zastuguje fakt, ze wplyw sekdw na wytrzymatosc
drewna w wiekszo$ci przypadkéw badano na matych prébkach o prze-
krojach kwadratowych lub prostokatnych i dlatego nie nalezy oczywi-
Scie uog6blniaé otrzymanych wyniké6w na sortymenty stosowane w bu-
downictwie, gdyz wplyw seka zalezy nie tylko od jego wielko$ci i poto-
zenia, lecz rowniez od wymiaru samego elementu.

Badania nad ustaleniem wplywu sekéw na wytrzymatos¢ elemen-
tow klejonych z drewna sekatego, w zaleznosci od miejsca wystepowa-
nia sekéw na wysokosci przekroju, przeprowadzit N. N. Bur a k o w(1).
Autor ien badal wytrzymalo$é na $ciskanie wzdiuz wildkien i na zginanie
statyczne prébek klejonych o przekroju dwuteowym i pustakowym, wy-
konanych z drewna $wierkowego obarczonego sekami. Badaniom wy-
trzymatoSciowym na $ciskanie wzdluz wldkien poddano wycinki o dlu-
gosci 150 mm (przy przekroju dwuteowym b = 71 mm, h = 96 mm,
a przy przekroju pustakowym b = 60 mm, h = 120 mm). Natomiast
zginaniu statycznemu poddano wycinki o diugosci 2400 mm (wymiary
przekroju takie same jak przy badaniu wytrzymalosci na Sciskanie).

Na podstawie wynikéw stwierdzono, ze przy $ciskaniu wzdluz wio-
kien klejonych elementéw o przekroju dwuteowym seki o Srednicy do
15 mm zmniejszaja wytrzymato$é o 6,5 do 43,5%. Wielkos¢ ta jest
uzalezniona od ilosci sekéw (ilosé sekéw wahata sig od 2 do 8). Natomiast
seki o $rednicy od 15 do 20 mm znajdujace sie w rozcigganej listwie
podtuznicy belki o przekroju dwuteowym zmniejszajg wytrzymatos¢ na
zginanie statyczne w kierunku poprzecznym do 20%0. Podczas zginania
probek o przekroju dwuteowym w kierunku podluznym obecnos¢ sekow
spowodowala zmniejszenie krytycznego obcigzenia o 5—8%. -

W podtuznicach belek wykazujacych przekréj pustakowy wediug
N.N. Burakowa tarcica obarczona sekami jest dopuszczalna tylko
w listwach wewnetrznych (niedopuszczalna natomiast w listwach zew-
netrznych). Seki znajdujgce 'sie w listwach wewnetrznych o S$rednicy
8—13 mm nie wykazaly wplywu na wytrzymalo$¢ i obcigzenie kry-
tyczne.

Wyniki wyzej opisanych badan w zasadzie zgadzaja sie z wynikami
uzyskanymi przez innych autoréw dotyczacymi wplywu sekéw na wy-
trzymalo$§¢ mechaniczng drewna.

W oparciu o powyzsze rozwazania mozna sformulowaé zasadnicze
twierdzenie, ze wytrzymaloéé elementéw z drewna sekatego jest w za-
sadzie zalezna od miejsca wystepowania sek6w na dlugosci i przekroju
elementu. Dlatego tez jest wymagane odpowiednie rozmieszczenie sekow
w drewnianych elementach konstrukcyjnych. Odpowiednie rozmieszcze-
me-'sekéw na przekroju i dlugosci elementu w najkorzystniejszy sposob
mozna osiggngé przez stosowanie procesu klejenia drewna.
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Klejenie drewna umozliwia, jak wiadomo, oprocz otrzymania ele-
mentéw wielkowymiarowych z surowca drobnowymiarowego mozno$é
rozmieszczenia w wielkowymiarowym elemencie tarcicy sekatej w taki
sposob, by seki znalazly sie w strefie jak najnizszych naprezen.

Praktyka wykazuje, ze podczas klejenia elementéw wielkowymiaro-
wych seki, a szczeg6lnie miejsca bezposSrednio przylegle do sekdéw, skle-
jaja sig niejednokrotnie w sposéb niezadowalajacy.

Dotychczas panowal poglad, ze powodem zlej sklejalnoSci sekéw
jest ich przesycenie zywica. Badania przeprowadzone przez L. D u I-
skiego (4 wykazaly, ze drewno silnie przesycone zywicag skleja sie
gorze] jedynie podczas klejenia na zimno. Zjawiska tego wspomniany
autor nie stwierdzil podczas klejenia drewna na gorgco metody ,,Im-
perkol®.

Wystepujace zle sklejenie drewna w partiach przyleglych do sekéw
mozna wytlumaczy¢ tym, ze wywierane z zewnatrz ci$nienie, niezbedne
azeby nastgpil proces sklejenia, jest akumulowane przez seki, a tym
samym zmniejsza si¢ wielko$¢ ci$nienia w partiach przyleglych do se-
kow. W ten sposob zaistnialy spadek ci$nienia w partiach przysecznych
jest niejednokrotnie tak duzy, ze wplywa na jako$é sklejenia sie ele-
mentu.

Istotng role tutaj odgrywa réznica wielkoéci wspoéleczynnika sprezy-
stosci drewna znajdujacego sie w seku i drewna otaczajacego sek (16).
Drewno otaczajace sek podczas dzialania na nie wysokiej temperatury
1 cisnienia ulega wiekszym odksztalceniom ($cie$nieniu) od drewna znaj-
dujacego sie w seku. Zjawisko to w jeszcze bardziej jaskrawy sposob
mozna stwierdzi¢ podczas klejenia drewna ma goraco, kiedy to w pew-
nym stopniu pod wplywem utraty wilgotnoéci wystepuje kurczenie sie
drewna. Na podkreslenie zasluguje fakt, ze skurcz desorbeyjny drewna
wystepuje rowniez podczas klejenia metods , Imperkol*, gdyz drewno
umieszczone w oleju o temperaturze okolo 140° przez okres 3 godzin ule-
ga wysychaniu (15).

Podczas kurczenia sie tarcicy sekatej stwierdza sie réznice pomiedzy
kurczeniem sie tkanki normalnej, a kurczeniem sie samych sekow. Wia-
domo ogolnie, ze seki kurcza sie stosunkowo malo, gdyz kurczenie ich
odbywa sie w kierunku podtuznym. Natomiast kurczenie sie tkanki przy-
legliJ do sekow, przebiegajacej w kierunku poprzecznym, jest o wiele
wieksze.

Wspomniana réznica w intensywnosci kurczenia sie obu tkanek pod-
czas klejenia drewna na goraco poteguje skupienie na sekach wywiera-
nego z zewnatrz ciSnienia, a tym samym spadek naprezen $ciskajacych
na silnie kurczacej sie tkance przysecznej.

CEL PRACY

‘Opisane uprzednio zagadnienie nasuwa pytanie, czy ujemny wplyw
se;kow. na sklejalno$¢ drewna mozna w jakikolwiek spos6b  ‘usunat.
W zwiazku z tym w Zakladzie Mechanicznej Technologii Drewna Wyz-
sze] Szkoly Rolniczej w Poznaniu postanowiono wykonaé do$wiadczenia,
kto;e by wykazaly, w jakim stopniu seki oslabiajg wytrzymalo$é¢ spoiny
klejowej, co w dalszej kolejnosci powinno umozliwié wskazanie Srodkow
zaradcezych usuwajgcych szkodliwy wplyw sekéw na sklejalno§é drewna.
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MATERIAL DOSWIADCZALNY

Przystepujac do rozwigzania omawianego problemu przygotowano
partie desek sosnowych obarczonych sekami, pozyskujac je przez prze-
tarcie ktéd wierzcholkowych. Zawarte w deskach seki miaty ksztalt
okragly lub owalny (seki stojace), wymiar wahajgcy sie od 20 do 30 cm,
oraz byly calkowicie zroéniete z otaczajagcym je drewnem. Odlegiosc
pomiedzy sekami wynosita 130—320 mm (wzdiuz desek). Ponadto przy-
gotowano partie desek bezsecznych o tym samym pochodzeniu, co deski
obarczone sekami, tzn. wykonano je z tych samych kl6d co poprzednie.

Deski przed samym procesem klejenia poddano obrobce na strugar-
ce grubosciowej uzyskujgc grubo$é 30 mm. Roéznice grubosci desek
stwierdzone w réznych punktach nie przekraczaly 0,5 mm. Wilgotnosé
desek przed procesem klejenia wahala sie w granicach 12—13%. Zy-
wicznoéé desek byla staba, tzn. na powierzchni desek nie byly widoczne
przezywiczenia ani zadne wylewy zywiczne.

Wyzej scharakteryzowany material drzewny o (wymiarach
30 X 200 X 2000 mm podzielono na cztery grupy. Pilerwszg grupg
w iloéci 20 desek z sekami przeznaczono na sklejenie 5 beleczek o wy-
miarach 120 X 200 X 2000 mm. Do grupy drugiej wzieto 16 desek se-
katych, w ktérych wystepujace seki przed procesem klejenia skrécono
dwustronnie poprzez nawiercenie na glebokos¢ 4 mm. Do grupy trzeciej
zaliczono 16 desek sekatych, w ktérych wystepujace seki przed procesem
sklejenia poddano dwustronnemu skréceniu poprzez zestruganie
o 1—2 mm. Natomiast do grupy czwartej, w celu uzyskania wynikow
poréwnawczych, przeznaczono 8 desek bezsecznych, z ktorych sklejono
dwie beleczki o wymiarach 120 X 200 X 2000 mm.

METODYKA BADAN

Badania nad wplywem sekéw na wytrzymalos¢ spoiny klejowe]
obejmowaly trzy nastepujgce czynnosci:
A. Sklejenie beleczek.
B. Wyrobienie prébek umozliwiajgcych stwierdzenie wytrzymatosci
spoin klejowych na S$ciecie.
C. Przeprowadzenie badan stwier-
dzajagcych wytrzymato$é spoin Kkle- l
jowych na $ciecie.
A. Sklejenie beleczek
Wszystkie beleczki sklejono przy
uzyciu kleju fenolowo-formaldehydo-
wego ,,Alpit“ metoda , Imperkol”
(_11), uzywajgc jako Srodowisko grze-
Jace olej maszynowy o temperaturze
142 do 148°C.

Wielko$¢ stosowanego ci$nienia L

65mm —————
=5mm

le- »>la———— 5S50mm

prasowania wynosita 6%KG/cm?, czas S
ogrzewania 3 godziny. o
I}osc kl.eju naniesiona ‘na I m? e— 20mm = | <—25mm+— 25mm -w
powierzchni desek wynosila okolo Ryc. 1. Probka blokowa typu radziec-

200 G. kiego

63



B. Wyrobienie prébek umozliwiajgcych stwierdzenie'wytrzymalosci
spoin klejowych na Sciecie.

Wyrobiono préobki blokowe typu radzieckiego (ryc. 1) dwu rodza-
jow: jedne, w ktérych spoinie znajdowatl sie sek, oraz drugie bezposred-
nio sgsiadujace z sekiem, zwane w dalszym ciggu przysecznymi,

Z beleczek sklejonych z tarcicy bezsecznej. w calo$ci wyrobiono
probki blokowe. ;

C. Przeprowadzenie badan stwierdzajacych wytrzymato$¢ spoin kle-
jowych na Sciecie.

Badanie wytrzymalosciowe przeprowadzono na maszynie probier-
czej typu ,,Amsler* o zasiegu 4000 kG na specjalnie do tego celu przy-
stosowanym postumencie.

Wytrzymalos¢ spoiny klejowej na Sciecie obliczono wedlug wzoru:
P

R:= Z kG,"cm2

gdzie

Ri— wytrzymatos¢ spoiny klejowej na Scigcie,
P — sila niszczgca w kG,
A — powierzchnia $cinanego przekroju w em?.

WYNIKI BADAN

Wyniki badan, ktére wykazaly wplyw na wytrzymatosé spoiny kle-
jowej w partiach przysecznych, zestawiono w tabeli 1.

Tabela 1
Wplyw sekow na wytrzymalosé spoiny klejowej w partiach przysecznych
B Wytrzymatosé . .
W.ytrzym:.ﬂosc. Tloéé | spoiny klejowej | Srednie | Blad |Wskaznik|Wskaznik
spoiny klejowej préb na $ciecie odchy- | wartoéci | zmien- | dokla-
na scigcie n w kG/cm? lenie | $redniej | no$ci | dnoSci
W miejscu: . o +m V% P%
maks.l min. I Sred.
Wystepowania | ‘ ) | /
sekow 9 | 77 | 35 | 63 5,96 0,63 9,46 1,00
W partiach , | ‘
przysgcznych 90 | 80 | 47 | 58 6,21 0,65 10,71 1,12

_Dane zawarte w tabeli 1 wykazuja, ze wytrzymatoéé spoiny 'klejo-
Wwe] na sciecie w partiach przysecznych jest mniejsza o 5 kG/cm?® 0_d
:V}I'{t}‘zymalosci spoiny klejowej znajdujgcej sie w miejscu wystepowania

ekow. '

Wyniki badan przeprowadzonych nad sklejalnoscig drewna sekatego,
w ktorym ujemny wplyw sekéw usunieto poprzez. ich dwustronne skroé-
cenle drogg nawiercenia o okoto 4 mm, podano W tab. 2.
. Poréwnujgc dane zawarte w tab. 2 z danymi z tab. 1 stwierdzamy,
ze dwustronne skrécenie sekéw o okolo 4 mm spowodowalo znaczny
wzrost wytrzymalosci spoin klejowych w partiach przysecznych, co jest
potwierdzeniem rozwazan poczynionych na wstepie. Usuwanie ujem-
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Tabela 2
Wplyw usunie¢cia sekéow na wytrzymalosé spoiny klejowej w partiach przysecznych

Wytrzymatos¢
Wytrzymatosé Iosé | spoiny klejowe; Srednie Blad’ Wskaznik| Wskaznik

spoiny klejowej -| préb na §ciecie odck.ly- v’vartosci zmien- | dokla-
na sciecie: n w kG/cm? lenie | $redniej| mnoSci dnoSci

+o +m V% P%

maks.l min. } Sred.
W partiach |
przysecznych 9 | 98 | 69 | 75 | 48 | 079 | 643 1,05

nego wplywu sek6w na wytrzymalos¢ spoiny klejowej przez skrocenie
sekéw o 4 mm ma te wade, ze w strefie wystepowania sekéw powstajg
miejsca w ogéle nie sklejone, co moze ujemnie wplyngé na wytrzyma-
los¢ sklejonego elementu.

Wyniki badahn wytrzymatosciowych dotyczacych wytrzymatosci
spoiny klejowej na Scigcie w elementach sklejonych z tarcicy, w ktore]
seki skrécono przez zestruganie o 1—2 mm, zestawiono w tab. 3.

_ Tabela 3
Wplyw skrécenia o 1—2 mm na wytrzymalosé spoiny klejowej
Wytrzymatos¢ . . o
W?ftrzym:-:\losc Iosé | spoiny klejowej Srednie Blaq ‘ Wsk'flzmk Wskaznik
spoiny klejowej préb na $ciecie odchy- | wartosci| zmien- | dokla-
na Sciecie n w kG/cm? lenie | $redniej | no$ci | dnoSci
W miejscu: +o m V% P %
maks.| min. | Sred.
Wystepowania
sekow 90 83 48 66 6,12 0,64 9,27 0,97
W partiach ) '
przysecznych | 90 95 61 78 6,30 | 0,66 8,08 0,85

Dane liczbowe zawarte w tab. 3 wykazuja, ze dwustronne skrécepie
sekow o okolo 1—2 mm powoduje znaczny Wwzrost wytrzymalosci spoiny
klejowej w partiach przysecznych (Srednio okoio 20 kG/em?), bez zad-
nego ostabienia spoiny klejowej w miejscu wystepowania sekow, gdyz
powstale przez skrocenie sekéw szczeliny pomiedzy sklejanymi piasz-
czyznami w czasie klejenia ulegly zanikowl.

Wyniki badaf dotyczace sklejalnosci drewna bezsecznego zestawio-
no w tab. 4.

Z tab. 4 wynika, ze wytrzymato§¢ spoiny klejowej na Sciecie w przy-
padku klejenia drewna bezsecznego jest wyzsza od wytrzymalosci uzys-
kanych podczas klejenia drewna obarczonego sekami. Najbardziej zbli-
zong wytrzymalto$é na $ciecie, do wynikow uzyskanych podczas klejenia
drewna bezsecznego, wykazuja spoiny klejowe uzyskane w partiach przy-
secznych podczas klejenia elementéw z tarcicy, w ktérej uprzednio wy-
stepujace seki skrécono przez zestruganie o 1—2 mm. |
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Tabela 4

Wytrzymalosé spoin klejowych uzyskanych podczas klejenia drewna bezsecznego

Wytrzymatosé
Tlo$é spoiny k_lejowej Srednie Blad warto- Wskaznik Wskaznik
préb na scicce odchylenie | $ci $redniej zmienno$ci | dokladnoS$ci
n w kG/cm-* 4 g +m V9 P
maks. min. | $red.
, | \ -
90 96 | 67 ‘ 82 | 7,20 0,76 8,78 0,93

Poniewaz oddzielne analizowanie wynikOw zawartych w tabelach
1—4 nie pozwala na ostateczne sformulowanie wnioskéw, przeto zesta-
wiono tabele 5, w ktérej $rednig wytrzymalo$é¢ spoin klejowych na Scie-
cie, wyrazono w procentach wytrzymalo$ci spoin klejowych na Sciecie,
uzyskanych przez sklejenie elementéw z drewna bezsecznego.

Tabela 5
Wytrzymalo§é spoin klejowych na Sciecie wyrazona w procentach wytrzymalosci spoin
klejowych na Sciecie uzyskanych w elementach sklejonych z drewna bezsecznego

Srednia wytrzymalto$é spoin
klejowych na Sciecie wyra-
Wytrzymatosé i zona
. . spoiny
Rodzaj tarcicy klejowej na $ciecie w % wytrzymatosci
.| spoiny uzyskanej
wkG/em dla drewna bez-
secznego
w miejscu wystepowania 63 U
Obarczona sekow
sekami -
w partiach przysecznych 58 71
W miejscu wystepowania 0 0
Majaca seki sekow
skrocone o0 4 mm
w partiach przysecznych 75 91
' w miei .
Majaca seki skrécone miejseu wystepowania 66 80
sekow
0 1-2 mm poprzez
zestruganie .
g w partiach przysecznych 78 95
Bezseczna na calej powierzchni 82 100

Na podstawie danych liczbowych zawartych w tab. 5 mozna stwier-

dzi¢, ze:

1. Wytrzymalo$¢ spoin klejowych na $éciecie w elementach klejo-
nych z tarcicy bezsecznej jest wyzsza od wytrzymalosci spoin kleloWYCh
uzyskanych podczas klejenia elementéow z tarcicy obarczonej sekaml.
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9. Usuniecie z tarcicy sekéw (stojacych) spowodowato wzrost wy-
trzymaloéci spoiny klejowej na S$ciecie w partiach przysecznych, z tym
ze w miejscu wystepowania sekéw powstaly miejsca nie sklejone. Jed-
nakze wzrost wytrzymatosci spoiny klejowej nie osiagnat wartosci,
jaka uzyskano w elementach sklejonych z tarcicy bezsecznej.

3. Dwustronne skroécenie sekéw w tarcicy o 1—2 mm poprzez ze-
struganie wplyneto korzystnie na wzrost wytrzymalosci spoiny klejo-
wej zaré6wno w miejscu wystepowania sgkow jak 1 w partiach przy-
secznych. ‘

WNIOSKI KONCOWE

Wyniki przeprowadzonych doswiadczen — zdaniem autora — po-
zwalaja na sformulowanie nastepujacych wnioskow:

1. Tarcica obarczona sekami podczas klejenia elementow wielkowy-
miarowych skleja sie gorzej od tarcicy bezsecznej. Szczegdlne ostabie-
nie wytrzymalosci spoiny klejowej wystepuje w partiach przysecznych.

2. Ujemny wplyw sekéw polegajacy na tym, ze seki w czasie pra-
sowania sklejanych elementéw przejmuja wiekszo§é naprezen S$ciskaja-
cych, mozna do pewnego stopnia zlagodzi¢ przez odpowiednie ich skro-
cenie.

Przeprowadzone dos$wiadczenia wykazaly, ze podczas klejenia tar-
cicy sekatej metods ,,Imperkol”, w celu otrzymania réwnomiernej wy-
trzymatosci spoiny na calej plaszczyznie, wystepujace seki nalezy skro-
ci¢ poprzez zestruganie o 1—2 mm. Skrocenie sekow powoduje bardziej
réwnomierny rozklad naprezen. Sciskajacych na calej sklejonej plasz-
czyznie, a tym samym wzrost wytrzymatosci spoiny. Doswiadczenia wy-
kazaly réwniez, ze szczeliny powstale przez skrocenie sekow o 1—2 mm
podczas klejenia na gorgco, przy cisnieniu stalym, wynoszacym 6 kG/cm?,
ulegaja zanikowi. Zjawisko to mozna wytlumaczyc tym, ze drewno ota-
czajace sek, ogrzane w cieklym $rodowisku, zwieksza swojg pla‘stypznoéc
i pod wplywem dziatajacego ci$nienia nastepuje wyroéwnanie sklejanych
plaszczyzn.

7 Katedry Mechanicznej Technologii Drewna
Wyszszej Szkoty Rolniczej w Poznaniu

Praca wplynela do Komitetu Redakcyjnego dnia 21 grudnia 1954 r.
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BIIMAHHE CYYKOB HA IIPOYHOCTH KJIEEBOI'O COEJUHEHUSA

KpaTkoe comepxaHnue

IIpoussefensble 10 CHX NMOp MCCIENOBAHHA BbIAABUJIH, YTO CONPOTHUBJIIEMOCTb KOH-

CTPYKUHMOHHBIX 3JIEMEHTOB U3 CY4YKOBaATOH ApPeBeCcHHbI B PCHOBHOM 3aBHCHT OT MECT,
B KOTOpPbIX HaXOAATCH CYYKH, II0 QJIMHE U CEYEHHI dJIeMEHTa.

Tpebyemoe naubGonee 0/1aronpHATHOE pachpejeseHHe CY4YKOB B NepeBAHHBIX KOH-
CTPYRUMOHHBIX BJIEMEHTAX NOCTMraeTCA EAMHCTBEHHO INyTeM KJIeHKH JpeBecHHbI, TaK
KaK KJeHKa KDYINHOMEDHBIX 3JIEMEHTOB 1aeT BO3MOMKHOCTD pa3MeCTUTh CY4YKOBaTbIH
MUJIOBOYHHK B I10J10Ce HAHMEHBIIMX CONPOTHBJICHHH. IIpaKTHYECKH [OKa3aHO, 4TO BO
BpEeMA KIEHKH KPYNHOMEDPHBIX 3JIEMEHTOB CYYKM, a OCOGEHHO MecTa HeIMoCpeACTBEHHO
CONIPHKAcallUuecsa ¢ Cy4YyKaMH, 4acTO CKJICHBAIOTCS HEeY/OBJIETBOPUTEIbHBIM 00Pa30M.
B c¢BsA3H ¢ atum dBTOp IPOMU3BeJl HCCJIeOBAaHUA HaJ BJIHAHHEM CY4YKOB Ha MNPOYHOCTb

KJIEEBOro coeauHeHusa. Pe3ynbTaThl HccieqoBaHHid Aal0T BO3MOMKHOCTb CHOPMYJIHPO-
EaTbhb CJIEYIOLLlHE BBIBOJbI:

1. COH‘I)OTHB.TIGHHQ CPE3bIBAHHIO KJIE€EeBbIX COEJUHEHHH 3JIEMEHTOB, CKJIEEHHBIX H3
Cy4YKCBaTOH APEBECHHBI, MEHbIe, YeM COTPOTAEJIEHUE KJIEeBBIX COeUHeHHUH, 0y~
9E€HHBIX BO BPEMS KJIEHKH B3JIEMEHTOB U3 NIHJIOBOYHUKA 6e3 CY4YKOB. ‘

2. Ypaneuue M3 NUIOBOYHHKA CY4YKOB (CTOAIYHUX) BBLI3bIBAET YBEJHYEHHE CONPOTHB-
JIEHHA KJIEEBOTO COCJUHEHUA B O6JIACTH cy

9HOB, IpHUYEM Ha MECTe€ CYYKOB BO3HHKAIOT
HEIIpOKJ/IeeHble MecTa.

. 3. JAnst Toro, 4TOGLI NMpH KielKe DI€MEHTOR U3 MAJIOBOYHHKA IO Meroay , Hmmep-
HOJIb ' HCKIIOYHTh HEpPABHOMEpPH

i YO CONPOTHUBJIAIEMOCTb KJIEEBOTO COEJUHEHUA Ha BCeH
IIDOKJIEEHHOH MJIOUIaAH, JOCTATOYHO YMEHBUIUTL BBICTYHIAKOI[He B IHJIOBOYHUKE CYYKH
ITyTEM cocTporaHusa Ha 1—2 MM. Takoe YKOPOYEHHEe CYYKOB BbI3bIBAeT BO BpeMs Kiei-
KN 60{}68 PABHOMEpHOE paclnpeneieHHe CHABIHBAIOLIUX HaAINpSAMEHHU Ha BCEd CKIEH-
BAaeMOH MJOLIAAH, U BMECTe C TeMm yBe/IHYeHHe NPOYHCCTH KJieeBoro coeauHeHus, Hc-
CJIC/IOBaHHUA TaKme NO0Ka3allH, Y k

TO 3a30pbl, BO3HHUKIIHE BCJEACTBHE YKOPOYEHUA Cy4d-
KOB Ha 1—2 MM, HCYe3alT BO BPCMA ropsyeld KJIeHKH.
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INFLUENCE OF KNOTS UPON STRENGTH OF GLUE LINE

Summary

Investigations performed heretofore, show that resistance of constructional
members composed from timber with knots is dependent upon distribution of knots
on the length area and cross-cut area of the member. Required adequate location
of knots within a wooden member may be obtained only in composite timber,
because glueing together of large size composite members permits to locate knotty
sawn-wood in zone of the lowest tension. Practice has shown that in the glueing
process of large size composite members knots and especially parts of wood
adjacent to knots are not properly glued together. In this respect the author has
studied the influence of knots upon the resistance of the glue line. Results of
investigations permit to draw the following conclusions:

1) shear strength of glue lines in composite members from sawn wood with
knots is lower than that of glue lines in members assembled from knotless
sawn-wood;

2) loosing of round knots from sawn-wood implies increase of shear strength
in the glue line located within inter-knot parts of wood, although at the same
time spots where 1oose knots occur are left unglued;

3) in order to avoid uneaven resistance of glue line on the whole glued
surface, in glueing members from knotty timber with ,Imperkol” process, it is
just enough to shorten occurring knots by excavating 1 to 2 mm of them. Such
shortening of knots brings about a more even distribution of compressing stresses
upon the whole glued surface and thus an increase in the strength of the
glue line.

Investigations show that cleavages of 1 to 2 mm involved by short ening of
knots disappear when hot glueing process is applied,



