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Opis materiatdw na ptyty meblarskie

Ponizej przedstawiono opisy konstrukcyjne poszczegolnych gatunkow i rodzajow ptyt
meblowych i ich wypetnien.

Pityta komoérkowa

Przygotowano ptyty komoérkowe z wypetnieniem papierowym o strukturze plastra miodu.
Wybrano ten ksztatt wypetnienia, ze wzgledu na jego szerokie rozpowszechnienie i
wykorzystanie przy produkcji mebli. Oprocz wypetnienia plastrem miodu na rynku spotyka
sie rowniez wypetnienia papierowe o strukturze scianek szkieletowych lub sinusoidalne;j.
Zgodnie z opracowaniami teoretycznymi i materiatami reklamowymi dostarczanymi przez
producentow, ptyta ta charakteryzuje sie porownywalng stabilnoscig, sztywnoscig i
nosnoscig

w poréwnaniu do ptyt petnych, przy jednoczesnej znaczgcej redukcji masy. Zdaniem
producentow ptyt z wypetnieniem plastra miodu ptyty tego typu mogg petni¢ role
elementow konstrukcyjnych i nosnych. Z doswiadczeh zespotu badawczego firmy
Mebloglass wynikajgcych z biezgcej dziatalnosci wynika, ze parametry te sg zawyzane
przez producentéw. Stad jednym z elementéw badan bedzie przeanalizowanie pod kgtem
wytrzymato$ciowym, wzmocnionej ptyty z wypetnieniem plastra miodu. W ramach prac
przygotowawczych przed przystgpieniem do budowy ptyt doswiadczalnych,
przeanalizowano istniejgce na rynku rozwigzania i ustalono, ze zwiekszenie wytrzymatosci
nosnej ptyty moze nastgpi¢ poprzez zastosowanie wypetnienia z papieru o wiekszej
gramaturze lub poprzez zmniejszenie oczek w strukturze wypetnienia. Ustalono rowniez,
ze zwiekszenie wytrzymatoSci moze nastgpiC poprzez zwiekszenie grubosci piyty
zewnetrznej, okreslanej niekiedy jako ptyta wierzchniowa.

Opracowane w ramach firmy Mebloglass wzmocnienie polega na zastosowaniu cienszego
wypetnienia w postaci plastra miodu oraz podwdjnej Scianki zewnetrznej do ktorej
montowane bedg pozostate ptyty lub okucia, zawiasy itp.

W przypadku pierwszej generaciji ptyt typu sandwich wykorzystywano jako wypetnienie ptyt
ciete elementy z ptyt pilsSniowych lub drewnianych. Ze wzgledéw ekologicznych oraz
przede wszystkim cenowo wagowych, obecnie stosuje sie wylgcznie wypetnienia
papierowe.

W przypadku wypetnienia papierowego gotowa ptyta jest znacznie Izejsza, gdyz
wypetnienie ktére stanowi 60-80% objetosci ptyty wykonany jest z przestrzennej struktury
papierowej. W zwigzku z powyzszym koszt jednego metra kwadratowego ptyty réwniez

spada i w zaleznosci od zastosowanych powtok zewnetrznych moze by¢ nizszy od 10 do



50% w poréwnaniu do ptyt o tradycyjnej konstrukcji.

Piyty oktadowe (wierzchnie) mogg by¢ wykonane z ptyty HDF, MDF, ptyty widérowej, ptyt
kompozytowych oraz innych. Decydujgcg role w doborze ptyt zewnetrznych majg zaréwno
wiasciwosci wytrzymatosciowe jak i wizualne, zalezne od konkretnych wymagan klienta,
dotyczacych sposobu wykonczenia powierzchni. Znaczenie ma tez sposob tgczenia
poszczegoblnych materiatéw. Powszechnie stosuje sie np. wypemienie z ptyty wiérowej w
przypadku gdy zewnetrzng powioke stanowi fornir. Natomiast w przypadku gdy
zewnetrzna powtoka ma byc¢ lakierowana lub foliowana, to ze wzgledu na rownomiernosc¢
struktury i gtadkos¢ podtoza, stosuje sie ptyty MDF lub HDF.

PRZYGOTOWANIE PROBEK [BINANRZDIECIA R CONoANE

Przy przygotowywaniu probek ciecia ptyt wykonywano za pomocg pity formatowej
Altendorf F45. Zastosowano do tego celu specjalne pity z cienkim rzazem. Zastosowanie
tego typu pity wynika z konstrukcji ptyty z wypetnieniem. Zastosowanie tradycyjnej pity
poskutkowatoby obnizeniem jakosci obrobki, tj. obnizeniem jakosci krawedzi.
Przygotowane probki, nie zostaty poddane procesowi oklejania krawedzi, ze wzgledu na
okreslonych cel i charakter zleconych badan. Jednak w ramach prac prowadzonych
wewnatrz przedsiebiorstwa dokonano analizy stosowanych metod okleinowania. Zgodnie
ze sztukg stolarskg rozrdznia sie dwa sposoby okleinowania ptyt z wypetnieniem plastra
miodu. Wybor metody podyktowany jest konstrukcjg ptyty oraz rodzajem struktury
wypetniajgcej. W przypadku ptyt ktorych zewnetrzne ptyty pokrywajace majg grubosc
przekraczajgca 7-8mm mozna stosowac okleiny bezposrednio na obrobiong powierzchnie,

przypadek taki przedstawia ponizsza ilustracja.

materiaty firmy Leitz.



W  przypadku tej konstrukcji ptyty, do obrabiania powierzchni mozna stosowac
standardowe narzedzia jak frezy fugujgce, frezy trzpieniowe czy rozdrabniacze.

W przypadku ptyt o cienszych materiatach zewnetrznych, tj. ptyty o duzych grubosciach,
ale cienkich ptytach zewnetrznych, zgodnie ze sztukg stolarskg stosuje sie pionowe
wzmochienia przyciete na wymiar grubosci ptyty. Sytuacje takg przedstawia ponizszy

rysunek.

materiaty firmy Leitz.

Podczas obrabiania takich powierzchni nalezy w ptycie komorowej wyfrezowaé wpust
podtuzny, w ktéry mocuje sie wkitadke z materiatu uzytego na przykrycie zewnetrzne np.
MDF, HDF. Wykonanie takiego podtoczenia na wiekszych powierzchniach wymaga
zastosowana specjalistycznych maszyn. W tym celu zakupiono do projektu okleiniarke
HOMAG. Proces frezowania ptyty pod wzmocnienie zewnetrzne pokazano na ponizszej

ilustracji.
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materiaty firmy Leitz.

Ptyta MDF

W ramach prac przygotowano prébki ptyt w oparciu o materiat MDF. Jest to ptyta o
Sredniej gestosci, a skrét MDF pochodzi z jezyka angielskiego i w rozwinieciu oznacza
medium-density fibreboard. Ptyty MDF produkowane sg ze zrebek stanowigcych
wypetnienie i zywic wykorzystywanych jako spoiwo. Proces produkcyjny ptyty MDF
przedstawia sie nastepujgco. Materiat stanowigcy wypetnienie jest myty i sortowany w
specjalnie do tego celu dostosowanych maszynach. Nastepnie w procesie suszenia
nastepuje parowanie zrebek. Materiat jest nastepnie dostarczany do termorozwiokniacza,
gdzie za pomocg tarcz, wytworzona zostaje masa wioknista. Potprodukt w postaci masy
widknistej zostaje nastepnie dostarczony do zaklejarek, gdzie dodawana jest zywica
(r6zne gatunki zywic w zaleznosci od ptyt). W dalszym etapie produkcji, masa widknista
wraz z dodang zywicg trafia do suszarni, gdzie w temperaturze dochodzacej nawet do
600stC nastepuje proces suszenia. Po etapie suszenia, gotowa masa trafia do prasy w
celu wytworzenia gotowej ptyty. Zanim to jednak nastapi, materiat jest sprawdzany pod
katem wystepowania materiatdbw obcych oraz innych zanieczyszczen. Nastepnie rolka
masy transportowana jest pod walce gdzie nastepuje prasowanie wiasciwe. Na ponizszym

rysunku przedstawiono ten proces.



Po tym procesie wytworzona ptyta ma ksztalt wstegi, z tego wzgledu po opuszczeniu
zespotu pracujgcego poddawana jest procesowi ciecia na z goéry zatozone formatki.
Wyprodukowane, przyciete ptyty sg nastepnie wazone i umieszczone w chtodni, gdzie ich
temperatura jest stopniowo obnizana do 70-80stC. Cechg konstrukcyjng ptyt
wytwarzanych w wyzej opisanym procesie produkcyjnym jest ich nierbwnomierna
struktura, tj. warstwa zewnetrzna ptyty posiada wiekszg gestos$¢ niz warstwy srodkowe.
Taka konstrukcja rodzi pewne wiasciwosci, ktére zostang przebadane w ramach projektu.
Wieksze zageszczenie warstw zewnetrznych zapewnia stabilniejsze mocowanie dla okuc,
kotkow i wkretow. Daje réwniez wieksze zabezpieczenie przed czynnikami zewnetrznymi -
np. przed wodg.

Generalnie ptyty MDF oprocz wyzej wymienionej cechy zageszczenia na zewnetrznych
warstwach, posiadajg rowniez inne zalety. Do gtbwnych mozemy zaliczy¢ gtadkg strukture
zewnetrzng ptyt, co powoduje, ze znajdujg one zastosowanie jako podtoze do forniréw, folii
dekoracyjnych, nadajg sie réwniez do lakierowania. Materiat mimo opisanej
nierownomiernosci struktury cechuje izotropowos¢ budowy, co wynika z braku ziarna i
sprawia, ze wtasciwosci wytrzymatosciowe sg takie same we wszystkich kierunkach.
Ponadto ptyta jest elastyczna i mozna jg stosowac¢ do powierzchni zakrzywionych. Jest
stosunkowo prosta w obrébce, tj. mozna jg frezowa¢ w dowolny sposéb. Z tego wzgledu
czesto wykorzystywana jest do roznych zabudéw o skomplikowanych ksztattach.
Dodatkowo dzieki zastosowaniu na etapie produkcyjnym odpowiednich dodatkow,
koncowy produkt w postaci ptyty moze cechowac sie réznymi witasciwosciami - np.
odpornos¢ na ptomien, odpornos¢ na wilgo¢, kolor i barwa, itp. Powyzsze zalety oraz fakt,
ze plyty tego typu wystepujg w szerokim spektrum wymiardw i grubosci sprawia, ze majg
one bardzo duze zastosowanie w przemysle meblarskim.

Niestety nie jest to materiat pozbawiony wad. Do gtéwnych mozna zaliczy¢, w przypadku

materiatbw w ktdérych nie zastosowano dodatkéw przeciwwilgociowych, mozliwosc



szybkiego nasigkania wodag (puchniecie), wystepowanie skurczu w srodowisku o
niewielkiej wilgotnosci oraz problematyczne lakierowanie farbami wodo rozpuszczalnymi,
czy rézna chtonnosc¢ lakieru podczas procesu malowania na krawedziach ptyt. Kolejng
wartg podkreslenia wadg jest fakt, iz pomimo tatwej obrobki materiatu, MDF "zapetnia"

frezy i powoduje przyspieszone ich tepienie.

HDF

Koncepcyjnie jest to ptyta zblizona do MDF, powstaje podobnie jak ona w wyniku

prasowania zmielonych widkien z dodatkiem substancji tgczacych. Proces prasowania i
utwardzania nastepuje pod wptywem duzego ci$nienia i wysokiej temperatury. Skrét HDF
pochodzi z jezyka angielskiego i w rozwinieciu oznacza High Density Fibreboard. Sg to
cienkie ptyty wystepujgce w mniejszym spektrum grubosci niz MDF, natomiast w kwestii
formatow wystepujg w rownie wielu odmianach co MDF.
S3 to ptyty znacznie bardziej wytrzymate od MDF gdyz posiadajg gesto$é na poziomie od
850 kg/m?® . Taka gestos$¢ wiasciwa materiatu jest ponad 50% wyzsza od litego drewna.
Proces obrobki materiatu przebiega podobnie jak w przypadku MDF, i podobnie jak w
przypadku tego pierwszego materiatu jest to proces stosunkowo tatwy, aczkolwiek duza
gestos¢ i drobna struktura materiatu sprawiajg, ze podczas procesu obrobki dochodzi do
Zjawiska zalepiania frezu oraz narzedzia skrawajgce podlegajg przyspieszonemu tepieniu.
HDF podobnie jak MDF posiada gtadkg zewnetrzng strukture, co powoduje, ze ptyty
mozna poddawac procesowi lakierowania oraz oklejania, co utatwia wizualne, estetyczne
wykonczenie powierzchni ptyty. Réwniez, podobnie jak w przypadku MDF podczas
procesu produkcji mozliwe jest zastosowania réznych dodatkdw, co umozliwia otrzymanie

ptyt o podwyzszonych wtasciwosciach przeciwpozarowych czy przeciwwilgociowych.

Plyta wiérowa

Mianem ptyty widrowej okresla sie wytworzone przemystowo ptyty meblarskie powstate z
drobin drewna potgczonych za pomocg spoiw w postaci zywic. Konstrukcja ptyt wiérowych
zakfada ich trojwarstwowos¢. Warstwy zewnetrzne budowane sg drobno zmielonych
wiéréw drewnianych, natomiast do wypetnienia ptyty uzywa sie wioréw grubszych frakcji.
Taka konstrukcja ptyty sprawia, ze zewnetrzna warstwa charakteryzuje sie niewielkg
chropowatoscig przy jednoczesnej wysokiej odpornosci na odrywanie. Te cechy
powierzchni zewnetrznej sprawiajg, ze ptyty mozna poddawac fornirowaniu, laminowaniu
oraz lakierowaniu.

Piyty widrowe sg szeroko rozpowszechnione w przemysle meblarskim. Wystepuje wiele



typow i gatunkéw ptyt. Trudno wskazac jednakze jeden sposéb podziatu ptyt wiérowych.
Klasyfikacji dokonuje sie w oparciu o cechy konstrukcyjne lub uzytkowe.

Biorgc pod uwage rodzaj rozmieszczenia wiorow w przekroju porzecznym mozemy
rozrézni¢ ptyty prasowane, czyli takie ktore wytwarza sie na prasach, gdzie nacisk
oddziatuje w kierunku prostopadtym do ich ptaszczyzn, ptyty wyttaczane - czyli takie, ktére
wytwarza sie przy zatozeniu oddziatywania cisnienia w kierunku réwnolegtym do ich
ptaszczyzn.

Od strony chemicznej mozemy dokonac klasyfikacji ptyt widrowych biorgc jako kryterium
podziatu rodzaj sSrodka chemicznego uzytego do spajania ptyty. Wystepujg ptyty
wykorzystujgce spoiwa syntetyczne. Sg to ptyty wiérowe zwykte, orientowane (OSB) - czyli
wytworzone z duzych wiérow o podtuznym ksztatcie oraz ptyty wieloptatkowe - czyli
wykonane z duzych wiorow ptatkowych. Drugg grupe stanowig ptyty widrowe do ktorych
budowy wykorzystuje sie spoiwa mineralne. Sg to pityty cementowo-wiorowe, ptyty
magnezowo wiorowe oraz ptyty gipsowo widrowe. Szczegdlnie ta druga grupa jest
interesujgca pod katem badan, gdyz wykorzystywany do jej tgczenia jest klej melaminowo
mocznikowo formaldehydowy.

Od strony chemicznej mozna réwniez dokonac podziatu ze wzgledu na rodzaj zaklejenia
ptyty mozna . Generalnie rozrézniamy dwa typy - typ V 20, czyli ptyty nieodporne na
dziatanie czynnikéw atmosferycznych oraz typ V 100 czyli ptyty odporne na dziatanie
czynnikow atmosferycznych.

Ponadto zgodnie z zestawieniem branzowym ze strony http://www.plytameblowa.pl
podziatu dokona¢ mozna w oparciu o:

Ze wzgledu na gestos¢:

- lekkie — o gestosci do 500kg\m3;
- Srednio ciezkie — o gestosci 500-750kg\m3;
- ciezkie — o gesto$ci ponad 750kg\m3.

Ze wzqgledu na gqrubosg:

- cienkie — grubo$¢ do 7mm;
- Sredniej grubosci — 7-25mm;
- grube — powyzej 25mm.

Ze wzgledu na stan powierzchni:

- powierzchnia surowa nie szlifowana;
- powierzchnia surowa szlifowana lub strugana;
- powierzchnia surowa powlekana ptynami;

- powierzchnia laminowana lub oklejana fornirami, papierami dekoracyjnymi nasyconymi



zywicami i pokrywane laminatami.

Opis proponowanych wypetnien i pokryé ptyt meblarskich

Koncepcja wypetnienia. Jako ze ptyty MDF i HDF posiadajg nierbwnomierng strukture, a
gtdbwne wiasciwosci wytrzymatosciowe niezbedne w zastosowaniu meblarskim dajg
warstwy zewnetrzne, postanowiono wytworzy¢ ptyte ze zmienionym wypetnieniem. Jako
proponowane wypetnienie zamiast papierowego plastra miodu, znajgc jego wady opisane
podczas wczeéniejszych prac, zdecydowano sie na wypetnienie potocznie okreslane
mianem pianowego. Jest to wypetnienie

z polistyrenu ekstrudowanego. Jest to materiat o rownomiernej strukturze, sktadajgcej sie
z drobnych, szczelnych pojedynczych komérek. Do dalszych analiz przyjeto materiat XPS
PRIME. Materiat ten posiada klase E w reakcji na ogieh oraz wspétczynnik przewodzenia
ciepta 0,035W/mK. Ponadto charakteryzuje sie niskg nasigkliwoscig wody przy
dtugotrwatym zanurzeniu na poziomie 0,7%.

Materiat ten wystepuje w wersjach z karbowang lub gtadkg powierzchnig. W przypadku
proponowanego przez nas zastosowania wybrana zostanie wersja z gtadkim
wykonczeniem, utatwiajgcym natozenie kleju i przykrycie materiatem zewnetrznym z MDF
lub HDF.

Materiat na wypetnienie ptyt z polistyrenu eekstrudowanego XPS PRIME charakteryzujg
nastepujgce wtasciwosci:

e Dobra izolacja cieplna.

Duza wytrzymatos¢ mechaniczna , w tym przede wszystkim wytrzymatos¢ na
Sciskanie.

e Odpornosc¢ na wode, dzieki zamknietej struktura komorkowa.

e Odpornosc¢ na warunki atmosferyczne

e tatwosc¢ obrobki mechanicznej : maty ciezar (gestosc ok. 30/45 kg/m3)

e Dobra przyczepnos¢ dla klejow

e Wysoka odporno$¢ ogniowa

e Ekologicznos$é, rozumiana jako nieszkodliwo$¢ ptyty dla Srodowiska.

Laminat
Jest to stosunkowo popularny i odporny oraz wytrzymaty materiat wykorzystywany przy

produkcji mebli. Jest to termoutwardzone tworzywo warstwowe otrzymywane poprzez



prasowanie w warunkach wysokiego cisnienia i temperatury kilku warstw papieru
rdzeniowego impregnowanego zywicg fenolowg oraz papieru dekoracyjnego traktowanego
zywicami melaminowymi.

Materiat ten posiada szerokie mozliwosci zastosowan, od podtdg, przez panele scienne i
drzwi po blaty i meble.

W zaleznosci od grubosci laminatu, mozemy wykorzysta¢ go jako materiat okleinowy lub
przy grubszych arkuszach bezposrednio jako materiat konstrukcyjny. W projekcie zaktada
sie wykorzystanie laminatu jako materiatu okleinowego - przenoszgcego jednoczesnie
czesc naprezen. Wypetnienie ptyty laminatowej planowane jest jako pianowe.

Laminaty sg materialtem dekoracyjnym o uniwersalnym zastosowaniu a szerokiemu
spektrum dostepnych koloréw mozna za ich pomocg dekorowac rézne wnetrza.

Laminaty stosuje sie w kuchniach, salonach, przy produkcji mebli fazienkowych,
sklepowych, biurowych. Mozna tez wykonywa¢ z ich pomocg fronty mebli np.
warsztatowych, czy blaty robocze, biurka, stoty. Znajdujg zastosowanie przy produkcji
drzwi wewnetrznych oraz kabin sanitarnych.

Cechy uzytkowe laminatéw :

- Odpornos¢ na zarysowania wyzsza niz w przypadku powierzchni lakierowanych,
odpornos$¢ na scieranie.

- Higienicznos$¢ i wzmocnione wiasciwosci antybakteryjne, ze wzgledu na gtadkg
powierzchnie

- Antystatycznosc¢

- Hydrofobowo$¢

- Odpornos¢ na wysokg temperature, stabilno$¢ wymiarow

- Odpornos¢ na uderzenia

- Stabilnosc¢ kolorow przy wptywie swiatta

- Wyjatkowa intensywnos¢ i gtebia koloréw

- Materiat samonosny, konstrukcyjny (dotyczy ptyt powyzej 10 mm)

Przygotowanie ptyt dokumentacja fotograficzna

W ramach prac przygotowano ptyty testowe , wykorzystujgc uprzednio zakupione do
projektu maszyny opisane we wczesniejszych sprawozdaniach. Zbudowane
doswiadczalne pityty meblowe zostang nastepnie w ramach zlecenia przekazane



Jednostce Naukowo Badawczej do badan. Jednostkg tg bedzie Politechnika Warszawska.

Przygotowano nastepujgce ptyty:

ptyta sandwich 3mmMDF/6mm plaster miodu/ 3mmMDF, catkowita grubos¢ 12mm
ptyta sandwich 2x3mmMDF/plaster miodu/ 3mmMDF,

ptyta sandwich 2mmMDF/14plaster miodu/ 2mmMDF,

ptyta sandwich 3mmMDF/10mm ptyta wiérowa/ 3mmMDF,

ptyta sandwich - ptyta wiérowa fornirowana gr 19,5mm,

ptyta sandwich - ptyta wiérowa fornirowana gr 18mm,

ptyta sandwich - ptyta wiorowa fornirowana gr 18mm,

ptyta sandwich - ptyta MDF fornirowana gr 18mm,

ptyta sandwich 3mmMDF/21mm pianka poliuretanowa/ 3mmMDF,

Ponizej przedstawiono dokumentacje fotograficzng przedstawiajgcg proces przygotowania

oraz poszczegolne ptyty

Przygotowane ptyty wykonano w oparciu o istniejgce na rynku technologie budowy

meblarskich ptyt warstwowych, jednakze dokonano potgczenia tych technologii w sposéb

do tej pory niespotykany.



