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1. Wprowadzenie

1.1. Cel manuala

Manual przedstawia wifasciwosci materiatu Strumber oraz zalecane metody jego
obrobki, tgczenia, wykanczania i przechowywania. Ma utatwi¢ poprawne i bezpieczne
uzytkowanie w produkgji mebli, podtog i elementéw dekoracyjnych.

Strumber® jest materiatem drewnopodobnym, bedacym alternatywg dla drewna
tartacznego. Podobnie jak w wypadku réznych gatunkéw drewna tradycyjnego wymaga
on odpowiedniego doboru narzedzi, technik oraz srodkéw wykonczeniowych w celu
optymalizacji pracy z materiatem.

1.2. Czym jest materiat Strumber

Strumber to innowacyjny materiat wytwarzany z prasowanej stomy konopnej lub Inu
oraz kleju pochodzenia roslinnego. Stanowi ekologiczng alternatywe dla drewna litego i
materiatébw drewnopochodnych, zapewniajgc wysokg stabilnos¢, atrakcyjny wyglad oraz
powtarzalne parametry fizyczno-mechaniczne. Dzieki unikalnej technologii produkgji
mozliwe jest przetwarzanie catych todyg roslin jednorocznych, co czyni Strumber
materiatem w petni odnawialnym i niskoemisyjnym.

1.3. Przeznaczenie i zakres zastosowan materiatu

Strumber zostat opracowany z myslg o szerokim zastosowaniu w przemysle drzewnym i
pokrewnych branzach produkcyjnych. Dzieki swojej strukturze i wtasciwosciom materiat
ten sprawdza sie w wytwarzaniu elementéw konstrukcyjnych i wykonczeniowych
wewnatrz budynkdw, takich jak:

e produkcja mebli

e produkcja podtég litych oraz paneli podtogowych
e produkcja klepek schoddw i balustrad

e produkcja blatéw (meblowe/stotowe, kuchenne)
e produkcja dekoracji Sciennych i sufitowych

e produkcja akcesoriéw z drewna

e produkcja zabawek z drewna
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Strumber jest szczegdlnie polecany tam, gdzie istotna jest ekologiczna alternatywa dla
drewna litego oraz mozliwos¢ zachowania estetyki naturalnego surowca przy
jednoczesnej powtarzalnosci parametrow mechanicznych. Materiat doskonale
wspotpracuje z tradycyjnymi metodami obrébki drewna, co umozliwia integracje

z istniejgcymi procesami produkcyjnymi.

1.4. Ograniczenia zastosowania

Strumber nie jest przeznaczony do zastosowan, ktére wymagajg odpornosci na
dziatanie czynnikdw zewnetrznych w warunkach atmosferycznych (np. elementy
konstrukcji zewnetrznych, drewniane elewacje narazone na deszcz i wilgog).

Nie zaleca sie stosowania materiatu w miejscach bez odpowiedniej wentylacji przy
dtugotrwatej ekspozycji na pyty, ani w Srodowiskach chemicznie agresywnych, ktére
moga wptyngc na klej uzyty w procesie produkgji.

Strumber nie jest przystosowany do obcigzen dynamicznych przekraczajgcych
standardowe parametry drewna litego i nie powinien by¢ stosowany w konstrukcjach
nosnych, gdzie wymagana jest petna certyfikacja budowlana zgodnie z przepisami
prawa.

Materiat Strumber nie nadaje sie do szczotkowania. Proces ten prowadzi do
nadmiernego wyrywania wtokien i znaczgcej degradacji powierzchni.

2. Cechy i wtasciwosci materiatu

2.1 Dostepne gestosci materiatu

Strumber jest produkowany w dwodch standardowych wariantach gestosci: ok. 750
kg/m® oraz ok. 900 kg/m3. Gesto$¢ 750 kg/m* odpowiada parametrom typowym dla
gatunkéw drewna typu buk lub dab, natomiast wariant o gestosci 900 kg/m? jest
zblizony do twardosci gatunkéw egzotycznych. Dobdr gestosci powinien wynikac z
przeznaczenia produktu koncowego.

2.2. Gama produktowa

Strumber jest dostepny w kilku formatach umozliwiajgcych zastosowanie materiatu w
réznych procesach technologicznych i rodzajach produkgji.
Dostepne warianty produktu:
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Belki petne:

e wymiary: 170 x 170 x 2550 mm
e format bazowy wykorzystywany do dalszego rozkroju na deski, elementy
meblowe, fryzy oraz komponenty o indywidualnych wymiarach.

Deski:

e ciete z belek na grubos¢ 40 mm,
e przeznaczone do produkgji klepek, listew, elementow konstrukcyjnych i
dekoracyjnych

e ciete z belek zgodnie ze specyfikacjg zamdwienia,
e przeznaczone do produkgji klepek, listew, elementdéw konstrukcyjnych i
dekoracyjnych

Plyty 3-warstwowe:

e format 2500 x 1250 mm

e grubosci: 18 mm, 22 mm, 36 mm,

e konstrukcja warstwowa zapewnia stabilnos¢ wymiarowg, pozwala na produkcje
blatéw, frontéw i elementow o wiekszych formatach.

Obtogi:

e grubosci=6 mm,
e przeznaczone do oklejania ptyt nosnych oraz wykonywania lekkich elementow
dekoracyjnych.

Kazdy z formatow zachowuje typowe wtasciwosci materiatu Strumber, umozliwiajac
spojne wykonczenie i fgczenie elementéw w ramach jednego projektu.

2.3. Widoczne rodzaje struktur

Strumber charakteryzuje sie wzdtuznym utozeniem widkien w belce, ktére wptywa na
jego specyficzng prace podczas obrdébki oraz nadaje mu wyjgtkowg estetyke. Z jednej
belki mozna uzyskac trzy rézne struktury wizualne, co poszerza mozliwosci projektowe i
pozwala dopasowac wyglad surowca do finalnego zastosowania.
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1. Struktura linearna SL — rozcinanie wzdtuzne
2. Struktura nieregularna SN — rozcinanie wzdtuzne
3. Struktura przekroju — rozcinanie poprzeczne
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2.4. Whasciwosci mechaniczne i uzytkowe

Strumber ma wiasciwosci zblizone do drewna litego, przy jednoczesnej stabilnosci
wynikajgcej z procesu prasowania widkien.

Ze wzgledu na widknistg strukture materiat moze wykazywac tendencje do podnoszenia
JWioskéw” po pierwszym pokryciu $rodkiem wykonczeniowym — wymagane jest
szlifowanie miedzywarstwowe. Obrdbka poprzeczna wymaga stosowania odpowiednio
dobranych narzedzi minimalizujgcych ryzyko wyrywania materiatu.

2.5. Wilgotnos¢ materiatu

Kontrola wilgotnosci jest kluczowa dla stabilnosci materiatu oraz jakosci proceséw
klejenia i wykonczenia.

Standardowe mierniki opornosciowe i dielektryczne nie dziatajag poprawnie dla
Strumbera, poniewaz materiat nie wykazuje stabilnej zaleznosci miedzy wilgotnoscig a
parametrami elektrycznymi. Wynika to z jego witdknistej struktury oraz udziatu kleju
roslinnego.W efekcie pomiary sg niestabilne i mogg stuzy¢ jedynie jako orientacyjny
wskaznik ,,suchy/mokry”.
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Technologia Near Infrared (NIR) zapewnia jedyng rzetelng i powtarzalng metode
pomiaru wilgotnosci Strumbera. Pomiar jest optyczny, szybki i niezalezny od
przewodnictwa materiatu, dzieki czemu metoda dziata poprawnie rowniez w surowcach
0 zmiennej gestosci i strukturze, takich jak Strumber.

Firma posiada i stosuje miernik NIR w biezgcej kontroli produkgji, co gwarantuje stabilne
wskazania wilgotnosci kazdej partii materiatu.

3. Bezpieczenstwo pracy z materiatem Strumber

3.1. Informacje ogolne

Strumber nie jest klasyfikowany jako produkt stwarzajacy zagrozenie chemiczne.
Materiat w postaci litej jest bezpieczny podczas standardowego uzytkowania.

3.2. Wymagania dotyczgce wentylacji

Podczas ciecia, frezowania i szlifowania powstaje pyt widknisty o wiasciwosciach
zblizonych do pytéw drzewnych, ktéry moze powodowac:

e mechaniczne podraznienie oczu i skory,
e kaszel i przejsciowe podraznienie drég oddechowych,

Nalezy zapewnic¢ odcigg pytu i pracowac w dobrze wentylowanych pomieszczeniach.
Podczas obrdbki konieczne jest stosowanie:

e wentylacji ogolnej i lokalnego odciggu pytu,
e instalacji wywiewnych przy maszynach (CNC, pity, szlifierki)

3.3. Wymagania dotyczgce srodkow ochrony indywidualnej

W trakcie obrébki zaleca sie stosowanie:

okularéw ochronnych - ochrona przed pytem i drobnymi odtamkami,

e rekawic roboczych - ochrona skéry przed podraznieniem,

e maski przeciwpytowej w przypadku niewystarczajgcej wentylacji (filtr
przeciwpytowy),

e odziezy roboczej chronigcej skére przed kontaktem z pytem.

Srodki ochronne musza spetnia¢ aktualne normy EN dotyczace ochrony oczu, drég
oddechowych oraz rak.
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3.4. Pozar i zachowanie materiatu w podwyzszonej
temperaturze

Strumber jest materiatem palnym. W przypadku pozaru mogg powstawac tlenki wegla
i dym typowy dla materiatéw lignocelulozowych.
Zalecane Srodki gasnicze:

e mgta wodna,

proszki i piany gasnicze,

rozproszony strumien wody,

piasek.

Podczas gaszenia stosowac aparaty ochrony drég oddechowych.

4. Magazynowanie i transport

4.1. Warunki sktadowania
Materiat Strumber nalezy przechowywac w:

e pomieszczeniach suchych i dobrze wentylowanych,

e temperaturze 10-25°C,

e warunkach zabezpieczajgcych przed wilgocig, opadami atmosferycznymi oraz
bezposrednim nastonecznieniem.

Zaleca sie sktadowanie na stabilnych, réwnych powierzchniach, z zastosowaniem
przektadek dystansowych lub palet umozliwiajgcych cyrkulacje powietrza.

Elementy poddane obrobce wstepnej (ciecie, szlifowanie Iub frezowanie) nalezy
sktadowac¢ w warunkach analogicznych do surowych belek. Dopuszcza sie krotkotrwate
sktadowanie luzem, jednak zaleca sie zabezpieczenie powierzchni przed pytem,
zabrudzeniami i wilgocia.

4.2. Ochrona przed odksztatceniami

Aby unikng¢ deformacji materiatu:

e uktadac belki i elementy w pozycji poziomej,

e zabezpieczy¢ przed punktowym naciskiem,

e stosowac rownomierne podparcie na catej dtugosci,
e unikac sktadowania blisko zrédet ciepta i wilgoci.
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Materiat powinien byc¢ sktadowany w opakowaniu fabrycznym az do momentu
rozpoczecia obrébki.

4.3. Transport i magazynowanie
W trakcie transportu:

e stosowac kryte srodki transportu,

e zabezpieczac elementy przed przemieszczaniem (tasmy, kliny dystansowe),
e chronic¢ przed deszczem i nadmierng wilgotnoscia,

e unikac przecigzenh mogacych prowadzi¢ do pekniec lub deformacji.

Materiat nie powinien by¢ narazony na diugotrwaty kontakt z wilgocia.
Zaleca sie:

e utrzymywanie stabilnych warunkéw magazynowych przed wprowadzeniem do
produkcji,

e aklimatyzacje materiatu w miejscu obrébki przez min. 24-48 godzin,

e monitorowanie  ewentualnych  zmian  wymiarowych  przed dalszym
przetwarzaniem.

5. Obrébka mechaniczna Strumber

Regularna konserwacja narzedzi skrawajgcych jest kluczowa dla utrzymania wysokiej
jakosci obrébki oraz wydtuzenia zywotnosci wyposazenia. Zaleca sie stosowanie
procedur czyszczenia i zabezpieczania zgodnych z wytycznymi producentow pit, frezéw,
nozy strugarskich i wiertet.

5.1. Ciecie

Srednica tarczy powinna by¢ dostosowana do rodzaju obrabianego elementu.

e Belki170 x 170 mm — tarcza @ 450 mm
e Deski, fryzy, ptyty, obtogi — tarcza @ 300 mm

Ciecie surowca

Strumber mozna rozcinac przy uzyciu standardowych pit tarczowych oraz tasmowych.
Kluczowy jest wtasciwy dobdr narzedzia, ktéry wptywa na jakosc¢ ciecia i efektywnosc
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procesu. Podczas obrobki powierzchni wykoriczeniowych zaleca sie stosowanie
podcinaka, co umozliwia uzyskanie czystej i precyzyjnej dolnej krawedzi ciecia.

Pity tarczowe do ciecia wzdtuznego — rozkroju belek

Ciecie wzdtuzne polega na rozcinaniu belki wzdtuz kierunku utozenia wtdkien w belce.
Dotyczy rozcinania wzdtuznego powierzchni linearnej oraz powierzchni nieregularnej.

Rekomendowane parametry procesu ciecia wzdtuznego pitg tarczowg @300 mm:

Typ pity Tarcze tngce z zebami z weglikdw
spiekanych

llo$¢ zebdw w pile >18

Geometria zeba Z3ab prosty

Ogranicznik posuwu Nie

Szerokos$¢ weglika Weglik szerszy niz korpus pity

Pita z odprowadzeniem ciepta i drgan Tak

Wewnetrzne odprowadzanie wioréw X2

Zewnetrzne odprowadzanie widréw X2

Materiat, z ktérego wykonana jest pita Wzmocniona stal

Powtoka na pile Powtoka gazowa minimalizujgca
przywieranie surowca i zmniejszajgca
wspotczynnik tarcia

Kat natarcia 18 stopni

Kat nachylenia 15 stopni

Rekomendowana predkos¢ obrotowa pity | okoto 5000 obrotéw/minute
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Przyktadowa pita, zweryfikowana w testach wewnetrznych jako skuteczna przy cieciu
wzdtuznym
Pita tarczowa marki FABA z grupy PI-503 EVO2

Pity tarczowe do ciecia poprzecznego i wzdtuznego (pity uniwersalne)

Ciecie poprzeczne dotyczy rozcinania w poprzek powierzchni linearnej, a wzdtuz
powierzchni przekroju w belce. Zastosowanie pit z naprzemiennym utozeniem zebow
prostych i trapezowych pozytywnie wptywa na jakos¢ ciecia poprzecznego.
Nieodpowiedni dobdr ostrzy w trakcie rozcinania poprzecznego powodowac bedzie
przypalanie sie materiatu oraz wyrywanie wiokien.

Rekomendowane parametry procesu ciecia poprzecznego pitg tarczowg @300 mm:

Typ pity Tarcze tngce z zebami z weglikdéw
spiekanych

llo$¢ zebow w pile >28

Geometria zeba Zab naprzemiennie skosny

Ogranicznik posuwu Tak

Szerokos$c¢ weglika Weglik szerszy niz korpus pity

Pita z odprowadzeniem ciepta i drgan Tak

Wewnetrzne odprowadzanie wioréw X2

Zewnetrzne odprowadzanie widréw X2

11
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Materiat, z ktérego wykonana jest pita

Wzmocniona stal

Powtoka na pile

Powtoka gazowa lub powtoka techniczna
antyadhezyjna, antykorozyjna, redukujgca
nagrzewanie

Kat natarcia

15/18 stopni

Kat nachylenia

15 stopni

Rekomendowana predkos¢ obrotowa pity

ok. 5000 obr./min

Przyktadowa pita, zweryfikowana w testach wewnetrznych jako skuteczna przy cieciu

wzdftuznym i poprzecznym (pita uniwersalna)
Pity tarczowa marki FABA z grupy PI-508V EVO2

lub
Pita tarczowa marki FREUD z grupy LG2A

12
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Uwagi praktyczne

Pita tarczcowa marki FREUD z grupy LG2A cechuje sie wysokg jakoscig ciecia
wykonczeniowego. Zapewnia gtadsze ciecie. Zalecana do ptyt i elementéw
wykonczeniowych w celu brzegowania i formatowania krawedzi.

Podcinak

W przypadku ciecia powierzchni wykonczeniowych zaleca sie stosowanie podcinaka w
pile formatowej. Pozwala to uzyskac czystg dolng krawedz ciecia i ogranicza koniecznos¢
dodatkowego wykarnczania elementéw na dalszych etapach produkcji. Podczas pracy z
podcinakiem nalezy stosowac tarcze o rzadszym uzebieniu lub ograniczy¢ gtebokosc
wejscia podcinaka, aby uniknagd¢ przypalen na krawedziach materiatu.

Przyktadowa pita, zweryfikowana w testach wewnetrznych jako skuteczna do ciecia
podcinakiem
Pita tarczowa marki ITA TOOLS z grupy P36.125020024.000

Pity tasmowe

Strumber jest materiatem o podwyzszonej twardosci, dlatego przy cieciu prostoliniowym
z wykorzystaniem pit taSmowych, zaréwno wzdtuz, jak i w poprzek utozenia widkien,
zaleca sie stosowanie tasmy o szerokos$ci 25-40 mm, grubosci 0,6-0,8 mm, zebach 3-4
zeby TPI oraz prawidtowym naprezeniu tasmy zgodnie ze specyfikacja producenta
(zwykle 15-25 kN dla tasm stalowych). Silnik obrabiarki powinien zapewniac
odpowiednig moc, minimalnie 3-4 kW, aby utrzymac stabilny posuw w materiale o
wysokiej gestosci.
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Do pracy z materiatem sprawdzajg sie pity tasmowe ogodlnego zastosowania,
przeznaczone do ciecia drewna litego i klejonego. Przyktadowym urzgdzeniem o
parametrach wystarczajgcych do efektywnej obrébki Strumbera jest pita Centauro
Supercut 80.

5.2. Struganie i grubosciowka

Struganie materiatu Strumber powinno odbywac sie z zachowaniem kierunku widkien w
belce. Obrébka prowadzona w poprzek wtdkien zwieksza ryzyko wyrywania materiatu
oraz powstawania nieregularnych ubytkédw na powierzchni. Zaleca sie stosowanie nozy
0 wysokiej ostrosci i stabilnej geometrii, aby uzyskac¢ réwng i czystg powierzchnie po
struganiu.

Zalecenia dla procesu:

e prowadzi¢ obrébke wzdtuz utozenia widkien,

e stosowac noze ostre, najlepiej weglikowe lub spiralne,

e unikac zbyt duzej gtebokosci zbioru przy jednym przejsciu; zalecana wartosc¢ to
0,5-1,0 mm,

e stosowac rownomierny posuw oraz stabilne podparcie materiatu.

W przypadku wyréwnywarek i grubosciowek zaleca sie utrzymywanie predkosci
obrotowej watu zgodnej z zaleceniami producenta maszyny oraz regularne czyszczenie
przestrzeni wokot watu z uwagi na tendencje materiatu do generowania drobnych,
widknistych frakgji.

Praca na gruboscidwce powinna by¢ prowadzona przy stabilnym doprowadzeniu
materiatu, a predkos¢ posuwu dobrana tak, aby ograniczy¢ powstawanie wtoskéw na
powierzchni - rekomendowana predkos¢ posuwu to 6-10 m/min, w zaleznosci od
oczekiwanej jakosci powierzchni.

5.3. Wiercenie

Wiercenie w materiale Strumber wymaga zastosowania narzedzi zapewniajgcych czyste
wejscie i wyjscie wiertta oraz ograniczajgcych ryzyko wyrywania widkien. Ze wzgledu na

twardos¢ i widknistg strukture materiatu zaleca sie stosowanie wiertet przeznaczonych

do obrdbki drewna litego i materiatéw drewnopochodnych.

Zalecane narzedzia:

14
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e Wiertta sekownicze (Forstner / Bormax) - zapewniajg czyste krawedzie otworu i
stabilne prowadzenie w materiale.

e Wiertta z koncdwka centrujgca i ostrzami obwodowymi - minimalizujg ryzyko
wyrywania powierzchni przy otworach przelotowych.

e Wiertta spiralne do drewna - do otworéw o mniejszej Srednicy, wymagajacych
wysokiej precyzji.

5.4. Frezowanie

Strumber posiada wzdtuzny uktad widkien, co sprawia, ze frezowanie prowadzone
zgodnie z kierunkiem widkien jest znacznie tatwiejsze i pozwala uzyskac wyzszg jakos$c
powierzchni. Kluczowe jest dobranie wiasciwego kierunku pracy narzedzia. Ostrze
powinno skrawac¢ materiat w kierunku dobijajgcym witdkna, co stabilizuje strukture i
minimalizuje ryzyko wyrywania. Frezowanie w kierunku przeciwnym, wyrywajgcym,
moze prowadzi¢ do obnizenia jakosci krawedzi oraz powstawania uszkodzen
powierzchni.

W praktyce, podczas obrdbki krawedzi elementdéw - np. frezowania obrzeza blatu -
operator powinien zachowac¢ zasady analogiczne do pracy z drewnem: wiasciwy
kierunek prowadzenia narzedzia, zgodnos¢ obrotéw freza z kierunkiem posuwu oraz
odpowiedni naddatek obrdébczy. W przypadku frezowania przekroju poprzecznego
wskazane jest stosowanie szablondw oraz oporéw prowadzgcych, co pozwala utrzymad
stabilno$¢ pracy i ograniczy¢ wyrwania.

Widknistos¢ surowca moze rowniez wptywac na koniecznos¢ frezowania tej samej linii
pracy narzedzia wiecej niz 1 raz, aby w kolejnych ruchach zabra¢ witoski (mozliwe
rowniez zeszlifowanie wtoskéw).

Ze wzgledu na twardosc¢ i widknistg strukture materiatu zaleca sie stosowanie frezow o
wysokiej stabilnosci pracy.
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Rekomendowane typy frezow:

e Frezy kompensyjne (compression) - przeciwdziatajg wyrywaniu widkien,
szczegolnie przy frezowaniu krawedzi i elementéw widocznych.

e Frezy diamentowe (PCD) - bardzo odporne na zuzycie, zapewniajgce stabilng
jakos¢ obrobki w materiatach twardych.

Przyktadowy frez “trzpieniowy diamentowy spiralny” prosty, zweryfikowany w testach
wewnetrznych jako skuteczny
Frezy ITA TOOLS z grupy DTE.16.035.16.0SR

1. Zalecane frezy

e Frezy kompresyjne 2+4 lub 3+3 z kanatami wiérowym.
e Srednica 6-12 mm dla obrébki precyzyjne;.
e Srednica 16 mm do frezowania gniazd.

2. Ostrza

e Min. 4 ostrza na wysokosci ciecia 25 mm.
e Spiralne ostrza sprzyjajgce kompresji widkien.
e Powtoki redukujgce tarcie (X-tremeBlue, diamentowe).

3. Parametry pracy

e Obroty: 18 000-20 000 rpm.
e Posuw: 8-12 m/min dla kompresyjnych 2+4.
e Frezowac zawsze zgodnie z kierunkiem witdkien

4. Unikac¢

e Frezéw z duzg liczbg ostrzy bez przestrzeni na widr.
e Matej liczby ostrzy przy wysokich posuwach.
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Frezy kompresyjne o wiekszej liczbie ostrzy pracuja lepiej przy nizszych obrotach i
wyzszym posuwie, dzieki czemu nie przepalajg widkien.

5.5. Szlifowanie

Szlifowanie jest kluczowym etapem obroébki wykonczeniowej Strumbera, zapewniajgcym
gtadka powierzchnie oraz przygotowanie materiatu pod olejowanie, lakierowanie lub
bejcowanie. Ze wzgledu na widknistg strukture materiatu oraz tendencje do
podnoszenia sie wioskdw po natozeniu pierwszej warstwy wykonczenia, proces
szlifowania powinien by¢ przeprowadzony wieloetapowo.

Zalecane rodzaje materiatéw Sciernych:

e papieryitasmy Scierne z nasypem korundowym,
e podkiad ptécienny lub papierowy,

Rekomendowane granulacje:
e 80 - wstepne szlifowanie, kalibracja powierzchni, usuwanie drobnych
nieréwnosci,
e 120 - wyrdwnanie powierzchni przed wykonczeniem oraz szlifowanie
miedzywarstwowe.

Zalecenia procesowe:

e Szlifowac zgodnie z kierunkiem widkien, aby unikng¢ widocznych rys.

e Utrzymywac rownomierny nacisk i stabilny posuw, co poprawia jednorodnos¢
powierzchni.

e Po natozeniu pierwszej warstwy wykonczenia (olej, olejowosk, lakier) nalezy
wykonac szlifowanie miedzywarstwowe, poniewaz Strumber wykazuje tendencje
do podnoszenia widkien.

W przypadku szlifierek szerokotasmowych zaleca sie uktad:
- granulacja 80 na pierwszym wale,

- granulacja 120 na drugim wale,

co pozwala uzyskaé powierzchnie gotowg do naktadania wykonczen.
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6. Lgczenie i montaz

6.1 Klejenie

Klejenie elementéw Strumbera mozna wykonywac z wykorzystaniem standardowych
technologii stosowanych w branzy drzewnej. Materiat dobrze wspotpracuje z klejami
polioctanowinylowymi. Przed rozpoczeciem procesu klejenia zalecane jest
przeprowadzenie testéw na niewielkiej prébce.

Do pracy ze Strumber zaleca sie uzycie:

e klejéw PVACc klasy D3,
e klejéw PVAc klasy D4 - w miejscach wymagajgcych zwiekszonej odpornosci
spoiny na wilgoc.

Aplikacja kleju

Ze wzgledu na widknistg strukture Strumbera, nie zaleca sie naktadania kleju pedzlem
ani watkiem. Adhezja kleju powoduje przywieranie i odrywanie witdkien, co utrudnia
réwnomierne nanoszenie oraz spowalnia proces.

Rekomendowane metody aplikacji:

e Dozowniki butelkowe z dyszg szczelinowg
e Aplikatory ciSnieniowe
e Pistolety grawitacyjne lub pneumatyczne do klejéw wodnych

6.2. Laczenia mechaniczne

Strumber mozna tgczy¢ mechanicznie z wykorzystaniem standardowych technik
stosowanych w obrébce drewna litego oraz materiatéw drewnopochodnych. Najlepsze
rezultaty uzyskuje sie przy uzyciu elementdéw tgczacych o stabilnym prowadzeniu i
kontrolowanym zagtebianiu.

Rekomendacje techniczne:

e Stosowac wkrety z gtebokim gwintem utatwiajgcym wgryzanie w materiat o
wyzszej gestosci.

e Dobierac diugosc tacznika tak, aby zapewnic stabilnos¢ potgczenia bez ryzyka
rozszczepiania elementu.
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e Unikac tgczen zbyt blisko krawedzi; zachowac min. 20-25 mm odstepu od kantu
przy wkretach.

/. Naprawy i renowacja

Uzupetnianie ubytkdw mozna wykonywac przy uzyciu standardowych szpachli do
drewna. Zalecane sg odcienie zblizone do naturalnej barwy materiatu.

Rekomendowana szpachla Vidaron HO2 Brzoza

Dopuszcza sie stosowanie innych szpachli, jednak przed uzyciem nalezy przeprowadzi¢
test na niewielkiej prébce Strumber, obejmujgcy wypetnienie ubytku, wyschniecie,
przeszlifowanie oraz ocene wybarwienia po zastosowaniu wybranego Srodka
wykonczeniowego.

8. Wykanczanie powierzchni

Strumber wspétpracuje z chemia stolarska w sposoéb zblizony do drewna litego, dlatego
przy doborze i aplikacji srodkdw wykoriczeniowych nalezy postepowac zgodnie z
instrukcjami producentéw preparatow. Prawidtowa aplikacja zgodna ze wskazaniami
producenta oraz wiasciwe warunki pracy sg kluczowe dla uzyskania powtarzalnej jakosci
powierzchni.

Wykonczenie nalezy dobra¢ w zaleznosci od przeznaczenia produktu oraz oczekiwanego
efektu wizualnego. Materiat dobrze przyjmuje Srodki wodne i olejowe, a jego naturalna
porowatos¢ sprzyja réwnomiernej absorpcji wybarwien. Konieczne jest szlifowanie
miedzywarstwowe ze wzgledu na podnoszenie sie widkien po pierwszej aplikacji.
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8.1. Oleje

e Rekomendowane: oleje do blatéw i powierzchni roboczych.

e Aplikacja watkiem z ggbka lub miekkga Sciereczka.

e Naktadac 2-3 cienkie warstwy, z obowigzkowym szlifowaniem
miedzywarstwowym (granulacja 120).

e Zapewniajg naturalny efekt i podstawowg ochrone przed plamami

8.2. Olejowoski

e Nakfadac cienkimi warstwami i doktadnie rozcierac.

e Zbyt gruba aplikacja moze pozostawiac przebarwienia.

e Konieczne szlifowanie miedzywarstwowe.

e Zapewniajg potmatowe wykonczenie oraz podwyzszong odpornos¢ powierzchni.

8.3. Bejce wodne

e Dobrze wspotpracujg z materiatem dzieki wysokiej chtonnosci.
e Naktadac réwnomiernie; nadmiar usuwac przed wyschnieciem.
e Po bejcowaniu stosowac dodatkowg warstwe oleju lub lakieru.

8.4. Lakiery

Strumber mozna wykancza¢ wszystkimi typami lakieréw stosowanych w stolarstwie:
wodnymi, akrylowymi i poliuretanowymi, a takze systemami utwardzanymi UV, ktére
dobrze wspoétpracujg z materiatem. Dobor systemu lakierniczego powinien odpowiadac
wymaganiom uzytkowym produktu oraz posiadanemu wyposazeniu technologicznemu.

Lakiery mozna naktada¢ metodg reczng, natryskowg lub walcowg. Materiat wymaga
starannego przygotowania powierzchni ze wzgledu na naturalng porowatos¢ i mozliwe
podnoszenie sie widkien po pierwszej warstwie.

9. Postepowanie z odpadami

Odpady powstajgce podczas obrdbki Strumbera (skrawki, pyt, elementy odciete) mozna
zagospodarowywa¢ w sposdb analogiczny do odpaddéw z materiatéw drewnianych.
Materiat jest w petni biodegradowalny, jednak sposdb dalszego postepowania z
odpadami powinien by¢ zgodny z przepisami obowigzujagcymi w danej lokalizacji oraz
profilem dziatalnosSci zaktadu.
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