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AKTUALNOSCI

SUNDS DEFIBRATOR znowu obecny w polskim przemysle plyt

drewnopochodnych

Mija wlasnie pigé lat od chwili powolania w Polsce w roku 1993 przedstawicielstwa SUNDS DEFIBRATOR.
Tym samym firma po czterdziestu latach nieobecnosci powrdcila na rynek polski.

W péznych latach czterdziestych i wezesnych pigédziesiatych szwedzka firma DEFIBRATOR AB dostarczyta
do Polski trzy fabryki do produkeji plyt pil$niowych twardych metoda mokra. Uruchomienie i eksploatacja tych fa-
bryk, a takze konstrukcje maszyn w liniach technologicznych, staly si¢ podstawa do powstania i rozwoju w Polsce
przemystu produkcji tych maszyn i osrodkow adaptujacych i rozwijajacych tg technologie.

Sytuacja polityczna i gospodarcza dopuszczata wowcezas przez wiele lat wykorzystywanie i adaptacj¢ przez poi-
skie lirmy konstrukcji i doswiadczen firmy DEFIBRATOR AB, a nast¢pnie SUNDS DEFIBRATOR. Jednoczesnie
brak bylo w tym okresie oficjalnych kontaktéw i wymiany doswiadczen migdzy ta firma szwedzkg i polskim
przemystem plyt pilsniowych. Obecnie firma SUNDS DEFIBRATOR, kontynuator swego protopiasty. firmy
DEFIBRATOR AB, powrdcita na rynck polskiego przemystu ptyt drewnopochodnych.

W koncu 1992r. zostata zarejestrowana, a w marcu 1993r. rozpoczgla praktyczna dziatalnos¢ w Warszawie
spotka DEFIBRA-POL, begdaca jedynym reprezentantem firmy SUNDS DEFIBRATOR na terenic Polski. Zasada
dzialania tej spotki, a po jej przeksztalceniu w lipcu 1994r. w firme¢ SUNDS DEFIBRATOR Spoétka z 0.0. Poland,
jest prosta i jasna. Na podstawie zamowienia krajowej fabryki plyt drewnopochodnych SUNDS DEFIBRATOR do-
starcza do swojego oddzialu w Warszawie dokumentacj¢ techniczng zawierajaca engineering i know how firmy.
Dokumentacja ta jest adaptowana w biurze w Warszawie do potrzeb polskiego wykonawcey i nast¢pnie urzadzenie
Jjest wykonywanc przez wykonawcg krajowego z minimalnym niezbgdnym udzialem importu. Montaz i uruchomie-
nie odbywa si¢ pod nadzorem naszych specjalistéw i specjalistow szwedzkich. Takie rozwiazanic odpowiada za-
rowno interesom firmy SUNDS DEFIBRATOR, polskiego przemystu produkujacego maszyny i urzadzenia, jak i
polskiego przemystu ptytowego. Polskie fabryki maszyn i urzadzen otrzymuja zamdéwienia na dostawg wysoko spe-
cjalizowanych urzadzen, polski przemyst ptyt drewnopochodnych otrzymuje najnowsze urzadzenia pozwalajace
zwigkszy¢ wydajnosé linii produkeyjnych i jako$é produkowanych plyt. Praktycznymi przykladami tak rozumiancj
wspolpracy migdzy firmag SUNDS DEFIBRATOR i polskim przemystem produkujacym ptyty drewnopochodne jest
realizacja kolejnych Kontraktow.
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I tak w 1993r. podpisano kontrakt migdzy SUNDS DEFIBRATOR i Zakladami Piyt Pilsniowych w Krosnie
Odrzanskim na dostawe i uruchomienie najnowszej maszyny odwadniajacej z prasa plaska (plane press). Maszyna
zostala wyprodukowana i zmontowana przez producenta polskiego na podstawie dostarczonej szwedzkiej doku-
mentacji adaptowanej w biurze SUNDS DEFIBRATOR w Warszawie, nastgpnie zostala ona uruchomiona w stycz-
niu 1994r. i wiaczona do eksploatacji pod nadzorem naszych specjalistow. W ramach modernizacji swojej linii pro-
dukcyjnej Zaktady Plyt Pilsniowych w Kro$nie Odrzanskim podpisaty z SUNDS DEFIBRATOR w maju 1994r.
kontrakt, na podstawie ktérego kompletnie zmodernizowano prasg¢ hydrauliczna 30-potkowa. I tu réwniez znaczacy
udziat w dostawach miat polski przemyst cigzki.

W modernizowanej prasie SUNDS DEFIBRATOR zastosowat swoje sprawdzone rozwiazania z przeprezonymi
kolumnami pracujacymi w tulejach ochronnych. Rozwiazanie takie pozwala na diugotrwala eksploatacjg prasy bez
uszkodzen kolumn.

Na podstawie kontraktu podpisanego w maju 1993r. z Zakladami Piyt Pil$niowych w Czarnej Wodzie SUNDS
DEFIBRATOR przeprowadzit we wrzesniu 1993r. remont prasy hydraulicznej firmy MOTALA w linii technolo-
gicznej plyt pilsniowych twardych.

W lipcu 1993r. SUNDS DEFIBRATOR podpisal kontrakt z Zakladami Ptyt Pil$niowych i Wiérowych ALPEX
Karlino na dostawe stacji nasypowych ClassiFormer®, ktore zostaly zainstalowane w linii plyt widorowych. Zainsta-
lowane w ALPEX Karlino stacje nasypowe ClassiFormer® sa jednymi z pierwszych jakie SUNDS DEFIBRATOR
LOVIISA OY dostarczyt klientom poza Finlandia.

Podpisanie w marcu 1995r. kontraktu z Zaktadami Plyt Pilsniowych w Przemysiu zaowocowalo uruchomieniem
w tych Zakladach nowej maszyny odwadniajacej. Dobre wyniki pracy tej maszyny pozwolily w pazdzierniku 1996
podpisaé i uruchomi¢ w 1997r. w Przemy$lu nastgpna maszyng odwadniajaca w drugiej linii produkcyjnej plyt pils-
niowych twardych.

Najnowszym sukcesem firmy SUNDS DEFIBRATOR na rynku polskim w zakresie dostaw urzadzen dla
zakladéw plyt piléniowych produkowanych metoda mokrg jest zrealizowanie podpisanego z Zakladami Ptyt Pils-
niowych w Krosnie Odrzafskim w grudniu 1996r. kontraktu na dostawg urzadzen dla systemu ramowo-siatkowego
(frame feeding system). Linia z zastosowaniem tego systemu zostata uruchomiona w styczniu 1998r. i w okresie
miesigca od chwili uruchomienia osiagngla wskazniki projektowe.

W latach 1996-1997 SUNDS DEFIBRATOR LOVIISA OY podpisat i zrealizowal w Polsce szereg kontraktéw
na dostawe urzadzen dla polskiego przemystu ptyt wiérowych. I tak dla Zaktadow Plyt Wiérowych w Grajewie do-
starczono stacje nasypowe ClassiFormer® wraz z urzadzeniami do zaklejania widréw (glue kitchen) i szeregiem
urzadzen dla transportu i magazynowania wioréw dla linii z prasg ciagla o wydajnosci 1000 m’/dobg. Linia ta
zostala uruchomiona w lutym 1998r.

W styczniu 1997r. SUNDS DEFIBRATOR LOVIISA OY podpisat z Zakladami Plyt Wiorowych w Grajewie
kontrakt na dostawe linii wyposazonej w sortowniki ClassiScreen®. Linia ta zostala uruchomiona w grudniu 1997r.

W marcu 1997r. SUNDS DEFIBRATOR LOVIISA OY podpisat kontrakt z ALPEX Karlino na dostawe sortow-
nikéw ClassiScreen® dla widréw. Sortowniki te wlaczono do eksploatacji w sierpniu 1997r.

W listopadzie 1997r. SUNDS DEFIBRATOR LOVIISA OY podpisat kolejny kontrakt z Zaktadami Pyt Wiéro-
wych w Grajewie na kompletng dostawg urzadzen dla sortowania, rozdrabniania i transportu zrgbkdw. Urzadzenia
beda dostarczone w kwietniu 1998r.

Reasumujac mozna stwierdzi¢, ze na przestrzeni lat 1993-1998 SUNDS DEFIBRATOR zrealizowal kontrakty
na rynku polskim na sumg ponad 63 min SEK (27,4 mln PLN).
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Zlozone oferty i prowadzone negocjacje pozwalaja przypuszczaé, ze nastgpne pigciolecie przynicsie podobne
efekty.

Oddzielng sfera naszej dzialalnosci jest dynamicznie rozwijajacy si¢ rynek sprzedazy czgsci zamicnnych dla
przemystu plytowego i przemyslu papierniczego, szczegdlnie segmentéw mielacych. W latach 1996-1997 sprzedaz
czgsci osiagnela wielkosé ponad 20 min SEK (8,7 min PLN).

Do sukceséw firmy SUNDS DEFIBRATOR na rynku polskim przyczynila si¢ decyzja o powstaniu biura w
Warszawie i efektywna praca 8 pracownikéw w nim zatrudnionych (w tym § projektantéw i inz. obstugi).

Stanistaw Kabat, SUNDS DEFIBRATOR Sp. z 0.0. WARSAW POLAND

HDF — idealna plyta podlozowa dla podlég laminatowych

Hornitex ma z superflooring (wyr. ang. = material podtogowy wysokiej jakosci — przyp. ttum.) i balami
podtogowymi w programie dwie podiogi laminatowe, ktdre po dlugoletnim rozwoju sa dzis dojrzalymi wyrobami
przyjaznymi dla srodowiska, jak twierdzi to przedsigbiorstwo. Jako pierwszy niemiecki producent podiog laminato-
wych juz wczesnie uznano, ze materialowi podlozowemu nalezy si¢ szczegélne znaczenie i stosowano dlatego
plyty HDF (wysokozaggszczone plyty pilsniowe twarde) tylko z wlasnej produkeji.

Stosowane do wytwarzania superflooring ptyty HDF nadajg si¢ wedlug przedsigbiorstwa ze wzgledu na swoja
jednorodng budowg doskonale jako material podtozowy na podlogi laminatowe. Z jednej strony sa dobre wartosci
technologiczne jak wytrzymato$é na rozciaganie poprzeczne i wytrzymalo$é na odrywanie warstwy zewnetrznej, z
drugiej za$ strony dostarczaja one po obrobee (profilowanie) doskonatych powierzchni do sklejania za pomoca od-
powiednich klejow. W przeciwienstwie do cienkich plyt widrowych ze wzglgdu na jednorodno$é podloza da si¢
zrealizowaé rownomierne sklejanie. Moglyby byé wykluczone przebijanie (Wegschlagen) kieju lub niebezpieczen-
stwo wadliwych sklejen.

Srodek wigzgcy stwarza przestanki
Przy wytwarzaniu plyt HDF stosowane sa Srodki wigzace, na ktére reaguje lignina. Wybdr tego srodka

wigzacego ma nastepujace konsckwencje dla wyrobu.

1. Ze wzgledu na stosowany Srodek wiazacy nie wystepuje zadna emisja formaldehydu ze srodka wiazacego
podioza. Emisja zeszta wyraznie ponizej zadanej przez ustawodawce wartosci granicznej 0,1 ppm dla tworzyw
drzewnych. Emisja formaldehydu wynosi 0,015 do 0,025 ppm i obraca sig przez to przy granicy wykrywalnosci
i jest na poziomie drewna z naturalnego Srodowiska

2. Wymagania dla znaku ochrony $rodowiska RAL UZ 38 ,,Blauer Engel” (,,Blekitny Aniol™) sa dla tego wyrobu
wyraznie spetnione. Ustawodawca wymaga od tworzyw podlozowych maksymalnej wartosci 4,5 mg formalde-
hydu/ 100 g z.s.m. wedlug metody Perforatora (metoda ekstrakcyjna). Stosowane plyty podiozowe osiagaja
wartosci kontrolne wyraZnie ponizej 1 mg formaldehydu/100g z.s.m. plyty.

3. Ze wzgledu na stosowanie reagujacego w okreslony sposob $rodka wiazacego plyty podlozowe nie zawieraja
zadnych dodatkowych zwiazkéw azotowych. Przy utylizacji zbywajacych resztek lub po wymianie przy koricu
uzytkowania nic prowadza one przy wykorzystywaniu termicznym do ponadprzecigtnego powstawania tienkéw
azotu (NO,). Sa one pod wzgledem zawartosci azotu rzedu wielkosci naturalnego drewna. Ze wzgledu na nies-
tosowanie powlok halogenorganicznych produkty te zaklasyfikowane sa tak jak i drewno do grupy paliw
drzewnych 1 (VDMA 24178). Przez to moga by¢ obrzynki wykorzystywane we wszystkich dopuszczonych do
tego paleniskach.

4. Stosowany system klejowy prowadzi przy niezamierzonym oddzialywaniu wilgoci ze wzgledu na jego odpor-
nos$¢ na wilgo¢, do bardzo malego nieodwracalnego pecznienia resztkowego. Oznacza to, ze — w razie gdy
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wymagane jest zalozenie, ze na jeden element lub na cala podioge oddziatywuje ekstremalna wilgo¢ — po po-
wtdérnym suszeniu nie wystgpuja zadne widoczne szkody (spgcznienia). Inne systemy klejowe prowadzq czgsto
do nieodwracalnych pecznien resztkowych lub do utraty wytrzymalosci w podtozach, ktére w najbardziej nie-
korzystnym przypadku moga znacznie ograniczyé korzys¢ uzytkowa podlogi lub nawet mogg wymagaé

wymiany.
B+H Bausortiment Holz und Ausbaubedarf 1996, nr 122 11.12.1996 r., 5. 15
W.K.

Utrzymanie kontroli na poziomie powierzchni

Wigksze, nowe dla wielu klientow, sprawozdanie firmy Joako Pidyry Consulting UK Ltd dostarcza pierwszego
wszechstronnego obrazu laiicucha spraw dla powlok i podloiy stosowanych w przemysle plyt drewnopochodnych w
Europie Zachodniej. Cormac O'Carroll i Harri Taittonen przypatrujq sig niektorym z glownych danych tego raportu

Powloki i powierzchnie tworza integralng czgs¢ laricucha wartosci w handlu plytami drewnopochodnymi.
Rzeczywiscie plyty pokryte powlokami stanowia prawie 80% catkowitej wartosci zachodnioeuropejskiego rynku
plyt drewnopochodnych odpowiedzialnego za 4,7 mld Ecu z calej wartosci rynku wynoszacej ok. 6 mld Ecu.

Catkowite spozycie powlok do laminowania plyt drewnopochodnych w Europie Zachodniej wzrastalo szybeicj
niz podstawowy wskaznik wzrostu dla wyrobow plytowych i teraz wynosi w sumie w przyblizeniu 3 mld m’. Spo-
zycie gtéwnych typow powlok do laminowania ptyt jest pokazane na rys. 1.

o

laminat
powloki przemystowe

- melamina LPL

forniry

- folie termoplastyczne
folie papierowe

Rys. 1. Spozycie powlok do laminowania w Europie Zachodniej

Melamina niskocisnieniowa jest bez pordwnania najwazniejsza powloka na rynku europejskim. W najbardziej
powszechnej postaci plyty widrowe z powloka melaminowa (MFC - skrét od melamine faced chipboard, a chodzi
tu doktadnic o plyty wiérowe laminowane papicrem nasyconym zywica melaminowa — przyp. tlum.) dostarczajg
uzytkownikom koricowym optymalnej kombinacji z jakosci wizualnej, trwalosci i kosztu. Wzrost spozycia w Euro-
pie pozostawal silny w ciagu ostatnich 20 lat.

Fornir bedacy tradycyjna i najstarsza powloka stosowana przez europejski przemyst drzewny stanowi prawie
20% spozycia. Jednakze, popyt malal przez ostatnig dekadg a w ostatnich trzech - czterech latach szybkosé spadku
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silnie wzrastala. Folia papierowa odpowiada za 15% spozycia powtok w Europie Zachodniej. Popyt rosnie silnie
przez ostatnia dekadg ale wzrost ulegal przyspieszeniu w ostatnich latach. -

Dojrzaly rynek

Laminat (laminat wysoko—ci$nieniowy i teraz laminat prasowany w sposob ciagly) jest najstarsza syntetyczna
powloka i jego rynek jest stosunkowo dojrzaly. Przez ostatnia dekadg popyt na laminat rost ciagle, ale w ostatnich
latach spozycie laminatu prasowanego w sposéb ciagly (CPL) roslo szybciej niz spozycie laminatu wysokocisnie-
niowego (HPL).

Chociaz powloki termoplastyczne odpowiadajg za mniej niz 5% catkowitego spozycia to popyt na nie rosnie
szybko przez ostatnie pigé lat gléwnie wskutek ich stosowania jako powloki na ksztaltowe ptyty MDF, ktére
zastgpuja drewno lite jak i inne wyroby plytowe z nalozona powltoka.

Ospaly popyt

Powloki przemystowe odpowiadajg za prawie 3% calkowitego spozycia ale popyt w Europie Zachodniej jest
stosunkowo ospaly w latach dziewieédziesiatych z powodu zastoju w przemysle budowlanym.

Popyt na plyty z powloka jest napedzany glownie przez przemyst meblarski i w mniejszym stopniu przez korco-
we zastosowania budowlane (wyposazenia sklepdw, drzwi, materialy podiogowe, deskowania w budownictwie).

Jednakze stalo si¢ to az nazbyt jasne w ciggu ubieglych pigciu lat, ze zachodnioeuropejski przemyst meblarski
jest rynkiem dojrzalym i od poczatku dekady produkcja w sektorze meblarskim spadata w realnych terminach.
Glownymi czynnikami stanowiacymi podstawe tego spadku byto spowolnienie w tempie ekonomicznego wzrostu
ze zmniejszonymi wydatkami na spozycie jako czgsé catkowitych wydatkdéw konsumpceyjnych.

W krétkim czasokresie popyt w Europie Zachodniej bgdzie mial tendencje do tego, ze jest ttumiony z powodu
przenoszenia produkeji mebli i zdolnosci produkceyjnej do laminowania do Europu Wschodniej i z powodu impor-
tow mebli i elementéw od konkurencyjnych, pod wzglgdem kosztéw, producentdw w Azji.

Niemniej jednak ta grozba bedzie oddalaé si¢ w perspektywie srednioterminowej do dlugoterminowej poniewaz
koszty robocizny i popyt krajowy wzrastaja w tych obszarach.

W s$rednim terminie pozytywny jednak cykliczny wzrost moze by¢ oczekiwany do roku 2000 i poza ten rok.
Spozycic plyt z powlokami bgdzie wzrastaé w wyniku wzrostu w wydatkach na naprawy, utrzymanic w dobrym
stanie i poprawianie domdw, ciaglego zastgpowania drewna litego i zwiekszania dostgpnosci bardziej zaawansowa-
nych technicznie wyrobéw powlokowych. Techniczne udoskonalenia beda dokonywane we wszystkich sektorach
przemyslowego zakresu wlacznie z technologiami nadruku papieru i ptyt panelowych.

Z wyjatkiem fornirow dodatni wzrost jest oczekiwany dla wszystkich powlok w ciagu nastgpnej dekady ale
wzrost spozycia bedzie po roku 2000 nieco powolny (rys.2.). Dynamiczny wzrost wystapi w spozyciu melaniny nis-
kocisnieniowej, a w szczegblnosci w spozyciu folii termoplastycznych. Spozycie folii papierowych, filméw do la-
minowania i filméw przemyslowych bedzie réwniez rosnaé, ale przy nizszych wskaznikach wzrostu niz w latach
ostatnich.
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Rys. 2. Przewidywany popyt na powloki w Europie Zachodniej w latach 1995-2000

Dekoracyjne powloki

W nadchodzacych latach przemyst meblarski bedzie spozywat rosnacy zakres plyt z powlokami dekoracyjnymi
poniewaz stara si¢ zmniejszy¢ koszty utrzymujac zamierzong jakos¢ w swoich wysitkach by sprosta¢ popytowi
konsumenta, ktéry jest $wiadomy rosnacego kosztu. Przyniesie to korzy$é wszystkim dekoracyjnym powlokom po-
za fornirem, co bedzie ograniczone coraz bardziej do sektoréw o wyzszej wartosci.

Popyt na przemystowe powloki pozostanie nieciekawy w Europie ale to on bgdzie kompensowany przez rosnace
spozycie w rejonie Azji i Pacyfiku.

Termoplastyczna folia i melamina niskocisnieniowa sa w fazie ekspansji rynku cyklow zycia swoich wyrobow,
podczas gdy fornir i film przemyslowy sg stosunkowo dojrzate.

Potencjal dla dodawania wartosci i poprawiania rentownosci poprzez technologi¢ laminowania jest wyrazny. Je-
dnakze z wyjatkiem folii termoplastycznej popyt Europy Zachodniej na plyty z powlokami coraz bardziej wystawia
na pokaz wiele cech charakterystycznych przemyslu osiagajacego faz¢ dojrzatosci eyklu zycia wyrobu (rys.3).

Przemyst plytowy szybko zawladnal wigkszym udzialem rynku o wartosci dodanej ale bgdzie nadal
utrzymywata si¢ rola dla niezaleznych wytwoércow i producentéw mebli.

Producenci ptyt, producenci mebli i wytwdrcy odpowiadaja za gtowng czgs¢ zakresu uszlachetniania powierzch-
ni i laminowania. W warunkach rynkowych wczesnych lat dziewigédziesiatych przedsigbiorstwa we wszystkich
tych scktorach aktywnie si¢ ustawiaty w strumieniu wartosci i w rezultacie struktura zakresu nakladania powlok
widziala pewne dramatyczne zmiany.

Tradycyjne nakladanie powlok byto przeprowadzane przez uzytkownikéw koncowych, ktdrzy nakladali fornir
lub HPL na niedrogich podiozach dajacych efektywne pod wzgledem kosztéow podloze wzgledem drewna litego.
Jednakze z rozwojem nowych materialow i technologii stawato si¢ mozliwe laminowanie na skalg przemyslowa po
pierwsze z powlokami melaminy niskocisnieniowej a nastepnie folii papiecrowej i termoplastyczncj.
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A Film przemystowy
Laminat . i
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Rozwéj Ekspansja- Dojrzalosé Spadek

Rys. 3. Powloki w réznych stadiach cyklu popytu

Znaczne inwestycje

Okazje dla dodanej wartosci i poprawionej rentownosci poprzez laminowanie zostaly rozpoznane przez produ-
centow plyt drewnopochodnych, ktorzy dokonywali znacznych inwestycji w coraz bardzicj doktadna i
skomplikowang technologig laminowania.

Najbardziej efektywnym pod wzgledem kosztéw sposobem wytwarzania najbardziej powszechnie stosowanych
plyt z powloka — plyt MFC jest prasowanie ich w jednopétkowej prasie krotkotaktowej przy wykonywaniu standar-
dowych serii na dlugich przebiegach produkcyjnych.

Nowsze maszyny instalowane przez producentéw plyt sa wigksze i szybsze niz dostgpne dziesigé lat temu. Pro-
ducenci plyt sq dobrze ustawieni by wykorzystac t¢ technologi¢ do dodania wartosci i zintegrowania z procesami
dalszej drogi plyt. Ta okazja do poprawy rentownosci zostala skwapliwic wykorzystana przez przemyst plyt drew-
nopochodnych, ktory doszedt do zdominowania zakresu niskoci$nieniowego laminowania melamina.

Laminowanie folia papierowa na odwrdt jest terenem, na ktérym producenci plyt odgrywali stosunkowo mala
rolg. Koszty laminowania dla folii papierowej sg typowo wyzsze niz dla melaminy niskoci$nieniowej, ale wymaga-
nia inwestycyjne sa na ogot nizsze. Producenci plyt, ktérzy zaadoptowali technologig foliowania papierem maja
tendencj¢ by¢ integrowanymi z produkcja elementéw mebli.

Na ogét producenci ptyt nie laminujg ich z uzyciem folii termoplastycznej czy tez forniru mimo, ze jest tenden-
cja do technologii ciaglego laminowania cisnieniowego. HPL, a w wigkszym zakresie CPL pozostang rezerwg nie-
~za!cZnych producentéw laminatow.

Pordwnanie metod laminowania i nakladania powlok nie jest proste czy tez fatwe, a dokonujacy laminowania sa
obeznani z oceng efektywnosci kosztéw kompletnego procesu produkcyjnego w celu okreslenia, ktéra opcja najle-
piej odpowiada ich ogdlnym wymaganiom. i

Poza tym efektywnosé kosztdw to nie jedyne kryterium do rozwazenia. Rézne materialy powlokowe maja rézne
zalety i wady, ktdre musza by¢ oceniane w kontekscie uzytkownika koficowego i wymogoéw rynkowych.
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Laminowanie jest coraz bardziej réwnoznaczne z wytwarzaniem skladnikéw przy czym wielu producentéw piyt
dostarcza do uzytkownikéw koncowych w sektorze meblarskim plyty przycigte na wymiar lub piyty dalgj
przetworzone.

Sprzeczne cele
Chociaz laminowanie z pewnoscia dodaje wartosci plytom jego ostateczny wplyw na rentownos¢ zalezy od po

myslnego zajmowania si¢ pewng iloscia sprzecznych celow. ,Zmiany”, ktore musza by¢ zarzadzane zaleza od wa-
runkéw popytu dla wyrobu (to jest czy jest dojrzaly czy tez rozwija si¢) jak i od stanu konkurencji na rynku.

Dokonujacy laminowania stojacy w obliczu okazji i wyzwan i ich dostawey ,,ptynacy pod prad” (upstream sup-
pliers) beda sie rozni¢ w zaleznosci od swojej pozycji w strumieniu wartosei i strategii wzrostu jakie sa prowadzo-
ne. Na rynku towarowym niskie koszty produkcji beda kiuczowym czynnikiem powodzenia podczas gdy zroznico-
wanie ustug i wyrobow beda kotami napgdowymi na rynkach bardziej specjalistycznych.

Wiele powlok i ustug stosowanych w handlu ptytami drewnopochodnymi osiaga faz¢ dojrzalosci cyklow zycia
swoich wyrobdw i wigksze wyzwania, wobec ktorych stoja teraz producenci ptyt maja znalezé nowe drogi zdoby-
wania wigkszego udziatu na rynku i/lub taficucha wartosci lub alternatywnie — rozwijania nowych rynkéw i wyro-
bow. Fenomenalny wzrost w laminatowych materiatach podlozowych jest dobrym przykladem udanego rozwoju
nowego wyrobu.

Klucz do sukcesu

Dobre zrozumienie ekonomiki produkcji przemystu uzytkownikéw konicowych i jej implikacji na wymagania
wzgledem wyrobu i ustugi bgda mie¢ giéwne znaczenie dla dostawcéw. Kluczowym czynnikiem sukcesu bedzie
scislejsza wspdlpraca z innymi czgsciami grupy przemystu prowadzaca do lepszej logistyki, poziomu uslug i roz-
woju wyrobu.

Zakres naktadania powlok w Europie Zachodniej jest bardzo nowoczesny i skomplikowany na swiecie ale ma
by¢ zaadaptowany do wigkszych zmian na rynkach i do struktury przemystu. Rozwoje, ktorym jest dzis torowana
droga w Europie na pewno pojawig si¢ jutro w obu Amerykach i w Azji.

Wigcej informacji nt. powlok i powierzchni plyt drewnopochodnych uzyskaé mozna w Jaako P6yry Group tel.

0181 770 2144, fax. 0181 770 2115
Timber Trades Journal, 1997, nr 6233 £ 5.04.1997 r., 5. 12-135.
W.K.

TECH-CZECH' dla sektora plyt MDF

Zebranie ogolne EMG stawalo sig coraz wainiejsze jako forum dla europejskiego przemystu plyt MDF. Mike Botting
donosi nieco o technicznej istocie konwencji praskiej

Stowarzyszenic EMB-Euro MDF Board startowalo w 1986 r. jako Stowarzyszenic Europejskich Producentow
Piyt MDF, ktérzy to producenci wytwarzali wowczas w ciagu roku w Europie Zachodniej 583 tys. m® tych piyt
wedlug wiasnej statystyki EMB.

W roku ubiegtym (1996) wyprodukowano tych ptyt w Europie 4517 tys. m’, chociaz inne oceny, bazujace raczej
na maksymalnej zdolnosci produkcyjnej zakladéw niz na aktywnej produkeji sa wyzsze.

Niemniej jednak wystgpuje solidny wzrost zaréwno w produkeji jak i w spozyciu plyt od czasu utworzenia EMB
a sama ta organizacja stala si¢ przelomowa dla tego wzrostu z jej technicznymi projektami badaw-
czo-rozwojowymi, ktdére przyczynily si¢ do rozwoju rynku tego najmlodszego wyrobu plytowego. To badanie

! Skrét nazwy zebrania EMG — przyp.tlum.
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miato zajmowaé sig nie tylko cechami powierzchniowymi oraz wlasnosciami mechanicznymi i fizycznymi tej piyty
ale réwniez i sprawami z zakresu ochrony Srodowiska, takimi jak emisje formaldehydu.

Jak zaznaczyl to dyrektor techniczny EMB Eike Gehrts w swojej prezentacji wigkszo$¢ projektdw badaw-
czo-rozwojowych kicrowala obszary zainteresowan do catego przemystu zwlaszeza zas tam, gdzic finansowanic
takich projektéw przewyzszaloby $rodki poszczegélnych producentéw. Obecnie projekty R&D (=projekty badaw-
czo-rozwojowe) podpadaja pod dwa giéwne obszary:

- bezposrednia metoda badania emisji dla wydzielania si¢ formaldehydu on line, i
- badania plyt MDF w sytuacjach przenoszenia przez nie obciazen.

W ciagu ostatnich kilku lat wspélne dziatania EMB w zakresie R&D (=badan i rozwoju — przyp.ttum.) skupiaty
si¢ na rozwoju niezbednej dokumentaji w celu wiaczenia MDF do europejskiego sharmonizowanego systemu prze-
piséw w zakresie wyrobow budowlanych i konstrukcyjnych rzadzonego przez Dyrektywe Wyrobow Budowlanych
(CPD skrét od Construction Products Directive) i Eurocodes (=Przepisy Europejskie)” powiedziat p. Gehrts.

CPD reguluje wlasciwosci ekspoloatacyjne (performance) wszystkich wyrobow budowlanych bez wzgledu na to
czy przenosza one obciazenia czy tez nie przenosza one obciazen, podczas gdy te ostatnie to projekty przepisow
budowlanych, ktore zastapig wszystkie narodowe przepisy budowlane wyjasnit p. Gehrts.

Eurocode 5 (Przepis Europejski 5) pozwala na rozwinigcie (development) wartosci charakterystycznych danego
materialu drzewnego, ktére moga by¢ wykorzystane do wyliczen konstrukcyjnych (design calculations) konstrukcji
drewnianych i do zbadania typowych wlasciwosci eksploatacyjnych materiatu do specyficznych zastosowan konco-
wych takich jak materialy na podtogi, sciany i sufity. Wyniki moga by¢ wiaczone bezposrednio do wymaganych w
Eurocode kategorii obciazen.

Badania te wymagaja raczej probek do badan, o $rednich wymiarach, niz wyraznie malych i EMB
wspolpracowalo z innymi branzami przemystu drzewnego w dopasowywaniu metod badawczych jak i w innych
migdzyprzemystowych projektach badawczych (cross-industry research projects), z ktérych niektére otrzymuja
fundusze EU (Unii Europejskiej).

Wyliczenia projektowe

W projekcie badawczym optacanym wytacznie przez czlonkéw EMB byly rozwijane, powiedzial p. Gehrts, war-
tosci typowe do wykorzystania w wyliczeniach projektowych stosownie do Eurocode 5. Sa one wigczane do odpo-
wiedniej normy europejskiej (EN 12369) i s3 powiazane z wymaganiami normy EN 622-5 dla plyt MDF.

Przebieg obciazenia i parametry pelzania to inny aktualny obszar badan zwiazany z kosztami. EMB poszukuje -
chociaz bez wigkszego optymizmu na uzyskanie — funduszy we wspélpracy z niektorymi instytutami badawczymi i
z partnerami z przemystu poprzez Generalng Dyrekcj¢ XII (R&D) Komisji EU (=Unii Europejskiej).

Badanie wlasciwosci eksploatacyjnych takich jak dtugoterminowe wplywy obciazenia na materiaty podtogowe i
na materialy pod dach jest przeprowadzane réwniez w projektach wspolnych i jest nadzieja, Ze to dostarczy infor-
macji na temat wykorzystania ptyt MDF w warunkach péizewngtrznych, wyjasnit p. Gehrts. Ptyty MDF sa stoso-
wane od pewnego czasu w zastosowaniach zewngtrznych bez przenoszenia obcigzen ale on powiedzial, ze rynek
okien pozostaje duzym wyzwaniem i zarazem okazja dla plyt MDF, ktérym ten projekt méglby poméc. EMB
dziata rowniez w zakresie doradczym nad projektem niemieckim dotyczacym stabilnosci wymiarowej ptyty MDF.

Przechodzac do przyszlych projektow p. Gehrts powiedzial, ze trwalo$é biologiczna jest waznym obszarem ba-
dan wlgcznie z wplywem gatunkéw drewna i systeméw zywicznych. Naturalne substancje ochronne znajdujace sig
w Korze spelniaja cz¢s¢ tej roli i ekstrakty te moga mie¢ wlasciwosci klejace i mogg przyczyniaé si¢ zmniejszenia
stosowanych klejow syntetycznych.

Nowe techniki nakiadania powlok i materialéw bgda réwniez odgrywaé pewna role.
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Goracym tematem w przemystach plyt MDF i plyt wiérowych s obecnie materialy na podlogi warstwowe, ktére
widzi si¢ jako jeden z najbardziej obiecujacych obszaréw wzrostu. Dr Rainer Marutzky z Instytutu Wilhelma Klau-
ditza w Niemczech przedstawit referat nt.: ,,Podlogi warstwowe — materiat ekologiczny”. Wynaleziony 15-20 lat
temu w Szwecji ten wyrob — powiedziat - nie przyjal si¢ Europie Srodkowej do poczatku lat dziewigédziesiatych.

Dr Marutzky pierwszy zetknat si¢ z podtogami warstwowymi gdy Europejskie Stowarzyszenie Podiég Warstwo-
wych poprosilo go o obrong przed tym co wynikato z artykutu zamieszczonego w magazynie z zakresu ochrony
$rodowiska, ktdry to artykul mowit. ze wyrdb ten jest niezdrowy ekologicznie ze wzgledy na domniemane wysokic
poziomy emisji formaldehydu i ze wzgledu na problemy zwiazane z recyklingiem zuzytych materiatéw
podtogowych.

Laboratorium dr Marutzky'ego przeprowadzito badania na réznych warstwowych materiatach podtogowych by
okresli¢ zawartos¢ formaldehydu i jego emisjg, poziomy emisji VOC (=lotnych zwiazkow organicznych) i emisji
ze spalania tych materiatéw.

»Nie ma (w warstwowych materialach podlogowych wytworzonych na bazie plyt MDF) zadnych biocydow
(substancji do niszczenia mikroflory i mikrofauny - przyp. tlum.) ani toksycznych metali cigzkich czy tez
zwiazkéw chlorowcowych” powiedzial R. Marutzky. ,,Zywice melaminowe s3 znane od ponad 50 lat i s stosowa-
ne w bardzo higienicznych miejscach, tak ze jest duzo do§wiadczenia i nie ma tam zadnych probleméw. Formaide-
hyd jest jedyna rzecza, ktéra moglaby by¢ uwalniana, tak ze my skupili§my si¢ w naszych badaniach nad
zawartoscig formaldehydu”.

Wyniki byly zachecajace: emisje formaldehydu byly bardzo niewiele wyzsze niz emisje dla czystego drewna i
byly one znacznie ponizej zardwno granicy dla El jak i znacznie ponizej wartosci nazywanej ,Nicbieskim
Aniolem”, utworzonej przez niemieckie organizacje z zakresu ochrony s$rodowiska”, powiedzial dr Marutzky.
Korzysci z warstwowych materialdw podtogowych — dodat — to wysoka jakosé, przy dtugim cyklu zycia, doskonale
wiasciwosci higieniczne dobra zdolnos¢ do zachowania czystosci i to, ze 80% tego materialu nadaje si¢ do
recyklingu.

Pavel Ribnicek, wiceminister lesnictwa Republiki Czeskiej przedstawil pewne fakty na temat sektora lesnictwa
swojego kraju, ktéry — jak powiedzial — wytwarza tylko 0,7% GDP (=produkt narodowy brutto wytworzony w kra-
ju) ale daje (bezposrednio) prace dla 40 tys. ludzi.

Las pokrywa jedna trzecia powierzchni tego kraju i obecnie w 19% jest wlasnoscia prywatna, w 12% wiasnoscig
gmin, za$ w 69% jest kontrolowany przez ministrow rolnictwa, ochrony $rodowiska i obrony. Wielkosé rosnacego
drzewostanu wykazywata 600 min m* w 1996 r. i p. Rybnicek powiedzial, ze jest to czwarty pod wzgledem zalesie-
nia obszar w Europie.

»Drewno pochodzace z Republiki Czeskiej pochodzi z laséw zarzadzanych w harmonii z zasadami utrzy-
mywania ciggtosci (lasu — przyp. tlum.) i wywazonego uzysku, ktére sa stosowane w tym kraju od 150 lat
powiedzial p. Rybnicek.

Ciemniejsza strona historii lasu czeskiego pochodzi z dzicdzictwa silnych zanicczyszezen z poprzednich czasow
i z sasiednich krajow, ale p. Rybnicek powiedzial, ze zostaly podjete od poczatku biezacej dekady $rodki skicrowa-
ne na ten problem a stan zdrowotny laséw jest kontrolowany przez obrazy satelitarne.

John Adelhoj z Dunskiego Instytutu Technologicznego informowat o swojej pracy nad wymaganiami stawiany-
mi plytom MDF do zastosowan budowlanych na podlogi, sciany i sufity.

Sa - powiedziat — trzy klasy uzytkowe (service classes) dla ptyt przenoszacych obciazenia:

~ klasa 1: instalacje suche bez zadnego ryzyka nawilzenia i o wilgotnosci réwnowaznej 4+11%,
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- klasa 2: miejsca wilgotne z ryzykiem nawilzenia podczas instalowania i przypadkowym nawilzeniem w
eksploatacji oraz wilgotnoscia rownowaznag 11+17%,

— klasa 3: zastosowania zewnetrzne z niebezpieczenstwem stalego nawilzania w eksploatacji z wilgotnoscia
rownowazng powyzej 17%. Obecnie nie ma ptyt MDF badanych w ustugowej klasie 3,
powiedzial p. Adelhoj.

Wilasciwosci mechaniczne

Przy klasyfikowaniu plyt do zastosowan gdzie one przenosza obciazenia musza by¢ brane pod uwagg ich
wlasnosci mechaniczne takie jak gestos¢, wytrzymalosé na zginanie, wytrzymatosé na rozciaganie, wytrzymalosé
na sciskanie, wytrzymalos¢ na scinanie i ich stabilnos¢ wymiarowa. EMB opublikowato norm¢ przedmiotowg w
zwigzku z tym o nazwie Norma przemystowa. Czgs¢ III ,,Wymagania stawiane plytom przenoszacym obcigzenia™.

Wstepna klasyfikacja cech eksploatacyjnych obejmowata pokrycie podiég na belkach stropowych, poszycie
$cian na stupkach oraz pokrycie dachéw na belkach stropowych.

Na chwilg obecng plyty MDF nadaja sig tylko na sciany w warunkach wilgotnych w krotkim okresie czasu lub
do przenoszenia obciazen udarowych a nie nadajq si¢ one na dachy, zwlaszcza gdy wystgpuje obciazenie spowodo-
wane $niegiem, powiedzial p. Adelhoj.

Przedstawiajac perspektywe europejskiego przemystu drzewnego Guy Van Steertegem z CEI - Bois mowil na
temat ,,Pozycja plyt drewnopochodnych w europejskim przemysle drzewnym”. CEIl — Bois zatozone w 1952 roku
obejmuje krajowe federacje przemystu drzewnego, europejskie federacje branzowe i czlonkéw stowarzyszonych z
Europy Wschodniej a jego celem jest reprezentowanie przemyslow europejskich.

Wedlug danych CEI - Bois wartos¢ produkcji europejskiego przemysiu drzewnego w 1996 roku wynosita 111.3
mld ECU i dzielila sie tak jak to pokazano na rysunku .

%
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12%
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Zrédlo CEI - Bois
Rys. 1. Wartos¢ produkeji w 1996 r.: 111.3 mld ECU

W tym samym roku importy spoza EU wynosily 11,5 mld ECU, w tym udzial plyt drewnopochodnych wynosit
15%, mebli 37%. przecierania, strugania i zabezpieczania materiatéw drzewnych 28%, oraz elementéw budowla-
nych 8%.

Eksporty spoza EU wynosity 10,3 mld ECU, w czym plyty miaty 9%—wy udzial, meble 64%, przecieranie, stru-
ganie i zabezpieczanie materiatéw drzewnych 13% i elementy budowlane 7%. W zakresie wyliczonego spozycia
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plyty drewnopochodne mialy 11%-wy udziat w ogélnej jego wartosci 112,5 mld ECU podczas gdy udzial przecie-
rania, strugania i zabezpieczania materialéw drzewnych wynosit 14%, elementéw budowlanych 16% i mebli 49%.

Caly przemys! zatrudnia 1,15 mln pracownikow, w tym sektor plyt drewnopochodnych zatrudnia 6% pracowni-
kéw, sektor przecierania, strugania i zabezpieczania materialow drzewnych 9% sektor materialéw budowlanych
18% oraz meblarstwo 56%.

Deficyt handlowy wynosit w 1992 r. 3,2 mld ECU i zmniejszyt si¢ on do 1,2 mld ECU w 1996 1. gdy to wejscie
Szwecji i Finlandii do Unii Europejskiej pomoglo zmniejszy¢ ten deficyt, powiedziat p. Van Steertcgem.

W tablicy 1 zawarte sa wielkosci obrazujgce ilosciowe udzialy rynkowe dla réznych wyrobéw drewnopochod-
nych w latach 1992 i 1996. Z tablicy tej wynika ze najbardziej wymowna zmiana jest ogromny wzrost rynku plyt
MDF wynoszacy 95,7%.

Tablica 1. Rynek plyt drewnopochodnych w latach 1992 i 1996 (m mln m®)

Rodzaj ptyt 1992 1996 Zmiana
Plyty widrowe 25,3 27,8 9,9
Plyty MDF 2,3 45 95,7
Sklejka 2,4 2,6 8,3
Plyty pilsniowe 1,7 1,7 —
Razem 31,7 36,7 15,8

Dane CEI-Bois dla zdolnosci produkeyjnej wykazuja wielkosci:
- 32,9 mln m’ plyt widrowych wytwarzanych w ciagu roku w 190 zaktadach,
- 0,7 min m® plyt OSB wytwarzanych w 5 zakladach,

6 min m' ptyt MDF wytwarzanych w 52 zakladach,

3,5 min m’ plyt pilsniowych wytwarzanych w 35 zakladach oraz

4,3 mln m*® sklejki wytwarzanej w 110 zakladach

Daje to ogdlng wielkos¢ produke;ji plyt 47,4 min m3 wytwarzanych w okoto 400 zakladach.

Tablica 2. Przemys! plyt drewnopochodnych. (Rozwéj rynku w %)

1993 1994 1995 1996
Meble -4 +3.1 -0,1 -0.7
Budownictwo 2,4 +2.3 +1,1 -0,2
Podlogi deszczutkowe (parkiet) +3,5 +4,5 +7,1 +6,6
Materiaty podiogowe warstwowe +50 +35 +66 +44
WBP +6,5 +5,5 +5,5 +0,5
Materialy tarte +0,2 +6,5 1,1 -43

Rozw¢j rynkéw przemystu ptyt drewnopochodnych w latach 1993-1996 przedstawia tablica 2. Dane dla plyt
drewnopochodnych podane przez p. Van Steertegema sa lepsze.

Wplyw potencjalny
Analiza cyklu zycia (LCA — skrot od Lifecycle analisis — przyp. tlum.) jest obiegowym zwrotem dzisicjszych dni
i profesor Friitwald z Uniwersytetu w Hamburgu dal ogdlny przeglad rejestrow cykiu zycia (LCl - skrét od
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Lifecycle inventories — przyp. ttum.) oraz LCAs (analiz cykléw zycia — przyp. tlum.) przeznaczonych do oceny po-
tencjalnych wplywéw na srodowisko wyrobu w ciagu jego zycia (czyli uzytkowania - przyp. ttum.).

b rzcwnq
R?dpadv Drcwno Drewno
@

l Przetwarzanic plyt MDF

ol : magazynowas- lwfvls‘kliania suszeni
lEncrgm termiczna nia drewna rozwloxs a Emisja cickla
prasowania formowania zaklcjania
kobicrca
Woda
Iroces szlifowa- [Proces Proces
W nia i obrobki nanoszenia nagazyno-
krawgdzi powlok wania wyrobu

Wyrob, Plyta MDF

Zrédlo: A. Fruwald, Uniwersytet w Hamburgu
Rys. 2. Propozycja do oceny cyklu zycia ptyt MDF

Powiedzial on, ze obecnie nie ma zadnego LCA dla MDF chociaz wykonat pewna pracg nad ptytami widrowymi
i zaproponowal zarys dla plyt MDF. Zaproponowane zastosowanie jest w poréwnywaniu ptyt MDF w plytach
podtogowych z materialami podlogowymi z drewna litego a inne — w pordwnywaniu ptyt MDF w meblach wzglg-
dem mebli z litego drewna biorac pod uwagg zaopatrzenie w drewno, zapotrzebowanie na energi¢ do produkeji, typ
kieju 1 mozliwosci recyklingu.

Profesor Friiwald zasugerowal, ze metoda licznych klientéw (a multi client approach) rozlozytaby koszty LCA
na plyty MDF, ale wszystkie partycypujace zaktady musialyby pracowa¢ wedlug tych samych kryteriow zbierania
danych.

Fakt, ze metodologia ta nie zostala jeszcze w pelni rozwinigta ztagodnial na tle LCAs—-6w (mitigated against
LCAs). dodal. Rowniez i pordwnanie studidéw jest trudne, pochtania czas i pienigdze i mogloby prowadzi¢ do ujaw-
nienia negatywnych wplywéw na srodowisko. Jezeli chodzi o strong pozytywna to zostaly okreslone ujemne
wplywy, zostaly ujawnione pozytywne wplywy na srodowisko a to dostarcza narzgdzia dla wewngtrznego rozwoju
i dla marketingu.

Przechodzac do $wiatowych rynkow na plyty MDF p. McCornick, prezes Stowarzyszenia Plyt Kompozytowych
i wiceprezes do spraw handlu wyrobami kompozytowymi firmy Weyerhaeuser przedstawil w ogdlnych zarysach
sytuacje¢ w Ameryce Péinocnej, gdzie jest powazna nadmierna zdolno$¢ produkceyjna: wysytki stanowity mniej niz
80% zdolnosci produkcyjnej w styczniu 1997 r. Pan McCornick powiedzial, ze dalsze 1.521 tys. m* ma by¢ dodane
do zdolnosci produkcyjnej w roku 1997/98. Nie jest tez zachgcajacy obraz na rok nastgpny z wolniejszym wzros-
tem sprzedazy z powodu ogdlnych prognoz ekonomicznych dla Ameryki Péinocnej, gdzie ceny na plyty MDF
zmniejszyly si¢ 0 10-15% w ubieglym (1996) roku, dodat.
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Perspektywa dla Europy jest jasniejsza, z rosnacym spozyciem ptyt MDF po kilku latach nadmiernej podazy.
wJest dowdd dwucyfrowego tempa wzrostu produkeji ptyt MDF jak i sprzedazy w 1997 roku” powiedziat Axel
Krier z EMB. ,, Trwaly silny wzrost warstwowych materiatow podtogowych moze by¢ przewidywany i ozywienie
gospodarcze prawdopodobnie bgdzie sig utrzymywac. Te pogodne perspektywy wynikaja ze wzrastajacych ekspor-
t6w plyt specjalnych do krajow pozaeuropejskich, z opracowywanych nowych wyrobdw i z powigkszanej wcigz
dostawy na nisze rynkowe”.

Coroczne zebranie EMB powoli stalo si¢ glownym forum dla europejskich producentéw ptyt EMB by mogli
spotka¢ si¢ i dowiedzie¢ si¢ czego$ od siebie i od zaproszonych méwcéw o szybko zmieniajacym sig tym
przemysle.

Od tego roku EMB poprawilo swoj statut by pozwoli¢ sektorom zwigzanym z przemystem ptyt MDF - takim
jak dostawcy maszyn i urzadzen, laminatow, folii, lakieréw i zywic — do nawiazania z nim wigzi.

Tegoroczne ogdlne zebranie EMB odbylo si¢ wbrew kulisom (backdrop) poprawy sprzedazy ptyt MDF w Euro-

pie i nastrojowi braku optymizmu od wydarzen poprzedniego roku w Wenecji.

Timber Trades Journal 1997, nr 62432 21.07.1997 r., s. 16-18
W.K.

Wilgo¢ jest ujawniona przez mikrofale

Majaca swojg siedzibe w Kent firma Moisture Sensors Ltd., ktéra zalegalizowala handel 1066 Moisture Sys-
tems w kwietniu 1997 r. wynalazla nowa opatentowang technikg¢ pomiaru zawartosci wody w drewnic litym {ub w
wyrobach drewnopochodnych przy uzyciu zmodyfikowanych mikrofal. Firma ta wytwarza szereg urzadzen
wyczuwajacych mikrofale, ktore moga przechodzic¢ nieszkodliwg wiazka przez drewno lub plyty zapewniajac osz-
czgdnosei w procesach suszenia i poprawiajac kontrole jakosci.

Pomyst narodzit si¢ gdy wynalazca Nick Reed - obecnie dyrektor firmy Moisture Sensors — dokonywal pomiaru
reakcji hydratacji gipsu podczas wytwarzania okladziny tynkowej (plasterboard). Zdat on sobie szybko sprawg z te-
g0, ze technologia moglaby by¢ zastosowana do kazdego materiatu zawierajacego wodg.

Drugi taki sam dyrektor John Andrews mowi, ze instalacja ta ma ogromne korzysci wzglgdem istnicjacych insta-
lacji do dokladnego dokonywanego w trybie on-line pomiaru procesu i zastosowan kontrolnych, zwlaszcza w pro-
dukgji grubych podlozy takich jak kompozyty drzewne, plyty izolacyjne i laminaty opakowaniowe. Urzadzenie mo-
ze by¢ stosowane do doktadnego pomiaru wilgoci w drewnie, do kontrolowania procesu, do kontroli grubosci kleju
lub do bezposredniego wykrywania wad w produkgji plyt grubych.

Urzadzenia te udowodnilty réwniez swoja wartos¢ w kilku typach suszenia piecowego i suszarnianego w pomia-
rach wag powtok klejow PVA (klejow z polialkoholu winylowego) w wyrobach warstwowych (laminowanych).
Mowi sig, zc sa specjalnie odpowiednie do laminatéw licowanych drewnem, na ktérych nic moga byé stosowane
metody odbicia powierzchniowego (surface reflactance).

Instalacja ta jako czujnik pomiarowy (sensor) jest catkowicie jedyna w swoim rodzaju, powiedziat p. Andrews.
»Ludzie dopuszczajg do tego, ze jest ona mylona z innymi rodzajami urzadzer mikrofalowych jak kapacitancja
(reaktancja pojemnosciowa), czgstotliwosé radioelektryczna i podczerwien i oni mysla, ze ona bedzic mieé ogra-
niczenia tamtych urzadzen. Ona zas nie ma zadnych ograniczen w zakresie wyczuwania tamtych systemdw. Jest
ona istotnie w duzym stopniu prosta, efektywna i bardzo skuteczna”.

Ciagty pomiar i kontrola wody w produkcji materiatow drzewnych sa wazne aby poprawié i utrzymaé jakosé i
jednorodnosé wyrobu, zmniejszyé odpady, zoptymalizowa¢ stosowanie opatu przy suszeniu (z punktu widzenia
kosztu i ochrony Srodowiska) oraz zwigkszy¢ szybkos$é i zdolnosé produkcyjna.

Techniki stosowane obecnie do okreslania wilgotnosci obejmuja:
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- grawimetryczne bilanse piecowe pociagajace za soba destrukcyjne zwloki na niezalezne pobieranie
probek,

- impendancje elektryczng (opdr zespolony) obejmujaca techniki stykowe czgstotliwosci radioelektrycznej
(radio frequency contact techniques) z poziomem wilgotnosci ze statycznymi ograniczeniami pobierania
probek,

- techniki odbicia powierzchniowego podczerwieni (nie nadajace si¢ dla materialéw grubych lub pokrytych
powloka albo laminatem),

— prébki, ktére moga uszkadzaé materialy,

Najnowszy mikrofalowy miernik wilgotnosci firmy Moisture Sensors do pomiaréw dokonywanych w trybie
on-line to miernik typu MX4, ktéry moze zardwno przekazywaé jak i odbiera¢ zmodyfikowany sygnat. Gdy
wigzka promieniowania przechodzi przez kawalek drewna molekuly ptynnej wody absorbuja energi¢ i obracaja si¢
wokot swoich koncéw (turn end over end). Zawarto$¢ wody w materiale jest proporcjonalna do tlumienia sygnalu
lub do ilosci zaabsorbowanej energii. Dla wigkszosci materialow daje to w rezultacie prawie liniowg zaleznosé po-
miedzy zawartoscia wody (wyrazona w g/em’) powierzchni czotowej (incident face) a poziomem absorbcji wiazki
mikrofali.

Zwykle kalibrowanie pozwala na to, ze zawartos¢ wilgoci moze by¢ oceniona i pomierzona albo w produkeji al-
bo podczas typowej kontroli. Stosowanie w polaczeniu ze zwyklym lub ze specjalnie rozwinigtym software,
urzadzenie to moze by¢ stosowane do wstepnie sprasowanych kobiercow wldknistych z widréw zwyklych, z wio-
row wydluzonych (=widréw strands), lub z kombinacji materialéw. Ono juz udawadnia swoja wartosé w produkcji
plyt drewnopochodnych obejmujacej produkejg plyt izolacyjnych, plyt budowlanych i plyt na podsufitowki gdzie
zdalne wyczuwanie czyni je nieocenionym dla kontroli procesu.

Technika ta moze by¢ stosowana réwniez do wykrywania pustek (=pustych przestrzeni) — szczegdlnie cennego
(wykrywania - przyp. ttum.) w produkcji plyt laminowanych, jako ze pustki pokryte przez arkuszowe materialy po-
wierzchniowe sa niewidoczne dla gotego (nieuzbrojonego) oka.

Znakomita cecha tego urzadzenia jest zdolnos¢ do réznicowania pomigdzy wodami wolna, chemicznic zwigzang
i zamrozong. Poniewaz MX4 wykrywa tylko wodg¢ wolna, nie wplywa na nie kolor drewna, zdolnos¢ emisyjna, tek-
stura lub szybkos¢ przetwarzania mierzonego materiatu. Jest ono bardzo tatwe do kalibrowania przez pordwnywa-
nie ze znanymi probkami materiatu lub ze specjalnymi zamknigtymi kartkami — celkami (sealed card - cells) do-
starczonymi przez producenta.

Niezdolno$¢ wiazki mikrofalowej do przenikania powierzchni metalowej moze by¢ rowniez wykorzystywana na
korzys¢; rolki stalowe i przedmiot strukturalny (structural work) moga odbijaé mikrofalowy sygnat z powrotem do
odbiornika w pojedynczej obudowie on-line.

Firma Moisture Sensors utrzymuje, ze MX4 jest ,powaznym udoskonaleniem™ wzgledem istniejacych metod
wykrywania i jest szczegdlnie odpowiednie jako narzedzie procesu on-line (bezposredniego pomiaru). ,,My ustawi-
lismy je na linach ptyt (drewnopochodnych) w Szkocji i gdzie indziej i kazda demonstracja jak dotad data aprobate
bez zastrzezen™ powiedziat p. Andrews. ,Ludzie sa bardzo zadowoleni z wynikéw i to wyglada bardzo
obiecujaco™.

Sensory moga by¢ montowane na zsypach (chutes), na przenosnikach, na $rodnikach (webs), w ukladzie
rurociggdw lub w procesach pakowania i mowi sig, ze jest ono tatwe do zainstalowania tak jak dopasowanie punk-
towego reflektora samochodowego”. Obecnie glowice pomiarowe sa montowane w obudowach IP 65 dia zabez-
pieczenia od wigkszosci $rodowisk przemystowych i moga one dokonywa¢ pomiardw w poprzek przenosnikéw po-
przez belki, rolki i probki grubych piyt.
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Tabl. 1 MX4. Opis techniczny

Doktadnosé +/-0,1%
Wyrazistos¢ +/- 0,1%
Odstep psofometryczny 0,01%
Funkcjonalny zakres pomiardw w materiale gléwnym 0-95%
Urzadzenia pomiaru wielkoseryjnego

D: powierzchnia czolowa (padania) (graméw na metr kwadratowy) 0-99 gsm

C: powierzchnia padania 100-999 gsm

K: powierzchnia padania 1.000 + gsm
Odleglosé gtowicy od przedmiotu 15+1.000cm
Czas reagowania natychmiastowy
Rozréznialnosé 0,05%
Histereza brak
Przesunigcie temperatury (temperature drift) 0.2% na 10°C
Zakres temperatury Gtowica -20+70°C

Skrzynka kontrolna LCD (wskaznik na cieklych 0+50°C
krysztatach)
Zasilanic energii 12V DC (=prad staly), 110V
1240V AC(=prad przemienny)

Moc oddawana 8§ mW
1P 65 znamionowy Tak
Komputer zdolny do przystosowania sig Tak
Zobrazowania zdalne Tak
Ogniwa kalibracyjne dostgpne (calibration cells available) Tak
Rozmiar: Glowice 12x16cm
Waga: 400g
Cena: 6.000 GPB

Jednostki majq doktadnosé +/- 0,1%, one moga rejestrowaé poziomy wilgotnosci od 0 do 95% i sa bezpieczne.
Sygnat wyjsciowy ma tylko 8 miliwatéw (mW) - co stanowi okoto jedna milionowa mocy krajowego pieca mikro-
falowego. Sygnal (zakodowany by zapobiec interferencji z normalnych zrédet mikrofalowych) ma natychmiastowy
czas reagowania (zadziatania) i nie ma zadnego efektu histerezy. Wskaznik ciektokrystaliczny (LCD display) moze
by¢ stosowany z gotowym sygnatem software rejestracji danych lub z bardzo precyzyjng i skomplikowana kontrolg
procesu oraz ze skomputeryzowanymi systemami informacji i kontroli by dostarczy¢ kazda postaé informacji ope-
ratowej lub w systemie automatycznej kontroli in-line w razie potrzeby.

«Wigkszos¢ ludzi kombinuje t¢ jednostkg pewnym rodzajem zestawem danych, za pomocg ktérej moga oni re-
jestrowa¢ zawarto$¢ wilgoci wyrobu jaki oni wytwarzaja”, powiedziat p. Andrews. ,My zazwyczaj stosujemy ja z
mikroprocesorem rejestratora danych, ktéry moze bra¢ jeden odczyt na sekundg, ale z bardziej nowoczesnym, pre-
cyzyjnym i skomplikowanym mikroprocesorem — a one nie wszystkie sa tak drogie — mozna braé od 10 do 100 od-
czytow na sckundg i w ten sposob dostaé profil wilgotnosci poprzez plytg”.

MX4 jest obecnie oferowany w dwéch formatach w zaleznosci od charakteru procesu poddawanego pomiarom:
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- Przekazywanie (Transmission): wiazka promieniowa z nadajnikiem jest przepuszczana przez probkg do
odbiornika,
- Odblask: sygnat jest odbijany z powrotem do pojedynczej glowicy pomiarowej po stronie probki.
Jednostki zasilane z sieci maja dowolny monitor obrazowy 0-100 LCD i daja moc wyjsciowa 0-20mA, ktéra
moze by¢ dostarczana bezposrednio do komputera na biurku. ,,Ten sygnat (jego sita) pozwoli dokona¢ wszystkich
rodzajow cudéw na nowoczesnym sprz¢cie komputerowym”, powiedziat p. Andrews.
Préby urzadzenia trwajg Firma Moisture Sensor dodata cyfrowa bramkg¢ mocy wyjsciowej RS 232 do tej jed-
nostki i obecnie rozwija zmienne zrodlo energii (12V DC-240V AC) do jednostek przenosnych i zamontowanych
na maszynie. Poprzez zmiang technologii Zrodta promieniowania i dostarczanie czgstotliwosci mozna dokonywaé

pomiaréw duzego zakresu pozioméw wilgotnosci.
Timber Trades Journal 1997, nr 6249 z 2/9.08.1997 r., 5. 23, 26.
W.K.

Pigta licencja na metode WKI odzyskiwania wioéréw ze starych plyt
wiorowych dla NV Agglo

Belgijski producent plyt wiérowych planuje szybkie uruchomienie produkeji

W pierwszym tygodniu sierpnia Instytut Wilhelma Klauditza (WKI), Fraunhofski Instytut Badania Drewna w
Braunschweig (Brun$wik) i belgijski producent ptyt widrowych NV Agglo, Genk podpisaly umowg na udzielenic
wylaczonej licencji na wdrozenie metody WKI na odzyskiwanie widréw ze starych piyt widrowych. Umowa jest
wazna na Belgig i na przygraniczne obszary w Niemczech (region Dolnego Renu).

Agglo tworzy z przedsigbiorstwami Hizodecor Ouderaarde i Interlin, Waregem grupg Interlin. W roku 1995
grupa ta wyprodukowata 400 tys. m* surowych plyt wisrowych i 80 tys. m’® plyt widrowych laminowanych. z kto-
rych 65% wyeksportowano. Najwazniejszymi zagranicznymi rynkami zbytu sg Holandia, Francja i Wik. Brytania.

Po zawarciu umowy licencyjnej Agglo bgdzie usilnie wspieraé przygotowane studia odnosnie podjgcia produkcji
w instalacji o duzej skali technicznej. Do probleméw, ktdre nalezy wyjasni¢ naleza przy tym wiclkosé instalacji,
planowanie termindéw do uruchomienia produkcji oraz zaopatrzenie w stare plyty wiérowe. Didier Goesaert, Kie-
rownik NV Agglo wychodzi z tego zalozenia, ze do wrzesnia zostang wyjasnione pierwsze wazne problemy

szczegolowe.

Dotychezas cztery licencje na metodg WKI

Metoda WKI byta od roku 1993 do roku 1996 w Instytucie Wilhelma Klauditza opracowywana przez dr. Chris-
tiana Béhme i dr. Andreasa Mickanickl'a. Wydajnos¢ tej metody wynosi okolo 95% w odniesieniu do ponownie
odzyskanego materialu widrowego. Okoto 10% materiatu wyjsciowego to materiaty resztowe. Mozliwy jest obieg
materiaty widrowego od jednego do siedmiu razy. Materialy powlokowe, krawgdzie i pozostale materialy sg od-
dzielane po rozwldknieniu za pomoca sortowania powietrznego i przesiewania.

Dotychczas na t¢ metodg byty udzielone cztery licencje. Pierwsze dwie licencje byly udzielone na poczatku
1996 roku dwom niemieckim producentom plyt widrowych.

Firma Nolte Spanplatten, Germersheim wprowadzila w lecie 1996 r. do ruchu zakiad doswiadczalny o wydaj-
nosci dobowej 50 ton. Na jesieni 1997 r. jest wprowadzana do ruchu wielkoprzemystowa instalacja utylizacyjna.
[nstalacja ta ma zdolnos¢é przerobowg 50 tys. ton/rok. Pouzytkowe plyty widrowe sa dostarczane z zakiaddw meb-
larskich firmy Notle, od klientdéw tego zakladu plyt widrowych i od regionalnych przetwércéw drewna

pouzytkowego.
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Logistyczne korzysci przy dostawie wynikaja z bliskosci zaktadéw firmy Notle w Germersheim i z mozliwosci
wykorzystywania frachtoéw powrotnych do zakladu meblarskiego. Proby wlaczenia regionalnego handlu do obicgu
powrotnego rozbijaly si¢ ze wzglgdu na jego mala gotowosé. Brak przymusu dzialania i powstajace koszty okazujq
si¢ tutaj niekorzystne.

Przyjmowanie drewna pouzytkowego w firmie Nolte odbywa si¢ po zwyklych cenach. Catkowite inwestycje
wynosily 7 min DM. Subwencje zostaly udzielone z programu wspierania Unii Europejskiej ,,Life”. W skali
dlugoterminowsj tirma Nolte chce pokry¢ okoio polowy swojego zapotrzebowania na surowce ta metoda,
Rentownosé recyklingu widrow zalezy po pierwsze od ich wystgpowania i od wykorzystania instalacji, a po drugie
od ksztaltowania sig¢ cen surowca i utylizacji.

Réwniez stosunkowo szeroko rozwingto si¢ wdrazanie tej metody u producenta plyt wiérowych — firmy For-
maplan Holzwerkstoffe GmbH&Co., Hvelhof. Rowniez i tam wykorzystano wyniki ruchu instalacji pilotowej do
wdrazania instalacji o duzej skali techniczne;j.

Na poczatku 1997 1. zostaly udzielone dwie licencje na metode WKI. Jedna licencja zostata udzielona przedsig-
biorstwu z USA; druga licencja poszia do przedsigbiorstwa utylizacji w Dolnej Saksonii. Chwilowo prowadzone sg
dalsze rozmowy odnosnie udzielania dalszych licencji.

Dyskusja wokol probleméw patentowania

W ostatnich miesiacach byly rézne dyskusje o réznych patentach do pozyskiwania wiéréw z pouzytkowych piyt
widrowych i pouzytkowych mebli i wystgpujacych ewentualnie skrzyzowan. Obok WKI m.in. Pfleiderer AG
opracowal metodg odzyskiwania widrow ze starych plyt widrowych. Pfleiderer oczekuje, ze jego metoda w ciagu
drugiego pétrocza 1997 r. moze by¢ wdrozona. Przedsigbiorstwo planuje udziela¢ na te metodg licencje czynnym w
regionie uzytkownikom drewna pouzytkowego. Powstajacy material widrowy bedzie nastgpnic przerabiany przez
zakiady plyt widrowych firmy Pfieiderer AG lub tez i przez innych uzytkownikow.

W ostatnich miesiacach przez niektorych uczestnikow zostaly wprowadzone do rozmdw tematy mozliwych
krzyzowan patentu WKI z metoda rozwinigta przez firmg Pfleiderer AG. Ze strony Pfleiderera wypowiedziano sig.
ze metoda WKI bedzie skuteczna tylko przy uwzglednieniu etapéw metody patentu Pfleiderera. WKI podkresla na-
tomiast petng samodzielng sprawnos¢ swojej metody i czeka na mozliwosé wniesienia sprzeciwow przeciw temu
patentowi po jego opublikowaniu w Europejskim Urzedzie Patentowym.

Réwniez ze strony licencjobiorcéw WKI nie liczy si¢ na to aby mozliwe sprzeciwy przeciw temu patentowi
mogty mie¢ powodzenie.

EUWID Unternehmen, 1997, nr 34 2 25.08.1997 r., 5. 16, 17
W.K.



Z PRZEMYSLY PLYT DREWNOPOCHODNYCH

Ciekawe kto zwycigza w grze o dostawe maszyn i urzadzen do produkcji
plyt OSB

Niektore przedsigbiorstwa wytwarzajace maszyny i urzgdzenia towig ,,grube ryby” na szale
plyt OSB

To jest stara nowina, ze Ameryka Poinocna doswiadcza boomu nowej generacji w produkeji plyt o widrach u-
kierunkowanych (plyt OSB) dzigki budowie dwoéch tuzindéw fabryk. Wiele z tych fabryk pracuje i niniejszy maga-
zyn donosi o uruchomieniu siedmiu z nich od 1994 roku gdy to firma Ainswort Lumber rozpoczela te¢ najnowszg
falg ptyt OSB. Tu jest sprawozdanie 0 maszynach i urzadzeniach tych siedmiu zakladdw, ktdre odwiedzilismy.

Ainsworth Lumber, 100 Mile House, BC (Kolumbia Brytyjska), zdolnosé produkcyjna 365 min SF (stop kwa-
dratowych) (= 33,9 min m’ ); konwencjonalny transport wewnetrzny skladu kléd: zaprojektowany przez Expo po-
most zasilania zakladu i linia towarowa (merchandising line); dwie korowarki Nicholsona 22 " (55,9 cm); skrawar-
ka zrgbkow na widry plaskie firmy Pallmann; instalacja do goracego oleju firmy Salton Fabrication; suszarki obro-
towe firmy Westec; dwie zaklejarki firmy Coil, linia formowania Schencka; 12 pétkowa prasa Dieffenbacherra, in-
stalacja do ograniczania emisji EFB; linia do przycinania ptyt firmy Globe; szlifierka firmy Kimwood; dyrektor
projcktowania Ledcor Industries (Informacja pojawita si¢ w listopadzie 1994 r.).

J.M. Huber, Crystal Hill, stan Virginia, zdolno$¢ produkcyjna 340 min SF (31,6 mln m?), suwnica firmy Kone
Wood; cz¢s¢ poczatkowa ciagu produkcyjnego zaprojektowana przez firmg¢ PS&E; dwa detektory (wykrywarki)
metali firmy Rens; dwie korowarki 27" (68,6 cm) firmy Nicholson; dwie skrawarki zr¢gbkdw na widry plaskic firmy
Pallman; zasobniki firmy PS&E; cztery trojprzelotowe suszarki obrotowe firmy MEC, instalacja goracego po-
wictrza firmy Wellons; dwie zaklejarki firmy Coil; linia formowania Siempelkampa; 14-pélkowa prasa Siempel-
kampa, pifa ksigzkowa (book saw) Schellinga; szlifierka Steinemanna; mokre ESP-y (= filtry elektrostatyczne -
przyp. tlum.) firmy GeoEnergy; dwa RTO-sy (regeneracyjne utleniacze termiczne - przyp. tlum.) firmy Smith Engi-
neering (Informacja pojawila si¢ w maju 1995 1)

Georgia-Pacific, Mt. Hope, W. stan Virginia. zdolno$é produkcyjna 325 min SF (30,1 mln m?) urzadzenia do
transportu wewngtrznego klod firmy Valmet; detektory metali z firmy MDI; dwie korowarki firmy Nicholson 27"
(68,6 cm): dwie skrawarki zrgbkéw na widry plaskie firmy CAE 37/118; trzy suszarki MEC; instalacja energii
cicplnej firmy Wellons; zasobniki z firmy PS&E; dwie zaklejarki CAE; linia formowania Schencka; 14-pdtkowa



—24 -

prasa firmy Washington Iron Works; pity firmy Globe do oddzialy wykonczania; technika z firmy The Bowling Co
(Informacja pojawita si¢ w marcu 1995 r.).

Norbord Industries, Guntown, stan Mississippi, zdolnos¢ produkcyjna 425 min SF (39,5 mln m’), suwnica fir-
my P&H; dwa detektory metali firmy Rens; dwie korowarki firmy Nicholson 27" (68,6 cm); trzy skrawarki zrgb-
kéw na widry plaskie firmy CAE 37/118; trzy suszarki przeno$nikowe firmy Koch; instalacja energii ciepinej firmy
Wellons); wykrywanie iskier firmy Flanex; biofiltr firmy Wheelabrator; cztery zaklejarki firmy CAE; linia formo-
wania Siempelkampa; 14-pétkowa prasa Siempelkampa; pity oddziatu wykoriczania firmy Globe; budowa i projek-
towanie firmy PS&E (Informacja pojawila si¢ w listopadzie 1995 r.)

Malette Inc. Timmins, Ontario, zdolno$¢ produkcyjna 500 min SF (46,5 min m?), projektowanie i budowa wy-
konywane przez CMA Engineering; suwnica firmy P&H; dwie korowarki firmy Forano 25" (63,5 cm); cztery blo-
kowe skrawarki zrebkéw na wiéry plaskie firmy CAE; zasobniki firmy PS&E; cztery suszarki obrotowe firmy
MEC; cztery zaklejarki firmy Coil; linia formujaca Siempelkampa; 16-pdtkowa prasa firmy Siempelkamp; instala-
cja energii cieplnej firmy GTS; instalacja do wykonczania firmy Globe (Informacja pojawita si¢ w maju 1996 r.).

Ainswort Lumber, Grande Prairie, Alberta, zdolno$¢ produkcyjna 547 min SF (50,8 mln m?); konwencjonalny
transport wewngtrzny sktadu kidd; sklad kiéd firmy Expo; urzadzenie zasilajace stopniowe (stop feeder) firmy Lin-
den; dwie korowarki 27" (68,6 cm) z firmy Nicholson; detektory metali firmy Rens; instalacja energetyczna na olej
goracy firmy KMW; dwa urzadzenia Palimanna do wytwarzania widréw typu strand; suszarka obrotowa Babcock:
cztery zaklejarki Concord,; linia formujaca Schencka; 12-pétkowa prasa Dieffenbachera; maszyny i urzadzenia do
wykoniczania firmy TSI/Globe (informacja pojawita si¢ w lipcu 1996 r.).

Willamette Industries, Arcadia, stan Louisiana, zdolno$¢ produkcyjna 300 min SF (27,8 min m*®), wlasne pro-
jektowanie i wlasna technika; suwnica firmy P&H; dwa detektory metali firmy MDI; korowarki Nicholsona 22" i
35" (55,9 i 88,9 cm); dwie skrawarki zrgbkéw na widry ptaskie firmy CAE 37/118; zasobniki firmy PS&E; instala-
cja energetyczna firmy Wellons; trzy suszarki obrotowe firmy MEC; RTO-sy firmy REECO; detektory iskier firmy
Flanex; zaklejarka firmy CAE; linia formowania firmy Siempelkampa; 12-pétkowa prasa Siempelkampa; instala-
cja wykonczania firmy Globe (informacja pojawila si¢ w numerze z wrzesnia 1996 r.).

Karta przezierna (scorecard) dla kilku o$rodkéw maszyn w tych siedmiu zaktadach (poprzez ilos¢ instalacji
(zakladow) a nie tlo§é maszyn i urzadzen):

Suwnice P&H 3 (suwnice), Kone Wood 1, (trzy zaklady stosuja samotoki rolkowe),

Korowanie: Nicholson 6, Forano 1,

Wytwarzanie ze zrgbkow wiordw plaskich — CAE 4, Pallman 3,

Energia: Wellons 4, Salton 1, GTS 1, KMW 1,

Suszenie MEC 4, Westec 1, Babcock 1, Koch 1 (przenosnik ptaski (flat-line conveyor)

Zaklejanie: CAE 3, Coil 3, Concord 1,

Formowanie: Siempelkamp Co. 4, Schenck 3,

Prasowanie: Siempelkamp 4, Dieffenbacher 2, Washington Iron Works 1,
Panel World 1996, nr 5 5.30
W.K.

Innowacyjne tworzywa drzewne z wnetrza Szwajcarii

W swoim nowym katalogu Kronospan AG prezentuje wypelniony program z fantazyjnymi
wzorami i strukturami

Kronospan AG, Menznau w Kantonie Luzern produkuje od 30 lat tworzywa drzewne. To przedsigbior-
stwo szwajcarskie nalezy do aktywnej w skali migdzynarodowej grupy Kronospan z dalszymi zakladami
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produkeyjnymi w Niemczech, Francji, na Wegrzech i w Polsce. Dzialalnosci grupy sq koordynowane w Kro-
no-Holding AG z siedzibg w Lucern (Lucerna). Ze swoimi 250 pracownikami Kronospan AG, Menznau na-
lezy do duzych producentéw tworzyw drzewnych w Europie. Tylko w ciggu minionych pigciu lat wzrosla
ilo§é zatrudnionych w zakladzie szwajcarskim o okolo 40 oséb. Obrét firmy jest szacowany na 200 mln sFr.
(frankéw szwajcarskich). W rozmowie z kierowniczymi osobistosciami w zakladzie Menznau redakcja
Holz-Zentralblatt dowiedziala sig interesujgcych szczegolow.

Program dostaw Szwajcarskiego Kronospanu AG obejmuje szeroki asortyment wyrobdw dla przemystu meblar-

skiego i do robdt wykoriczeniowych wnetrz. Dobry przeglad przedstawia nowy katalog p.t.: ,,Collection 3000
Plus”. Program ten zostat przedstawiony na poczatku 1996 r. rdwniez i klientom zagranicznym. Katalog przedsta-
wia dokladne dane o dekorach, formatach plyt i o odpowiednim materiale obrzezowym. Ten ,integralny system
wyrobow™ z okoto 180 dekorami jest stosowany w polaczeniu barwnym (im Farbverbund) jako plyta dekoracyjna i
polfabrykat. Wszystkie pokazane w katalogu warianty sa w magazynie dostgpne w krotkim terminie. Konkretnie
oznacza to, ze w obrgbie Szwajcarii moze by¢ postawiony do dyspozycji kazdy wyréb w ciagu 24 godzin. Rowniez
i pojedyncze plyty moga by¢ dostarczone natychmiast loco magazyn.

Profesjonalna prezentacja wyrobéw

W firmie Kronospan AG wychodzi si¢ tego, ze dzisiejszy szeroki sortyment daje architektom, projektantom i
przetworcom ,bezgraniczne” mozliwosci ksztaltowania. O tym mogli si¢ przekonaé zwiedzajacy targi specjalis-
tyczne ,,Holz '95" w Bazylei. Na zaprezentowanym tam stoisku targowym z dajacymi si¢ wysuwa¢ bocznie po-
wierzchniami wzorcowymi pokazano w skoncentrowanej postaci okolo 80 kompletnych postaci frontéw kuchni,
lazienek i pokojow mieszkalnych.

Wywierajaca bardziej wyraziste wrazenie jest duza arena wzorow (Design—Arena) w zakladzie w Menznau, w
ktorym pokazane sg wszystkie warianty barw, wzordéw i powierzchni z ,,Collection 3000 Plus™. Tutaj odbywaja sie
rowniez regulame szkolenia klientdw z handlu specjalistycznego i dalszych przetwércéw. Do pokazania jest dalej
na .Show-Car” (,,pokaz samochodowy”) ruchoma wystawa umieszczona na tadowarce siodtowej samochodu cie-
zarowego (Lkw-Sattelaufleger), ktdra to wystawa prezentuje u klientdw i na targach wywierajacy glebokie wraze-
nie kompletny sortyment wyrobdw .

Do ksztattowania frontéw mebli ,,Collection 3000 Plus™ zawiera 50 réznych dekoréw postformingowych. kaz-
dorazowo w dzicwigeiu szerokoseiach (160 do 680 mmy); wszystkic dekory sq odtworzone w sposdb bliski realnos-
ci w skali 1:1. Dekory sa zestawione w ,rodziny™ przy czym powinny by¢ wspomniane zwlaszcza imitacje jasnych
gatunkéw drewna jak ,,Apfel hell” (,jasne jabtko™), ,,Lunabirke”™ (,.ksigzycowa brzoza™), ,.Eibe weill™ (..cis bialy™)
itd. Atrakcja jest pigé réznie strukturowanych powierzchni aluminiowych, ktére klada szczegdlne akcenty na budo-
we kuchni i mebli.

Kooperacja w grupie umozliwia kompletng podaz z wysoky dyspozycyjnoscia

Do programu naleza nadal plyty robocze o trzech réznych szerokosciach i 40 wariantach dekoracyjnych. poza
tym deski parapetowe w pigciu szerokosciach i w siedmiu dekorach. Te grupy wyrobow nie pochodza z produkcji z
Menznau lecz sq dostarczane w ramach kooperacji migdzynarodowej w zakresie wyrobow specjalnych z austriac-
kiego zaktadu grupy. Ta przekraczajaca granice wspoétpraca w obrgbie grupy firm umozliwia kompletna ofertg
tworzyw drzewnych wzglednie elementéw ~ dostarczanych z jednej reki. Ale dla specjalistycznych handlarzy i
przetworcow ta zasada marketingu oznacza nie tylko réznorodnos¢ lecz takze i gwarancje ciaglosci i bezpieczen-
stwo zaopatrzenia.

Przy tym rowniez i w sektorze plyt MDF jest petno Menznauczykéw. Pod fantazyjng nazwsg .Flying Horse™
(.Latajacy kon™) sprzedaje si¢ wyroby firmy siostrzanej Kronotex w Heiligengrabe (Brandenburgia). Sg to plyty su-
rowe w zakresie grubosci 8 do 38 mm jak i w trzech odcieniach bieli 1 w gruntowanej wersji do dalszej obrobki. Z
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tego samego zakladu sprowadza sig plyty podtozowe HDF do wyrobu Kronoflooru — podtogi laminatowej o jede-
nastu réznych wzorach. Niedawno ruszyta w zakladzie Menznau linia produkcyjna do podtég, ktéra moze codzien-
nie wytworzyé 14 tys. m’.

Instalacje produkcyjne od plyty surowej do pélfabrykatu
O istniejacych instalacjach produkcyjnych w zaktadzie Menznau informowal nas ,,zespét marketingowy™ przed-

sigbiorstwa. Dzisiejsza zdolnosé produkceyjna plyt widrowych wynosi 1200 m*/dobg. W stosowaniu jest kilka linii
produkcyjnych — migdzy innymi zainstalowana w roku 1981 instalacja bez korca z prasa Kiistersa jak i stosunkowo
nowa instalacja do cienkich plyt widrowych z prasa kalandrowa o szerokosci roboczej 1,85 do 2,12 m. Na tych
urzadzeniach moga byé wytwarzane plyty podtozowe o zakresie grubosci 3 do 80 mm. Wszystkie instalacje
produkujg w ruchu trzyzmianowym bez przerwy na koniec tygodnia.

W sektorze ,,laminowanie” sg trzy krétkotaktowe linie prasowania krotkotaktowego z prasa o podwdjnej tasmie.
Calkowita wydajno$é jest okreslona na 28 tys. m*/miesiac. Zaklejanie materiatu powloki odbywa si¢ w trzech
urzadzeniach impregnujacych i znajdujacych si¢ za nimi suszarkach fluidyzacyjnych.

Do przycinania wzglednie rozcinania plyt jest na ruchu wydajna (600 m*/dobe) formatyzerka . Do tej instalacji
nalezg trzy pily (cigcie glowicowe (Kopfschnitt), cigcie wzdluzne i cigeie poprzeczne). Wysokosé cigeia wynosi
250 mm. Tutaj przycinane sa elementy wedlug listy klientow. Caly przebieg wlacznie z ukladaniem w stosy i pako-
waniem jest catkowicie zautomatyzowany.

Do obrobki krawgdzi w uzyciu sa dwustronna instalacja do softformingu i dwie jednostronne instalacje do post-
formingu. Zwracano juz uwagg na nowg lini¢ podtég laminatowych.

Jako surowiec do produkcji plyt widrowych stosowane jest przewaznie okragle drewno przemyslowe z lasow
szwajcarskich, w mniejszym zakresie stosowane sj tartaczne odpady drzewne. Drewno pouzytkowe z recyklingu
zuzytych materialdw nie jest stosowane. Udziat drewna iglastego do drewna lisciastego wynosi 3:1. W znacznic
przewazajacej cz¢sci drewno pochodzi z laséw szwajcarskich.

Dobre oceny w zakresie ochrony $rodowiska

Juz wezesnie zajmowano sig zakladzie Menznau problemami ochrony $rodowiska i tutaj zainwestowano znacz-
ne sumy. Ze wzgledu na rozporzadzenie o utrzymaniu powietrza w czystosci (LVR 92) wprowadzono do ruchu
kosztowng trzystopniows instalacje do obrobki powictrza odlotowego z suszarek. Jako jedyny zaklad szwajcarski
sporzadzit Kronospan we wspéipracy z Urzedem do Spraw Ochrony Srodowiska kantonu Lucerny sprawozdanie o
nieuciagzliwosci dla srodowiska (UVB).

W tym roku zostalo temu przedsigbiorstwu ze strony lucerenskicgo Departamentu Ochrony Srodowiska na nowo
potwicrdzone, ze zaklad ten w zakresie ochrony Srodowiska zaangazowat si¢ znacznie powyzej wymaganych usta-
wowo warunkéw minimalnych. Z uznanicm odnotowuje si¢ strony urzgdu, ze cz¢sé transportdw ma by¢ dostarcza-
ne korzystng pod wzgledem ekologicznym droga kolejowa pomimo ekonomicznych i logistycznych niedogodnosci.
Firma postawila sobie za cel w ciagu niewielu lat 50% transportow surowca i wyrobow gotowych przestawi¢ na
kolej.

Dalsze urzgdowe punkty plusowe byly za to, ze kierownictwo firmy swoje inwestycje i zamierzenia dotyczace
rozbudowy ocenia przy uwzglednieniu kosztow zewnetrznych. Oficjalne uznanie bylo za to, ze powstajace u dal-
szych przetwércow resztki materialow sa odbierane i energetycznie wykorzystywane. Przedsigbiorstwo wspiera ak-
tywnie inicjatywg ,.Obieg szwajcarskiego tworzywa drzewnego”, w ktérym uczestniczace zwiazki (producenci,
handel, przetworcy) uzgodnily dalekoidace wykorzystanie resztek drewna. Godne wzmianki jest to, ze niedawno
jedna grupa World Wide Fund (WWF) dla Natury w Menznau przebywala z wizyta i zwiedzila caly zaklad. Od
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ponad dziesigciu lat wszystkie ptyty maja znak jakosci ,,Lignum CH10”. Ten znak jakosci jest pod obcg kontrola —
jest on nadzorowany przez EMPA i WKI. Daje on uzytkownikowi gwarancj¢, ze ma do czynienia z plytg
podtozows klasy El.

60% obrotow jest uzyskiwane za granicg

W sprawie organizacji i struktury sprzedazy blizszych informacji zwlaszcza w zakresie eksportu udzielit Werner
Biihler. W kazdym razic 60% obrotu zakladu w Mcnznau i to z rosnaca tendencja jest dzi$ uzyskiwanic w ckspor-
cie. Kazdy zaklad tej aktywnej w skali miedzynarodowej grupy jest prowadzony jako samodzielny osrodek zysku.
Na rynku dochodzi przy tym po czgéci do sytuacji konkurencyjnosci z firmami siostrzanymi. Z drugicj strony byty
ze strony nadrzednego holdingu usilne starania o osiagniecie sensownego okreslenia zakresow sprzedazy. W
Niemczech wykorzystywane sa dwa tory:

~ 60% obrotu jest osiagane z przetwércami przemystowymi, zwiaszcza z fabrykami mebli,
— 40% obrotu przynosza firmy handlowe, ktére obstuguja rzemiosto i mniejszych przetworcow.

Nowg kolekcja wyrobéw ,,Collection 3000 Plus™ chce si¢ wzmocni¢ zwlaszcza tor handlu. Gléwnymi klientami
sq tu niektorzy wielcy handlarze dysponujacy bazami (Stiitzpunkthindler), ktérzy odbieraja kompletne fadunki.
Réwniez i w eksporcie towar jest dostarczany w ciagu 48 godzin od zaméwienia. Klientom wychodzi na korzysé
wysoka dyspozycyjno$é duzego sortymentu na skiadzie. Ten serwis decyduje dzis o powodzeniu.

Pomimo ogélnie przygnebiajacego nastroju interesy ida obecnie wlasciwie bardzo dobrze. Jest si¢ dobrze wy-
korzystywanym, zauwaza W, Biihler. Jest on przekonany o tym, ze ceny w pordwnaniu z dzisiejsza sytuacja wkrot-
ce si¢ znowu umocnia. Sytuacja walutowa ze zbyt wysoko wycenianym frankiem szwajcarskim ma swoje skutki
dla Kronospanu nie az tak brzemienne, poniewaz wiele surowcoéw zakupuje si¢ Niemczech. Obciazenia frachtem w
przypadku tworzyw drzewnych o wysokim stopniu uszlachetnicnia nie sa decydujace; w scktorze spedycji panuje
twarda konkurencja. Wazna jest paleta wyrobdw, ktéra pod wzglgdem zabarwien, wzoréw i struktur powierzchni
odpowiada aktualnemu stanowi. Jest rzecza wazng by wraz z projektantami mebli rozpoznaé przyszla tendencjg i
by nowe pomysly szybko przetwarzaé. Partnerska wspdlpraca z klientami jest dlatego nadrzgdnym celem
przedsigbiorstwa.

Na jednej fotografii przedstawiono ogolny widok zakladu a na innej — fragment sktadu surowca. Na czterech fo-
tografiach przedstawiono proces produkcyjny w tym: instalacje do produkeji ptyt widrowych cienkich o grubosci
2,5+8 mm z prasg kalandrowa, pras¢ dwutasmowa do dwustronnego laminowania ptyt w procesie przelotowym,
jedna zc stacji kontrolnych do ostatecznej ekspertyzy jednej z trzech linii do prasowania krétkotaktowego, oraz wi-
dok ogolny pracujacej catkowicie automatycznie formatyzerki z 3-ma pitami. Na jednej fotografii pokazano frag-
ment duzej hali magazynowej o wymiarach 100x200 m, w ktérej trzymany jest w stanie gotowym do wysyiki sorty-
ment ,,Collection 3000 Plus”. Na jednej fotografii pokazano jak juz na targach ,,Holz '95” w Bazylei pokazat Kro-
nospan najnowsze dekory w pigédziesigciu roznych zastosowaniach postformingu na fronty. Tutaj przez automa-
tyczne przesunigcie scian wystawowych prezentowano zwiedzajacym targi na bardzo ograniczonej przestrzeni caly
sortyment wystawowy. Na kolejnej fotografii pokazano jak dzigki nowemu katalogowi ,.Collection 3000 Plus™
udala si¢ doskonale sztuka przejrzystej prezentacji wyrobdéw. ,Integralny system wyrobéw obejmuje ponad 300
wzoréw, ktére moga by¢ do dyspozycji w krétkim terminie. Na ostatnich trzech fotografiach pokazano postforming
w zastosowaniach pionowych.

JURGEN LEMPELIUS, Holz-Zentralblatt, 1996 nr 123 = 11.10.1996 r., 5. 1902-1903
W.K.

Glosi¢ nowing o plytach wiérowych
Najbardziej istotnym priorytetem w rozwoju strategii marketingowej dla kazdego wyrobu jest generowanie zau-
fania wsrod jego potencjalnych uzytkownikéw. Wedlug Jacka Steversona dyrektora wydzialowego wyroby plytowe
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majacego swoja siedzibe w Szkocji producenta ptyt OSB - firmy CSC Forest Products Ltd sprowadza si¢ to do
tatwowiernie prostej filozofii. '

,»T0 jest po prostu sprawa wystarania si¢ o ludzi do wyprébowywania ptyt OSB”, powiedzial. Kluczem do spra-
wy jest wiozy¢ tyle ile mozemy (ptyt OSB - przyp. thum.) w r¢ce ludzi, zwlaszcza tych, ktérzy teraz stosuja sklejke.
Z naszego do$wiadczenia wynika, ze oni nie wracaja do sklejki gdy raz zastosowali ptytg OSB o dobrej jakosci.

Aktualna brytyjska norma na plyty OSB - BS 5669. Part (Czgs¢) 3 1992 jest poddawana okresowej rewizji i ko-
mitet Brytyjskiego Instytutu Normalizacji zaproponowal aby europejska norma przedmiotowa EN 12365 majaca
wej$¢ w zycie za okoto dwa lata obejmowata ptyty OSB.

Pan Stevenson nie ma zadnej watpliwosci, ze perspektywy dla ptyt OSB zostana poprawione dzigki obecnosci
normy europejskiej.

,Uwazam, ze zobaczymy wzrost tego wyrobu. My odbieramy na przyklad pewien udziat rynkowy sklejce 2
poludniowej sosny zoltej jak chca tego skandynawscy producenci sklejki. My jedni i drudzy jestesmy na tym rynku,
nie jestesmy dotknigci przez okresy bezclowe i podjglismy sporo ryzyka poza rynkiem przez bycie tutaj jako do-
stawcy przez okragly rok.

Piyty OSB sa od pewnego czasu wokoél ale nie zostaly one jeszcze zaakceptowane przez brytyjska branze
budowlang do tego samego stopnia jak zostaly one zaakceptowane na innych rynkach, na przyklad w Ameryce
Pélnocnej. P. Stevenson spieszy si¢ by wykazaé jednak, ze plycie OSB z Ameryki Péinocnej ,,brakuje jakosci wy-
maganej przez rynek brytyjski i rynek europejski”.

~My mamy bardziej wymagajace normy przedmiotowe, z pewnoscia poprzez nowe normy, ktdre wchodza do
branzy. Ale nawet w poréwnaniu do starych FI i F2 mamy bardziej wymagajace normy niz normy do jakich
Potnocni Amerykanie przywykli”, powiedzial.

»My stosujemy rézne zalozenia. Mamy tendencj¢ przypuszcza, ze moze si¢ w Scianie zdarzy¢ cos najgorszego.
dlatego projektujemy raczej w oparciu o najgorszy warunek niz w oparciu o warunek projektowy. Sa to po prostu
rézne kultury i rézne pomysty. Nie ma nic niewlasciwego w jednym lub w drugim podejsciu.

Obecnie wigkszosé plyt OSB stosowanych w Europie idzie na parkany (boarding), na ploty (hoarding) lub na o-
pakowania, ale popyt ze strony branz budowlanych stale rosnie.

»W WIk. Brytanii prawdopodobnie masa ptyt OSB idzie na zastosowania inne niz budownictwo, ale branze bu-
dowlane wciaz stosujg wysoki udziat ptyt OSB” wyjasnit p. Stevenson.

wJest wiele zastosowan dla tego wyrobu innych niz rama z drewna (timber frame), ale my przez caly czas znaj-
dujemy wigcej zastosowan dla ramy z drewna. Jezeli przejrzy si¢ wykaz jakosci na przyklad sklejki; to powiemy,
ze mozemy skopiowac ,,kazdq jedna z tych jakosci. Niektore z tych jakosci moga by¢ nie calkiem tak dobre, niekté-
re moga byé duzo lepsze, ale dla wielu - jezeli nie dla wigkszosci zastosowan — mozna mie¢ ekwiwalent sklejki po
nizszym koszcie”.

CSC Forest Products dokonata na pewno wyloméw w promowaniu plyt OSB jako wyrobu konstrukcyjnego z
drewna. Rzeczywiscie jest tak w tym sektorze, ze klimatyzowana wersja plyty tej spotki — ptyta OSB 3 — jest forso-
wania najsilniej.

Ostatnio wytworzona plyta OSB ma typowo wilgotno$é okoto 2%. CSC doklimatyzowuje OSB 3 poprzez
chtodzenie i pozwalanie jej na zréwnowazenie sig¢. Ona opuszcza fabryke majac wyzsza wilgotnosé i bedac lepiej
przygotowang do warunkéw, jakie napotka w swoim uzytkowaniu zmniejszajac w ten sposob swoje ruchy i
wynikle z tego napr¢zenia wewngtrzne.
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»Podczas stosowania wilgotnosé prawdopodobnie wynosi od 7 do 10%, ta ze my doprowadzamy ja do tego po-
ziomu zanim ona opusci fabryke”, powiedzial p. Stevenson. ,Jestesmy w dalszym ciagu jedynym zakladem na
$wiecie, ktory to robi i my robimy to przez dlugi czas”.

Plyta Sterling OSB Conditioned (Klimatyzowana plyta OSB Sterling) ma trzecia klasg¢ w klasyfikacji roz-
przestrzeniania si¢ ognia (plomieni). Ona spelnia wymogi istniejacej normy przedmiotowej BS5669: Part 3 1992
oraz normiy BS EN ISO 9002, 1994 i jest aktualnie jedyna plyta OSB zatwierdzona przez BBA (British Board of
Agrément) do stosowania na odeskowanie $cian (podloze usztywniajace pod zewngtrzne deskowanie sciany —
przyp. tlum.), na deskowanie ptaskich dachow oraz na podtogi.

Jednakze, podczas gdy plyta Sterling OSB jest wytwarzana przez CSC przez ponad 10 lat i jej zastosowania
rozciagaja sie na materiat na podlogi, odeskowania $cian, ptyty na deskowanie (szczelne) dachu, zastosowanie w
budynkach rolniczych i in. to jest weiaz strasznie duzo ludzi w WIk. Brytani, ktérzy nawet nie styszeli o plytach
OSB.

»Mogibym podobnie skomentowaé rynek Ameryki Potnocnej” powiedziat p. Stevenson. ,,Plyty OSB beda praw-
dopodobnie mie¢ ponad 50%—wy udzial na rynku do millenium, a wciaz jest tam duzo ludzi, ktérzy nie wiedza nic
o tym wyrobie. Na przyklad wielu ludzi nie zdaje sobie sprawy z tego, ze ptyty OSB moga by¢ obrabiane na pidro i
wpust i stosowane na pokrycia dachéw. Oni wyszczegdlniajg sklejke podczas gdy oni mogliby wyszczegélniaé
plyty OSB, a wigc jest to po prostu sprawa wydostania si¢ stamtad i zapukania do drzwi specyfikatoréw, architek-
tow, inzynierdw i uzytkownikow i podania im tej informacji.

Piyta OSB Sterling jest wytwarzana giéwnie z wydluzonych widréw typu strands ze szkockiej sosny, skompry-
mowanych i zwiazanych ze soba specjalnymi zywicami wodoodpornymi. Przedsigbiorstwo wyrobow lesnych
Groupe Forex Inc. ma staé si¢ najwigkszym producentem kanadyjskim ptyt OSB gdy budowana kosztem 100 min
USD fabryka wejdzie do ruchu w roku przyszlym. Bedzie ona wykorzystywaé mieszaning wiéréw osiki i bialej
brzozy w polaczeniu z klgjami., zywicami i woskiem.

Trzema czolowymi obecnie kanadyjskimi producentami ptyt OSB, z ktérych kazdy produkuje okoto I min m*
plyt OSB w roku sy firmy Weyerhaeuser Canada Ltd, Ainsworth Lumber Co Ltd i Tolko Industries Ltd. Jednak one
prawdopodobnie zostana w przyszlym roku usuniete w cient gdy dodatkowe 450 tys m’ rocznej zdolnosci produk-
cyjnej powickszy catkowita zdolnosé wytwéreza grupy Forex do 1,3 min m*/rok.

W ostatnich latach w USA i w Kanadzie weszto do ruchu 15 zaktadéw wytwarzajacych miliardy stép kwadrato-
wych dodatkowej podazy. Wydawaloby si¢ logicznym, ze przemys! pgdzi na ztamanie karku ku nadmiernej poda-
zy. Z obecnych tendencji wynika, ze produkcja roczna ptyt OSB wzrosnie od dzi$ do roku 1999 z 8 do 10,5 min f12
(stop kwadratowych) (z 0,74 do 0,98 mln m*) w USA oraz z 5 do 7,1 min ft’(z 0,46 do 0,66 min m*) w Kanadzie i z
0,6 do 1.1 mln ft’(z 56 do 102 tys. m?) w Europie.

John Lowood prezes majacego swoja siedzibg w Toronto (Kanada) Stowarzyszeniu Producentéw Ptyt Budowla-
nych, ktére reprezentuje producentéw ptyt OSB z Kanady i wiele producentdw piyt OSB z USA przewiduje. ze ry-
nek pélnocnoamerykariski bedzie miat nadmierng podaz do 7 min £%(0,65 min m?) ptyt do roku 1998.

Jednakze to pomija mozliwos¢ dalszego wypierania tradycyjnych wyrobéw przez plyty OSB. P. Stevenson
wyjasnit: ,Wielu producentéw wciaz sprzedaje swoje wyroby i wcigz robi pieniadze. Dobra nowing jest to, ze
wcigz ma migjsce wzrost rynku. Gdyby$my wszyscy budowali te zaktady i nie bylo zadnego wzrostu to mielibysmy
duzy problem, prawie taki sam jaki maja ptyty MDF™.

Pan Stevenson przyznaje jednak, ze na okres 2-3 lat ,trudnosci” moga natkna¢ sie producenci niezdolni do
sprzedania wszystkich swoich wyrobéw lub uzyskania odpowiedniej ceny. Ale on przechodzi do przewidywania,
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ze w przeciwienstwie do innych sektordw wyrobéw z drewna ptyty OSB przejda przez obszar tego problemu zno-
wu do ,,lepszego czasu”.

Zdolnoéé produkcyjna wzrosta réwniez gdzie indziej. W 1994 r. sama CSC uruchomita dodatkowa lini¢ w swo-
jej fabryce w Invernes (Szkocja). Dodatkowe 100 tys. m*/rok ptyt OSB uczynito jej drogg na rynek bezbolesna,

»Mysle, ze marketing ptyt OSB jest dostateczny”, méwi p. Stevenson. On musi by¢ dobrze nastawiony, dobrze
skupiony i musi przekonywa¢ ludzi do wyprobowywania tej piyty.

A p. Stevenson nie ma zadnej watpliwosci co do tego jaki konkurencyjny produkt musi ptyta OSB wypieraé:
,Jest duzo sklejki naplywajacej do Europy i do WIk. Brytanii, ktora musimy zastapic¢ by osiagna¢ sukces”.

Tam s3 ci, ktérzy wierza, ze ludzie moga reagowaé odpowiednio do wzrostow zdolnosci produkcyjnej plyt OSB
na $wiecie. Ale nie ma zadnej watpliwosci, ze sprawa bedzie musiata by¢ skierowana szybciej lub pdzniej gdyz
szacunki planowanych dochodéw sa teraz stale rewidowane w dét.

Zwiekszona zdolno$¢ produkcyjna spycha ceny pdinocnoamerykanskich plyt OSB ostatnio w dét od 250
USD/1000 fi? (269 USD/100 m?) w 1995 r. do okoto 190 USD/1000 ft* (204 USD/100 m®) w roku biezacym. W ro-
ku przyszlym cena ta bedzie z pewnoscia jeszcze nizsza.

Pewnym problemem utozsamianym z rozwojem plyt OSB na ,konserwatywnym i tradycyjnym” rynku Wik.
Brytanii jest dobrze udokumentowana niechgé ludzi do zmiany z wyprébowanego i przebadanego wyrobu na wyréb
mniej znany. Ciekawe, ze same niskie ceny nie wystarczaja do osiagnigcia zmiany tego rodzaju.

»Przez bardzo dlugi czas do dnia dzisiejszego okreslaliémy nasze ceny na co najmniej 20% ponizej cen sklejki
ale nie zawsze zapewnia to powodzenie”, powiedzial p. Stevenson. ,,Potrzeba czegos wigcej niz cena. My musimy
utrzymac jakos¢ i musimy utrzymaé zaufanie ludzi. Jezeli my to zaniedbamy to zabierze nam o wiele wigceej
wysilku wprowadzenie plyty OSB na rynek i uzyskanie udzialu na rynku, ktéry my wszyscy jestesmy zdolni
uzyskac.

Nie ma zadnego sporu co do korzysci wynikajacych z dobrze wymierzonej kampanii reklamowej. CSC
przeprowadzila ostatnio wspdlng promocj¢ z handlarzem materialow drzewnych Haerosem, ktéra przyciagnela za-
interesowanie ponad 4600 budowniczych i innych ludzi branzy.

CSC planuje postawi¢ swoje pieniadze tam gdzie jej produkcja bedzie znowu tej jesieni. Firma ta zamierza
osiggnac¢ 98% architektdw, 85% inspektordw budowlanych, 78% przedsigbiorstw robot budowlanych i 84%
inspektoréw jakosci z czym ona powoluje najwigkszy jaki kiedykolwiek istnial program promocyjny dla plyty Ster-
ling OSB™.

Timber Trades Journal 1996, nr 6211 z 12.10.1996 r. wkladka PANELS, LAMINATES and VENEERS, s. 5, 6.
W.K.

Ekonomiczne fornirowanie w oszczednym przebiegu prasowania

Decopan uszlachetnia na dobg okoto 10 tys. m* plytowych tworzyw drzewnych

Daje sig stwierdzi¢ zaznaczajaca si¢ od dluzszego czasu zmiana zapatrywan na temat fornirowania. Nadzwyczaj
krétkie czasy przy wysokich temperaturach prasowania sa zarzucane na korzysé przebiegajacych tagodniej proce-
sow. W zwigzku z tym przedmiotem rozmow dla zwyklych prac fornirowania staja sig¢ systemy prasowania
przemystu drzwi pokojowych.

Przemyst drzwi staral si¢ weiaz krotkie czasy wyczekiwania (Liegezeiten) przedmiotu obrabianego dostosowaé
ekonomicznie do dtugich czaséw prasowania. Belgijski Decopan N.V. w Menen nalezy do niewielu duzych
(producentéw — przyp.ttum.) na $wiecie, ktérzy forniry w bardzo szerokiej palecie ofert przerabiaja i sa stale gotowi
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dostarczyé w krétkim terminie forniry handlowe we wszystkich rodzajach, poniewaz duze stany magazynowe
pozwalajg o kazdym czasie na bezposrednig interwencjg.

Okoto 10 tys. m2 plytowych tworzyw drzewnych jest codziennie fornirowane jedno— lub dwustronnie i dostar-
czane w duzych formatach do 3050x1850 mm jako formatki przycigte na dokladny wymiar z doklejkami, jako pre-
fabrykowane elementy mebli i elementy podiogowe. Tworzenic wartosci jest wysokie, oferta sigga jednak az do la-
kierowania wykoriczajacego przy zastosowaniu utwardzonego w nadfiolecie akrylu, lakieru poliuretanowego lub
azotanu nitrocelulozy (in UV-Acryl-, DD-oder CN-Application) przy wiaczeniu systeméw lakierowania odpor-
nych na ogien.

Wobec wystepujacych codziennie ilosci waznym bylo dobre rozwazenie, jakiemu rozwiazaniu technicznemu
przyznano pierwszenstwo do fornirowania. Wybrano trzy pigciopétkowe prasy przelotowe, stojace réwnolegle i
obejmujace jeden wspdlny cykl. Format prasy wynosi 3300x1400 mm, a maksymalne cisnienie prasowania wynosi
100 N/ecm’. Prasy sg ogrzewane za pomoca oleju termicznego do temperatury 130°C. Dla ochrony przedmiotéw ob-
rabianych pracuje si¢ jednak tylko z temperatura 99°C jako niewiele ponizej punktu wrzenia wody. W ciagu sied-
miogodzinnej zmiany prasa dokonuje do 630 cykiéw, co odpowiada 3150 zajetym potkom.

Napiety program pozwala na ogél na trzy metody pracy:

- ruch jednotorowy, jeden obrabiany przedmiot na pétce,
- ruch dwutorowy, dwa obrabiane przedmioty obok siebie,
- ruch dwutorowy, dwa obrabiane przedmioty jeden za drugim.

Dla przedmiotéw obrabianych o szerokosci 600 mm i wezszej jest przewidziany dwopdtkowy zbieracz
(Sammler), ktory za pomocg metody poprzecznej przedmioty obrabiane jeden po drugim dwutorowo odbiera.

Przebieg procesu

Przebieg procesu wynika ze schematu. Stosy ptyt podlozowych sa za pomoca wozkéw podnosnych widlowych
skladane na stanowisku | gotowosci i z niego poprzez rolki do przemieszczania duzych cigzarow sa doprowadzane
do stanowiska buforowego z pigcioma miejscami 2 na stosy. Dalszy przenosnik rolkowy do przenoszenia duzych
cigzaréw na podnosny stol 3 nozycowy przewozi stos na pole zasilania z urzadzeniem $ zaladowczym, ktérego
cztery trzéwiki chowane (Einschubschuhe) w potaczeniu ze ssawkami prézniowymi rozdzielaja niezawodnie plyty
od grubosci 2,5 mm. Za wsuwaniem (Einschub) nastgpuje bezposrednio oczyszczanie 6 powierzchni a po przejsciu
przenosnika 7 z waleczkami stozkowymi nastgpuje jedno— lub dwustronne nanoszenie 8 kleju. Maszyne do na-
noszenia kleju z bezposrednim napedem dla walcéw nanoszacych i dozujacych mozna wyprowadzi¢ na bok i czys-
ci¢ samoczynnie za pomoca dysz plaskostrumieniowych w rozdzielczej siatce ochronnej (Spaltschutzgitter).

Plyty podlozowe wyposazone teraz z reguly dwustronnie w klej dochodza poprzez rolki krazkowe do kapieli 9
wodnej w obrgbie grabi 10 podnoszacych i odktadajacych, ktére ptytg podlozows ukladaja na polozony wczesniej
recznie materiat powlokowy. Nosne i zdejmujace zgby grabi sa pokryte od gory trzewikami z tworzywa sztucznego
w zalezno$ci od rodzaju ostrzy nozy. Znajdujace si¢ od strony dolnej forniry lub materialy, przeciwprezne
(Gegenzugmaterialien) sa w stosach poprzez przenosnik 11 rolkowy i podnosny stét 12 nozycowy doprowadzane
do zasiggu chwytu obstugujacego, ktdry przycigte na doktadny wymiar formatki ukiada pojedynczo na przenosniku
13. Stamtad dostajq si¢ one poprzez dalsza tasme 14 dokiadnie utozone do zasiggu zdejmujacych grabi 10,
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Rys. 1. Schemat instalacji produkcyjnej do formowania plyt surowych. Segment @ oznacza drogg plyty surowe;j
z podaniem kleju i przekazaniem do stacji ukladania (Legestation), segment @ oznacza drogg forniru zc
stacji ukladania, segment @ oznacza technike zasilania i uktadania w stosy, a segment @ oznacza tech-
nik¢ prasowania.

Po natozeniu plyty podtozowej przedmiot obrabiany przechodzi na pole nakladania do natozonych réwnicz
wstepnie recznie forniréw 15. Lezace obok siebie dwutorowo wypraski sa za pomoca metody poprzecznej
dwupdtkowego zbiorczego kosza 16 ukladane w zadanej pozycji, ktéry nastgpnie do podnosnego kosza 17 dalej
podaje. Zadaniem tego jest zbieranie kompletnego wsadu do prasy. Zasilajacy kosz 18 przesuwa sig w poprzek w
celu zatadunku pras II'i III.

Pigciopdtkowe prasy 19 tworza zespot o duzej wydajnosci. One przechodzg przy koncu cyklu na wyladowczy
wozek 21, ktéry przekazuje wsad w jezdzie poprzecznej do dozujacego kosza 22. Pasowe przenosniki 23 przenoszg
pélwyroby w kierunku miejsca 25 na stos, przy czym moze by¢ przeprowadzona kontrola jakosci za pomocy
urzadzenia 24 wychylnego.

Hunsgert Soiné. Holz Zentralblatt 1996, nr 129 z 25.10.1996 r., 5. 2036
W.K.

Plyty OSB i prasa pracujaca w sposéb ciagly. Czy jest to odpowiednia
kombinacja?

Pod wzgledem technicznym cigglemu wytwarzaniu plyt OSB nic nie stoi na przeszkodzie.
Brakuje doswiadczen

W wielu nowych instalacjach do produkcji ptyt widrowych i ptyt MDF sa dzi$ stosowane prasy o dziataniu
cigglym. Ta nowa technologia zostala ze wzglgdu na liczne korzysci powszechnie zaakceptowana i réwniez po-
twierdzona. Do wytwarzania plyt OSB stosuje si¢ tylko niewiele pras o dziataniu ciagtym. Tylko jedyna instalacja
zostala sprzedana i prasa o dzialaniu ciaglym bardzo wczesnej konstrukcji byla stosowana z ograniczonym
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powodzeniem. Dlaczego wszystkie inne instalacje do produkeji ptyt OSB nie pracuja z wykorzystaniem pras o
dziataniu ciaglym?
Jest tak z powodu dwdch przyczyn:
1. W przeszlosci w przypadku pras o dziataniu ciagtym wystgpowaly uwarunkowane konstrukcja granice
techniczne, ktére dziataly jako przeszkoda do stosowania przy produkcji ptyt OSB.
2. Najwieksze korzysci pras o dzialaniu ciaglym, ktére z ekonomicznego punktu widzenia bytyby do rozwa-
© Zenia nie sa stuszne w odniesieniu do produkeji plyt OSB.
Gdyby te dwie przyczyny nie mialy odgrywaé zadnej roli przy danym projekcie ptyt OSB, to stosowanie prasy o
dzialaniu ciaglym byltoby réwniez korzystniejsze podobnie jak w przypadku innych wyrobéw. Powinno to by¢ tu
raz w szczegotach rozwazone.

Przyczyny techniczne

Wytwarzanie ptyt OSB wymaga do zageszczenia kobierca z widrow wyzszego cisnienia jednostkowego w prasie
po to aby material sprasowaé z wystarczajaca szybkoscia. Wymagane ci$nienie wynoszace co najmniej 5 N/mm’
nie byto dotychczas osiagane w starszych prasach o dziataniu cigglym. Rdwniez i wczesniejsze zuzywanie si¢ plyt
grzejnych bylo jeszcze problemem przed kilkoma laty. Dzisiejsze prasy o dzialaniu ciagtym wykorzystuja to cisnie-
nie w strefie wysokiego cisnienia i wytwarzaja z powodzeniem cienkie plyty MDF o wysokiej jakosci.

Do wytwarzania ptyt OSB jest stosowana przewaznie zywica fenolowa. Konieczna temperaturg prasowania jest
temperatura 225°C i jest w migdzyczasic osiggana rOwniez i przez prasy o dzialaniu ciagtym.

Widry strands sa o wiele wigksze niz wiéry lub widkna i dlatego prowadza miejscami do niedokladnosci nasypu,
a przez to do miejsc gestych i do wyskokéw cisnienia w prasie. Jest to przesadne obcigzenie tasm staiowych pras o
dzialaniu ciagtym. Dzi$ stosuje sie grubsze tasmy stalowe o grubosci okolo 3 mm (nieszlifowane). Problem wczes-
nego zuzywania si¢ jest przez to zmniejszony; istnieje jednak wciaz jeszcze niebezpieczenstwo istotnie krétszego
okresu trwalosci tasm stalowych przy wytwarzaniu ptyt OSB.

Dzi$ wiemy, ze techniczne przeszkody do stosowania prasy o dzialaniu ciaglym sa przypuszczalnie usunigte.
Niestety prasa o dziataniu ciaglym jest w poréwnaniu do prasy wielopotkowej w zakupie oraz w kosztach zasila-
nia/oprozniania oraz w kosztach wykopu pod nig bardzo droga. Czy teraz wigc korzysci prasy o dzialaniu ciaglym
dotyczy tez takicj prasy do produkcji ptyt OSB i czy wyréwnujq one wyzsze koszty? Czy prasa o dzialaniu cigglym
jest ekonomiczna odnosnie ptyt OSB?

Przyczyny komercjalne
W przypadku plyt widrowych i plyt MDF prasa o dziataniu ciagtym ma wyzsza zdolnosé¢ produkeyjna niz prasa
powiazana z taktem w tym samym zakresie prasowania poniewaz sg krotsze jednostkowe czasy nagrzewania i
odpadaja czasy martwe na zatadunek i wyladunek prasy. Do dzis nie jest wiadomo czy jednostkowy czas nagrzewa-
nia jest w przypadku plyt OSB rzeczywiscie krétszy niz w przypadku prasy wielop6tkowej. Jedyna bedaca w stoso-
waniu prasa o dziataniu cigglym nie pracuje szybciej niz prasa taktowa (o dziataniu cyklicznym).
Na szczgscie sq wazne wskazania, z ktorych dadza si¢ wynies¢ przepowiednie o szybkosci dziatania pras o
dzialaniu ciagtym do produkeji plyt OSB.
- Najszybsze instalacje do produkeji ptyt OSB osiagajq dzi$ czasy nagrzewania (Heizzeiten) okoto 2 s/min;
one wykorzystujg oczywiscie izocyjanian (MDI) w warstwie wewnetrznej,
- Natomiast prasy o dzialaniu ciaglym, ktore wytwarzajg ptyty widrowe zaklejane zywica fenolowa, pracuja
z czasem nagrzewania 8+9 sek/mm. Jezeli stosuje si¢ dla tego samego typu prasy wylacznie MDI to czasy
nagrzewania dadza si¢ dla tego samego typu plyty widrowej skrocié jeszcze raz o polowg. To i kilka



~34-

wynikéw badan laboratoryjnych wskazuje na to, ze dla szybkosci prasowania plyt OSB mozna osiagnaé
czasy nagrzewania krotsze niz 8 sek/mm.

Dalsza korzyscia pras o dzialaniu ciaglym jest o wicle lepsza tolerancja grubosci. Przy duzej produkcji ptyt kali-
browanych zastosowanie prasy o dziataniu ciagtym mogtoby zmniejszy¢ tolerancj¢ na szlifowanie lub uczynié te
tolerancj¢ catkiem zbyteczna. Prasa o dziataniu ciaglym umozliwia wytwarzanie wielu wielkosci produkeji z
mniejsza strata na obrzynanie. Réwniez i tutaj jest rzecza wazna na ile wystgpuje uwarunkowane sprzedaza za-
potrzebowanie na tego rodzaju whasnosci, ze to przy obliczaniu efektywnosci ekonomicznej moze byé plusem na
korzy$¢ prasy o dziataniu ciagltym.

Dzi$ mozemy powiedzieé, ze z technicznego punktu widzenia mozliwe jest przy wytwarzaniu ptyt OSB stoso-
wanie pras o dzialaniu ciaglym chociaz sa du tego tylko bardzo ograniczonc doswiadczenia praktyczne. Czy takie
rozwigzanie jest ekonomiczne musi by¢ to dla danego przypadku wyliczone. Moze by¢ koniecznym, ze dla réznych
rynkow lub lokalizacji instalacji przy tym rozwazaniu efektywnosci ekonomicznej dojdzie sie do roznych wynikéw.
W ostatnim czasie stwierdzono w Europie szybko rosnace zainteresowanie ptytami OSB, a poniewaz wielu poten-
cjalnych producentéw juz si¢ przyzwyczaito do pras o dziataniu ciagtym jest przy szeregu projektach ptyt OSB bra-

ne pod uwage zastosowanie pras o dziataniu ciagtym.
GUNTER NATUS. Holz-Zentralblatt 1996, nr 138z 15.11.1996 r., 5. 2187
WK.

Badania nad optymalizacjg procesu produkcyjnego w zakladzie plyt
wiérowych

Proces produkcyjny w przemysle tworzyw drzewnych odznacza si¢ swoja ztozonoscia. Liczne oddzialywania
wzajemne parametrow procesu (np. cisnienia, temperatury, wlasciwosci surowca) pomigdzy sobg jak i ich wplyw
na wlasnosci ptyt dadza sie w wielu przypadkach wyttumaczyé, ale tylko w sposob niewystarczajacy. Metoda do
okreslania zaleznosci w procesie przedstawia statystyczne modelowanie procesu. Modele moga by¢ nastepnic uwa-
zane za dobre opisy procesu produkcyjnego jezeli sa one odpowiednie by mozna bylo przepowiedzieé wlasnosci
plyt na podstawie danych z procesu.

Celem relacjonowanej pracy wykonanej w Ordynariacie Technologii Drewna Uniwersytetu w Hamburgu we
wspélpracy z Instytutem Fizyki Drewna i Mechanicznej Technologii Drewna Federalnego Instytutu Badawczego
Lesnictwa i Drzewnictwa byto stworzenie modeli procesu dla zaktadu plyt wiorowych i ocena jakodci przepowied-
ni tych modeli. Za metodg statystyczng postuzyta wielokrotna analiza regresyjna.

Posuwano si¢ nastepujacymi krokami:

— rejestracja danych na temat instalacji i surowca
— zmnigjszanie ilodci parametréw z punktu widzenia technologii i specyfiki instalacji,
- tworzenie modeli i ocena jako$ci modeli pod wzgledem jakosci przewidywania (Vorhersagegiite).

Przy tworzeniu modeli dla wytrzymatlosci na rozciaganie, wytrzymalosci na zginanie i pgcznienia po dwéch go-
dzinach byly rozwazanc kazdorazowo rdzne metody wyrobu zmiennych jak i rézne wiclkosci modeli. Do oceny ja-
kosci przepowiedni modeli nie uwzgledniano w cyklicznej kolejnosci po jednej obserwacji przy tworzeniu modeli.
Dla nic uwzglgdnionej obserwacji pozwalano sobie nastgpnie przepowiedzie¢ wartosé wlasnosci plyt. Wartos¢ ta
byla poréwnywana z wartoscia okreslong w laboratorium. Dla wytrzymatosci na rozciaganie mogly byé utworzone
modele, ktore nadaja si¢ do przepowiedni, przy czym biad przepowiedni nalezy oceniaé jako jeszcze stosunkowo
wysoki.

Parametrami wplywajacymi najwyrazniej na wytrzymalos¢ na rozciaganie okazaly si¢ geometrie wiéréw war-
stwy wewnetrznej, warto$é pH kleju, wilgotno$¢ widréw warstwy wewnetrznej i warstwy zewnetrznej, szybkosé
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produkeji jak i kilka wielkosci pomierzonych w procesie. Dla wytrzymatosci na zginanie i pgcznienia po dwéch go-
dzinach nie dadza si¢ natomiast utworzy¢ zadne trwate modele.

W dotychczasowych badaniach nad modelowaniem procesu w przemysle tworzyw drzewnych przedsigwzigto
ocene jakosci modeli wylaczne na podstawie statystycznych ziarnistosci (Kérngré8en). W ramach relacjonowanej
pracy moglo by¢ wykazane, ze jedyne w swoim rodzaju rozwazenie statystycznych ziarnistosci prowadzi do zbyt
optymistycznej oceny jakosci modelu gdy do wyboru wlasciwych parametrow zostaly zastosowane statystyczne
metody wyboru zmiennych. Zabezpieczenie modeli doktadnym poziomem ufnosci moze nastgpowa¢ tylko na pod-
stawie nowej proby wyrywkowej. Opisany cykliczny sposob postgpowania stanowi srodek pomocniczy do oceny
osiagalnej jakosci modeli odnosnie przepowiedni dla przypadku, ze nowa prébka wyrywkowa nie jest do
dyspozycji.

Rzecz wazna: stalos¢ surowcow

Przy wytwarzaniu tworzyw drzewnych stalosé¢ stosowanych surowcéw jest waznym warunkiem dla statych
wlasnosci ptyt. Obok ustalenia dajacych si¢ pomierzyé w trybie on-line parametrdw instalacji charakterystyka wid-
row i masy klejowej byla dlatego wazkim punktem tego badania. Analizy sitowe dawaly wyrazne wahania. Jednak-
Ze za pomocg tworzenia modeli nie mozna byto wykaza¢ zadnego jednoznacznego wplywu na wyksztalcanie sie
wytrzymatosci na rozciaganie.

Badania postaci widrow wykazaly, ze zwlaszcza wielkosé wiéréw warstwy wewngtrznej wyraznic si¢ wahaiy.
Analizy chemiczne wykazywaly tylko nieznaczne wahania wartosci pH i pojemnosci buforowej niczaklejonych
wioréw. Rowniez i zawarto$¢ suchej masy zywicy kapieli klejowej okazala si¢ stala. Lepkos¢, czas zelowania i
warto$¢ pH masy klejowej wykazaly po czesci znaczne wahania ale lezaly one w zakresach wartosci tolerowanych
przez uzytkownikéw instalacji. Jednak przy tworzeniu modeli moglo by¢ wykazane, ze wahania wartosci pH
kapieli klejowej wywieraja wyraznie wplyw na wartosé wytrzymalosci na rozciaganie.

Holz—Zentralblatt 1997, nr 5z 05.01.1997 r., 5.87
W.K.

Zaggszczanie krawedzi plyt wiérowych metoda przelotowa

Lakicrowanie bezposrednie i nakladanie powlok finish s3 mozliwe bez dalszej obrébki
wstepnej

W pryypadku stosowania w meblach skrzyniowych, panelach (boazeriach) elementach budowlanych itd. plyta wicrowa ze
swoint mniejsgym cigiarem i cenq nitszq o do 30% wykazuje znaczne korzysci w poréwnaniu z plytq MDF. Niekorzystuym
Jjest 1o, ze w przypadku plyt wiérowych material powlokowy wpada w pory warstwy wewnetrznej i ukazuje sig widoczna
krawed? jako nicpozorna i mniej wartosciowa. Obok niiszych kosuow zakupu (obejmujqcych dodatkowe koscty ze
sprowadzenien materialu — przyp. tlum.) dla materialu podioiowego przedstawiona ponitej metoda zageszczania krawed:zi
stwarza moiliwosé lepszego wykorzystywania technicznych zalet plyty wiirowe;.

Zwykle w praktyce alternatywy dla wyksztalcania widocznych krawedzi na plytach wiérowych tworza;

- plyty MDF, ktére przy co prawda wyzszych kosztach wytwarzania wykazujq geste i réwnomierne
powierzchnie waskie,

- powlekanie waskich powierzchni grubymi obrzezami PCW/ABS (przeciwposlizgowe) lub przyklejanic
listew z drewna litego, ktore moga si¢ przy spoinie klejowej wyraznie od materiatu powierzchniowego
odrézniaé,

- postforming z bezprzejsciowym przechodzeniem warstwy zewngtrznej w powierzchnig waska.
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Wypelnianie waskich przestrzeni.

Nowy spos6b zageszczania waskich powierzchni metoda przelotows nadaje plycie widrowej w obrebie krawg-
dzi gestosé przynalezna ptycie MDF. Sposéb ten polega na wypetnianiu istniejacych w obrgbie krawedzi pustych
przestrzeni, ktore wystepuja wyraznie zwlaszcza w obrgbie warstwy wewnetrznej, tak ze powstaje zamknigta, poz-
bawiona poréw i gladka powierzchnia.

Rodzaj powlekania waskich plaszczyzn okresla sposéb zaggszczania. Stosowanie kleju PCW do kaszerowania
wymaga zgodnego (kompatybilnego) materiatu do zageszczania w obrebie krawedzi. Zaggszczanie moze by¢ po-
dejmowane tylko metoda PUP (poliuretanu). Jezeli ulepszanie powierzchni odbywa sig poprzez owijanie folig za
pomoca klejow topliwych, powlekania krawedzi metody Transferfinish lub metoda postformingu, powlekania
cicczami za pumoca pigmentowanych lakicrow barwnej powtoki finish z pigmentowanymi wypetniaczami, wow-
czas do zaggszczania krawedzi stosowane sa termoplasty.

Spektrum zastosowania wyprobowanego w praktyce sposobu zaggszczania krawgdzi zostanie przedstawione na
kilku przykladach.

Zageszczanie krawedzi

Zaggszczona waska powierzchnia plyty widrowej przewyzsza krawedz ptyty MDF. Ona moze by¢ po zaggszcze-

niu lakierowana bezposrednio bez wstgpnej obrobki. Rowniez jest mozliw i zostalo wyprobowane powlekanic fi-

nish z wypelniaczem spigmentowanym.

[CR ®
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I. Ciagle powlckanie za pomoca dwustronnej instalacji, 2. Frezy profilowe, 3. Wykoficzanie szlifowaniem krawgdzi i profilow. 4. Natry-
skiwanie masy zaggszczajacej PUR, 5. Wprasowywanie (wttaczanie) i legalizowanie masy wypelniajacej za pomoca rakli, 6. Utwardzanic
materialu PUR w zasobniku potkowym z ciaglym przebiegiem wediug zasady ..first in - first out”, 7. Obrobka szlifowaniem krawgdzi i
profilow utwardzonego materialu PUR, 8. Oczyszczanie szczotek, 9. Strefa wstepnego nagrzewania promiennikami podczerwonymi,
10. Nanoszenie kieju, 11. Powlekanie powierzchni, 12. Wytlaczanie powierzchniowe poréw, 13. Srodek antyadhezyjay natryskiwany od
dolu, 14. Splaszczanie (Abplatten) powloki dolnej powierzchni, 14A. Sfrezowywanie wystajacej powloki dolnej powierzchni, 5.
Nanoszenie kleju w obrebie krawedzi z pozniejszym odparowaniem, 16. Strefa nacisku na profil, 17. Profil wklada¢ za pomocy noza
rolkowego i krazka dociskowego, 18. Frezowanie wstepne i wykonczajace przy profilu L, 19. Rozdzielanie materialu powlokowego
pomigdzy pasmami (Strangen), 20. Oczyszczanie szczotka, 21. Instalacja do ukladania w stosy z dwéch stron.

Rys. 1. Powlekanie powierzchni i krawgdzi za pomoca PCW po dokonanym zaggszczaniu krawedzi za pomoca
PUR (poliuretanu) w tym samym przebiegu.



Zageszczanie i powlekanie krawedzi

Czy ma by¢ prosta krawedz czy tez profil softformingu. Pomigdzy frezami profilowymi i powlekaniem cienkimi
foliami finish. fornirem lub wyttaczaniem na goraco odbywa si¢ zaggszczanie podczas tego samego przebicgu
(rysunki 1i2)

Owijanie profilowe
Panele, o$cieznice drzwiowe, deski parapetowe, szuflady i drzwi ramowe sa przy krawedzi i plaszczyznie owija-
ne (oplaszczowywanie) (ummantelt) z duza jakoscia.
i 1. Oczyszczanic powicrzchni przcdmiotéw obrabi h za p 3 noza wygladzajyeego (Zichklinge).
12. Usuwanic reszick materialu wypelniajacego.
13. Foliowanic krawgdzi profilowych.

1. Frezy profilowe

2. Szlifowanic profilowe. 14, Polerowanic wiclowarstwowe plécicnng warstwy polerska (Schwabbeln).

3. Nawalcowywanie pl go materialu wypelniajaceg

4. Wyl ic materialu wypclniajacego ogrzewanymi raklami.

§. Steefa chlodzenia.

6. Dokladae (i ic ozigbioncgo materiatu.

7.2. Nakladanic: Nawalcowywanic termop! go malerialu wypeiniaj
8. wil ic materiatu wypelniajacego za p g ogrzewanych rakli.

1
9. Strefa chiodzenia,

!
=,
<

. P

10. Frezowanie profilowc.

Plaszczyzna i krawedZ w jednym przebiegu

Przed formatowaniem az do ,,pokrywanie naokoto” (,,Rundum Kaschierung”) elementy mebli sg kompletnie
owijane foliami finish o dekorze drewna lub dekorze jednobarwnym. Ten rodzaj uszlachetniania plyt odbywa si¢ na
tasmach (Strangen) ptyt widrowych, ktore sa rozcinane na formaty po naniesieniu na plyty powloki (rys.4)

Przyklad z praktyki: elementy mebli owinigte foliami finish

Elementy mebli do szaf, kredensoéw, komdd i t6zek majg byé owijane foliami finish o dekorze z drewna lub jed-
nobarwnym. Jako material stosowane sg plyty wiérowe o réznej grubosci, ktére wehodzg we wstgpnic pitowanych
tasmach do instalacji. Dlugos¢ sztab (Strangenldnge) 2500 do 3500 mm odpowiada wielokrotnej dlugosci elemen-
tow prefabrykowanych.



-38-

Rys. 4. Wybor mozliwych krawedzi profilowych na plytach wisrowych

Rysunki: Homag
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Zaggszczanie krawgdzi jest przeprowadzane metoda PUR. Ten material zaggszezajacy potrzebuje kilku minut
do utwardzania zanim on bgdzie még! by¢ dalej przerabiany. Utwardzanie nastgpuje przy ciaglym przebicgu w ma-
gazynie potkowym. Owijanie (zaklejanie klejem PVA z polialkoholu winylowego — przyp. ttum.) jest dokonywane
na plaszczyznach i krawedziach w tym samym przebiegu, do wyboru z wytlaczaniem poréw. Instalacja ta pracuje z
posuwem okoto 20 m/min. z zasilaniem az do ukladania stoséw automatycznie. W zaleznosci od czgstosci zmiany
szerokosci, gruboscei, profilow i folii mozna sig liczy¢ ze stopniem wykorzystania okolo 80%. Na instalacji mogg
by¢ zreszta rowniez i cienkie plyty widrowe bez zageszczania krawgdzi tylko plasko powlekane na przyklad na

$ciany tylne.
KURT KALMBACH, Holz-Zentralblatt 1997, nr 5z 10.01.1997 r., s. 70. 71.
W.K.

Budynki wszystkich rodzajéw z plyt wiorowych i betonu

Przemyslowa prefabrykacja elementéw Sciennych plus zalewanie masy betonowej
przygotowanej i ukladanej na miejscu budowy

Juz od kilku lat znany jest rodzaj budownictwa, w ktérym budowla masywna jest kombinowana z prefabrvkato-
wanym budownictwem z lekkich materiatdw. Metoda ta byla stosowana do pét roku temu wylacznie przy wig-
kszych obiektach jak hotele, domy z poszyciem i domy wielorodzinne. Od polowy 1996 r. rodzaj budownictwa zes-
polonego Kewolith stosowany jest jednak réwniez w budownictwie mieszkaniowym jedno— i dwurodzinnym jak i
przy budowie doméw szeregowych.

Przyczyng tego jest to, ze w Niemczech weigz jeszcze wielu zainteresowanych budowg nie moze zdecydowaé
si¢ na dom z budownictwa drewnianego gdyz oni wierza w to, ze budowla masywna jest solidnicjsza, bardziej
dlugotrwata lub bardziej ustabilizowana (nie zmieniajaca wartosci). Tego uprzedzenia nie da si¢ w prosty sposéb
usungé i w ten sposob staje si¢ rzeczg konieczng przekonanie by oferowad metodg budowania, w ktérej laczg sie
prefabrykacja i krétki czas budowy z masywnym budowaniem si¢ (mit ,,massiver Anmutung”). Jezeli zapuka si¢ w
takq zespolong $ciang akustyczng to zadzwigezy bardzo solidnie. Inwestor ma wdéwczas (zwlaszeza dla Niemcow
uspokajajace) uczucie, ze ,.zostalo zbudowane dla pokolen™. Pierwszy wzorcowy dom blizniaczy moze by¢ zwic-
dzany na terenie wystawy doméw z elementéw prefabrykowanych Wuppertal.

Zasada techniczna tego rodzaju budownictwa da sig¢ opisaé¢ w sposob nastgpujacy: Budynek jest wznoszony na
micjscu budowy z uzyciem masy betonowej przygotowanej i uktadanej na miejscu budowy. Podezas gdy to odbywa
si¢ w sposob tradycyjny z deskowaniem wezesniej przygotowanym, ktére po zwiazaniu betonu jest znowu rozbie-
rane i usuwane, to proces rozdeskowania odpada przy budownictwie z deskowaniem zespolonym. Chodzi tu by tak
powicdzie¢ o ,.sfracone deskowanie™. W praktyce nie jest ono naturalnie tracone lecz tworzy ono we wagtrzu bu-
dynku zdolnq do tapetowania powierzchnig, a z zewnatrz dadzg si¢ nanosi¢ najrozmaitsze fasady. Réwnicz i izola-
cja cieplna sciennych elementéw budowlanych zostaje w sposob decydujacy poprawiona.

Elementy do deskowan sa prefabrykowane ze specjalnych plyt widrowych na skalg przemystowa w zakladzic.
Przy tym stosowane sa rozmaite rozporki (przektadki). Tutaj przedstawione sa rozporki z klockéw drewnianych,
ktore zwiazane sg pasami z tworzywa drzewnego — na swojej dlugoéci odpowiednio do grubosci sciany. Plyty wié-
rowe s nastgpnie przykrecone do klockéw Srubami. To polaczenie srubami musi by¢ bardzo wytrzymale na
wyciaganie (auszugsfest) bowiem w dolnym obrebie wypelnionej $wiezo betonem $ciany wystepuje znaczne cisnie-
nic hydrostatyczne. Rozpdrki musza by¢ umieszczone w matym oddaleniu od siebie aby unikna¢ wybrzuszania si¢
plyt.
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Szczegdlng korzyscia budownictwa z deskowaniem zespolonym jest obok bardzo dokiadnej prefabrykacji w

zakladzie zmniejszenie czasu budowy. Mate tolerancje, jakie sa zagwarantowane dzigki przemystowej produkeji

elementéw pomagaja uniknaé poznicjszego kucia bruzd w murze (pod przewody instalacyjne — przyp.tium.) lub

pozniejszych poprawek innego rodzaju. Podkresla si¢ réwniez, ze metoda ta jest réwniez przydatna do budowania

w ziemi.
Holz-Zentralblatt 1997, nr 9z 20.01.1997 r., 5. 146
W.K.
Zdolnosci produkeyjne zakladéw plyt OSB w Ameryce Pélnocnej
Przedsigbiorstwo Zdolnos¢ Przedsigbiorstwo Zdolnosé
produkcyjna produkcyjna
w tys. m*/rok w tys. m’/rok
Ainsworth Lumber Company Mac Millan Bloedel Ltd,
100 Mile House, Kolumbia Brytyjska, Kanada 292 (Saskfor) Hudson Bay, Skatchewan, Kanada 186
Grande Prairie, Alberta, Kanada 465 Wawa, Ontario, Kanada 355
Forex Group (Eagle Forest Products) Miramichi, N.B. (Nowy | 333
Brunswick), Kanada |
Chamboard, Quebec, Kanada 450 Malette Inc
St, Michel, Quebec, Kanada 450 Timmins, Ontario, Kanada 400
Maniwaki. Quebec, Kanada (uruchom. w maju 1997r) 450 St, George—de-Champlain, Quebec, Kanada 177
Georgia-Pacific Corp, Masonite Corporation
Brookneal, Wirginia 287 Cordele, Georgia 267
Dudley, Péinocna Karolina 142 Norbord Industries
Grenada/Duck Hill, Mississippi 319 Bemidji, Minnesota 320
Mount Hope, Zachodnia Wirginia 288 Guntown (Tupelo), Mississippi 3 320
Skippers, Wirginia 297 La Sarre, Quebec, Kanada i 310
Woodland, Maine 186 Val d'Or, Quebec, Kanada [ 240
Grant Forest Products Northwood Panelboard Co i
Englehart, Ontario, Kanada 666 Solway, Minnesota 337
J.M. Huber Corp, Potlatch Corp,
Easton, Maine 179 Bemidji, Minnesota 443
Commerce, Georgia 266 Cook, Minnesota 213
Crystal Hill, Wirginia 311 Grand Rapids, Minnesota | 310
White's Creek, Tennessee (w d-tym kwartale 1997 r,) 337 Martco Tuffstrand }
International Paper Corp La Moyen, Louisiana | 257
Nacogdoches, Texas 222 Slocan Forest Products {
Jefferson, Texas 311 Fort Nelson, Brytyjska Kolumbia. Kanada | 353
Langboard Inc Tolko Industries 1
Quitman, Georgia 177 High Prairie, Alberta, Kanada } 420
Longlac Wood Industries Inc, Kenora, Ontario, Kanada (uruchom. w 4-tym kw. 1998r ) 422
Longlac, Ontario, Kanada 142 Voyageour Panel
(Joint venture Boise Cascade/Stonc Consolidated)

Louisiana—Pacific Corp, Barwick, Ontario, Kanada (uruchom w V/VI 1997r) 354
Carthage, Teksas (otwarcic na poczatku 1998r.) 311 Weyerhaeuser Co
Chilco, Idaho 133 Grayling, Michigan | 354
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Corrigan, Teksas 133 Elkin, Pétnocna Karolina 265

Dawson Creek, Brytyjska Kolumbia, Kanada 333 Sutton, West Wirginia 354

Hanceville, Alabama 311 Slave Lake, Alberta, Kanada 195

Hayward, Wisconsin (2 zaktady) 444 Edson, Alberta, Kanada 332

Houlton, Maine 231 Drayton, Valley, Alberta, Kanada 354

Jackson County, Georgia 289 Willamette Industries

Jasper, Teksas 333 Arcadia, Louisiana 310

Montrose, Kolorado 129 Aktualna zdolnosé produkcyjna USA 10048

Newberry, Michigan 11 Planowana na rok 1997 i potem zdolno$¢ produ- 648
keyjna USA

Roxboro, Poinocna Karolina 333 Aktualna zdolnos¢ produkcyjna w Kanadzie 1226

Sagola, Michigan 311 Planowana na rok 1997 i potem zdolno$é produ- 6853
keyjna w Kanadzie

Silsbee, Teksas 302 | OGOLNA ZDOLNOSC PRODUKCYJNA 18775
PLYT OSB W AMERYCE POLNOCNEJ

Swan Valley, Manitoba, Kanada 400

Tomahawk, Wisconsin 133

Two Harbors, Minnesota 120

Dungannon, Wirginia® 1t

New Waverley, Teksas® 44

Urania, Louisiana* 120

*) zamknigte zaklady wylaezone 7 wiclkoscei ogolnej
Wood Based Panel International, 1997, nr 1 (February/Marz), s. 39

Idac za przykladem Ameryki Pélnocnej

Piyty OSB zaczgly si¢ w Ameryce Pétnocnej a wigksza ich produkcja jest weigz w duzym stopniu ograniczona
do tamtego kontynentu. W innych czgsciach swiata, gdzie akceptacja rynkowa tego wyrobu rozwija sie wolniej pro-
dukowane sa stosunkowo mate ilosci tych piyt.

Plyta waferboard byla poczatkowa postacia w jakiej plyta OSB byla poprzednio po raz pierwszy przedstawiona
na $wiccic w 1962 roku.

Z wygladu te dwie plyty sa powierzchownie bardzo podobne i to jest by¢é moze jedna z gléwnych przeszkod roz-
woju ptyt OSB na tych samych rynkach.

Plyta waferboard stanowila czysto przypadkowe ulozenie gtownie kwadratowych czastek drewna. Jej struktural-
na integralnos¢ nie byla bardzo dobra i ptyta ta ograniczala sig coraz bardziej do zastosowan nizszego stopnia.

Z drugiej strony ptyta OSB jest o wiele bardzicj ptyta techniczng z budowg trzywarstwowa i wyzszymi fizyczny-
mi cechami charakterystycznymi w stosunku do jej przodka (ptyty MDF).

Tamte kraje z silng tradycja budownictwa mieszkaniowego o konstrukeji ramowej z drewna musza by¢ widziane
jako bardzo prawdopodnobne rynki wzrostu plyt OSB. Jednakze wicle z nich jest zwiazanych ze sklejka widzac ja
jako silnicjsza i mniej dotknigta przez nawilzanie niz ptyta MDF. To takze mogloby si¢ zmienié z publikacja nowe;j
normy europejskiej dla ptyt OSB spodziewana w tym roku.

Norma EN 300 ustali cztery kategorie — OSB od 1 do 4 - przy czym klasa 1 jest najnizsza a 4 jest najwyzsza
klasa. Klasa | bgdzie mie¢ zastosowanie do plyt wytworzonych z drewna jednorazowego uzytku podlegajacego
zniszezeniu podczas gdy klasy od 2 do 4 bgda o rosnacej gestosci, wytrzymalosci i o wydolnosciach przenoszacych
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wytrzymalo$é i obciazenie. Klasa 4, najsilniejsza, bgdzie rowniez zaklejona MUPF i MDI dla poprawy odpornosci

na wode.

Zaklad francuskiego Isorexu wytwarza plyty “Isoply” klasy 2, wedlug nowej normy, o gestosci okoto 600 kg/m’

i Triply o gestosci okoto 700 kg/m’ stosownie do klasy 4. Piyta Sterling Board firmy CSC Forest Products spadnie
do kategorii OSB 2 podczas gdy ptyta “Sterling BBA Approved” (,ptyta Sterling zaaprobowana przez BBA™) pod-

padnie w nowej normie pod klas¢ OSB 3.

Rynki pétnocnoamerykanskie przesungly si¢ od czystego budownictwa mieszkaniowego odniesionego do zasto-
sowan konicowych do rynkéw przemystowych, meblarskich, niemieszkaniowych, samochodowych i innych jak to

zmayt dr Michael Doyle z ICI Polyurethanes. Wiekszo$¢ z reszty $wiata nawet nie skreslifa obszaru interesu

mieszkaniowego. -

Zdolnosci produkcyjne zakladow poza Amerykg Pélnocng

Kraj Zdolnos¢ produk-
cyjna w m*/rok

BRAZYLIA
Berneck&Cie, Kurytyba (Curitiba), (projektowane przestawienie zakladu ptyt wiérowych 40000
narok 1997)
Casa Blanca Forest, Rio Grande (projekt na 1998 r, — nie zostaly jeszcze ulokowane 340000
zamdwienia)
CHILE
Masisa, Valdivia (nadal w projekcie) 120000
CHINY
Nanjing Woodworking Industries 10000
IRLANDIA
Louisiana—-Pacific Europe, Waterford, Irlandia 355000
FRANCJA
Isorex, Chatellerault 90000
LUKSEMBURG
Kronospan Sanem & Cie, Sanem 15000
NOWA ZELANDIA
Northern Pulp Ltd, Kaitaia (jako Triboard) (105000)*
Juken Nissho, Kaitaia (jako Triboard) (105000)*
POLSKA
Kronopol Zary (marzec 1997) 180000
TAJLANDIA
Wang Yai Mai Co Ltd, (nadal w projekcie) 105000
WLK, BRYTANIA
CSC Fores Products, Inverness, Szkocja 220000
WSZYSTKIE ZAKLADY CZYNNE 1005000*
CALKOWITA PLANOWANA ZDOLNOSC PRODUKCYJNA 605000
WIELKOSC OGOLNA 1610000*

* bez Triboard'u
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Azja jest z pewnoécig docelowym rynkiem dla producentéw maszyn i urzadzen do produkcji ptyt OSB gdzie
plyty “wytworzone na miejscu” mogly zastapi¢ importy i sa doniesienia o tym, ze bgda co najmniej 4 projekty bu-
dowy zakladow w toku w Melezji.

Tymczasem Europa z piecioma zakladami ptyt OSB juz produkuje z nadmiarem — zwiaszcza od uruchomienia
zaktadu Louisiana-Pacific w Waterford, Irlandia w roku ubieglym.

Najnowszym dodatkiem do europejskiej zdolnosci produkcyjnej jest zakiad Kronopolu w Polsce, uruchamiany
w marcu. Ma on wytwarzaé 180 tys. m® plyt na rok. Prasa jest pracujaca w sposob ciagly prasa. ContiRoll 2,8x33 m
z firmy Siempelkamp. Ma ona tasme z nierdzewnej stali o grubosci 3 mm Berndorf Band.

Korzystaym jest to, ze plyta OSB jest “przyjaznym dla $rodowiska™ wyrobem wykorzystujacym drewno klas
nieprzydatnych do produkcji wielu innych wyrobéw ptytowych. Ona z pewnoscig lepiej wykorzystuje surowiec ja-
ko “podstawowy konsument” niz czyni to sklejka.

Nalezy nadmienié, ze surowe plyty OSB sa ciagle badane i rozwijane w celu poprawy ich wlasnosci fizycznych i
zwigkszenia ich ekspancji na obszary wyrobdw dekoracyjnych i wydaje si¢ ze ich popularnos¢ bgdzie rosta.

Dwie fabryki Triboard w Nowej Zelandii tworza kombinacjg piyty OSB z plyta MDF by wytworzy¢ inny wyrdb
plytowy, ktdry jest inng droga poszerzenia zakresu zastosowan ptyt OSB.

Tymczasem perspektywa krotkoterminowg wydaja si¢ by¢ z jednej strony plyty o niskich cenach, a z drugiej
strony moratorium na rozwdj zdolnosci produkeyjnej w wigkszosci czgsci $wiata dopdki popyt nie zblizy si¢ bar-
dziej do dostaw plyt OSB.

Dokonano wiele wysitkéw by zapewni¢ to, ze niniejszy przeglad bedzie wyczerpujacy i dokladny. WBPI z zado-
woleniem przyjmie kazda dodatkowa informacjg na temat zakladdéw i zdolnosci produkeyjnych. Prosimy kontakto-
waé si¢ z redaktorem Mike Bottingiem za pomoca faksu: + 44 1732 361534

MIKE BOTTING., Wood Based Panels International 1997, nr 1 (March), s. 41
W.K.

Cud ekonomiczny

Firma Esmil Process Systems rozwinela jedynq w swoim rodzaju instalacje obrobki “zerowego wyrzutu” i odzyskiwania
do obrobki scickow t produkcji plyt MDF. Dyrektor d/s Technicznego Rozwoju i Marketingu firmy Esmil Steve
Finnemore opisuje t¢ instalacje i proces

W ciqgu ostatnich 20 lat firma Esmil Process Systems Ltd zaprojektowata i zbudowala instalacj¢ do obrobki
Scickow dla szerokiego zakresu sektorow przemyslowych na swiecie.

Jednakze sprzgzenie zwrotne ze strony klientdow wskazywato na to, ze konwencjonalne instalacje biologiczne
zaprojektowane do obrobki $ciekéw przemystowych dochodza do korica swojego cyklu zyciowego gdyz w wielu
przypadkach nic zaspokajaja juz one potrzeb ksiggowych jakichkolwiek spétek czy tez agencji ochrony $rodowiska.

Wskutek tego firma Esmil ustalita program badan, za pomocg ktorego ona zamierzala ,,przescignaé¢ oczekiwania
klientéw pod wzglgdem ochrony srodowiska i finanséw poprzez projektowanie instalacji do przeprowadzania wy-
prébowanych i nalezacych do najnowszego stanu techniki metod obrobki dla wigkszosci rzucajacych wyzwania
Scickdw przemyslowych™.

Przedsigbiorstwo osiagnglo to przez rozwdj jedynej w swoim rodzaju metody technologicznej by spetnic
nast¢pujace kryteria:

- niskie koszty inwestycyjne/ szybka oplacalnosé inwestycji,
- optymalny wyrdb/odzyskiwanic zasobow,
- redukeja scickow, recykling i powtdrne wykorzystanie,
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- dlugoterminowa przydatnos¢ dla ochrony srodowiska,
— latwosé poprawy systeméw modularnych.

Innowacja
Powstala instalacja firmy Esmil taczy w sobie zalety konwencjonalnych metod obrébki fizyko—chemicznej z za-

letami wyprdbowanej technologii membranowej. Technologia membranowa jest teraz dobrze ugruntowana w dzie-
dzinach filtracji i rozdzielania fluidyzacyjnego i w coraz wigkszym stopniu zastgpuje filtracjg konwencjonalng i te-
chnologie rozdziatu. Zastosowania przemystowe obejmuja kompleksowa obrobke sciekéw, recykling i ponowne
wykorzystywanie produktu, oczyszczanie i odzyskiwanie.

Za pomoca procesu znanego jako filtracja i separacja ,,przeplywu krzyzowego” membrana dziata jako stala ba-
riera fizyczna, ktora selektywnie rozdziela specyficzne jonowe i/lub niejonowe zawiesiny od rozpuszczalnika.
Scick jest podawany na filtry membranowe tak, ze on plynie rownolegle do powierzchni membrany. W styku z po-
wierzchnig membrany pewien udziat procentowy $cieku fiitruje si¢ przez membrang (znany jako czg$¢ przenikajaca
(permeate)) a reszta obejmujaca zanieczyszczone $cieki wychodzi z instalacji (znana jako koncentrat).

Metody membranowe sa klasyfikowane jako ultrafiltracja, nanofiltracja lub osmoza odwrécona (RO - skrét od
reverse osmosis - przyp. tlum.) w zaleznosci od srednicy poréw membrany, ktdra okresla stopien selektywnosci.

Wstepny rozwdj procesu zabral prawie 18 miesiecy i przyniost w wyniku firmie Esmil i walijskiemu producen-
towi plyt MDF — firmie Kronospan rozwdj tego jedynego w swoim rodzaju dajacego si¢ utrzymaé rozwigzania
(sustainable solution).

Innowacja byla kluczem w nastgpujacych dwéch obszarach:

~ wytworzenie nowego polielektrolitu, ktdry nadaje si¢ do taniej i skutecznej flokulacji (ktaczkowania)
$ciekéw z produkeji ptyt MDF,

— rozwoj procesowy instalacji rewersyjnej z odwrécong oznoza, ktéry zostal przeprowadzony z
migdzynarodowym badaniem i ekspertyza rozwojowa firmy Desalination Systems Inc of the US -
najwigkszego na §wiecie dostawcy specjalnych membran.

Teoria w praktyce
Pierwsza na $wiecie instalacja stosujaca t¢ metode do sciekéw z produkeji ptyt MDF zostata zaméwiona w czer-

weu 1995 r. i zainstalowana w fabryce Kronospanu w Chirk. Budowa z petnym oddaniem do eksploatacji procesu
zostala zakonczona w czasie siedmiu miesiecy a wtdrna obrdbka sciekdw i odzyskiwanie oraz instalacja zostaly te-
raz zainstalowane w nowej rozbudowie Kronospanu w Sanem w Luksemburgu.

Wstgpna instalacja byla w eksploatacji w ciagu 12 miesi¢gcy a od oddania do eksploatacji kazda instalacja
obrabiata wszystkie scieki z produkcji ptyt MDF wytworzone na miejscu przez pracg do 24 godzin na dobe.

Kazda instalacja obejmuje modularne jednostki procesu utatwiajac przez to tatwe poprawy w przypadku dodat-
kowych wymagan obrébki.

Scieki z produkgji ptyt MDF opuszczajace lini¢ procesu rozwitdkniania sa przechowywane poczatkowo w zbior-
niku wyréwnawczym zanim zostana przepompowane do instalacji Esmil, gdzie sa dozowane za pomoca polielek-
trolitu, mieszane, nastgpnie wytracane w postaci klaczkéw w przeznaczonym do tego celu zbiorniku. Scieki
wytracone w postaci klaczkow sa nastgpnie pompowane do prasy filtracyjnej typu plytowego by wytworzy¢ placek
filtracyjny z zawartoscig suchej masy ponad 50 %.

Filtrat jest przesylany grawitacyjnie do zbiornika skiadowego, skad jest on pompowany poprzez filtr podwojne-
go medium piasku i antracytu. Przefiltrowany sciek jest nastgpnie podawany do membrany RO i w koficu do
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dostarczoncgo na zyczenie filtra wgglowego (optimal carbon filter). Koncentrat z membrany RO jest przechowywa-
ny przed recyklingiem w przeznaczonym do tego celu zbiorniku skladowym.

Wszystkie brudne wody do wyplukiwan i czyszczenia z prasy filtracyjnej, z filtra o podwojnych mediach i insta-
lacji membranowej RO sa odzyskiwane i zawracane do czota zakladow przy czym sa one iaczone z dostarczonym
ciekiem MDF. Wszystkie uzyski faz stalej i cieklej sa odzyskiwalne dajac w ten sposob w wyniku instalacjg z
ZErowa emisja”.

Instalacja moze by¢ znacznie zautomatyzowana a operator moze by¢ w petni wyszkolony w sprawach operacji
dni powszednich. Dzialanie biezace w zaleznosci od stopnia automatyzacji pociaga za soba kontrolg procesu, nad-
zoru wyladunku suchego placka filtracyjnego (osadu na filtrze - przyp. tlum.) z prasy filtracyjnej i
zapoczatkowania (zainicjowania) automatycznych cyklow wyptukiwan i czyszczenia na filtrze o dwoch mediach i
instalacji membranowej RO.

Instalacja Esmila powinna przekroczy¢ finansowe oczekiwania ksiggowe spétki Esmil oferuje nie tylko umowy
.habycia w leasing™ ale instalacja ta ma stosunkowo niski koszt inwestycyjny i wytwarza uzyski (outputs), ktére
moga by¢ zawracane lub ponownie wykorzystywane przez co zmniejsza si¢ objgtosé wytwarzanych sciekow i
tworzy sig oplacalnos¢ finansowa ze:

- zmnigjszanych kosztow usuwania sciekow,

— zmnigjszonych wymagan odnosnie ujecia wody miejskiej i wody naturalnej,

- zmnigjszonych wymagan wzgledem sily roboczej,

— nie ma potrzeby dalszej obrobki takich produktéw jak odpadkowy osad czynny.

Dawnicj producenci plyt MDF wykorzystywali kapitatochlonne konwencjonalne metody biologiczne
obejmujace osadnik wstepny, biologicznie aktywna komorg napowietrzania, po ktdrej nastgpuje osadnik wtorny a
czasami partia filtréw piaskowych. Kazda jednostka produkcyjna jest zbudowana z betonu i wymaga znacznej inzy-
nierii ladowej i wodnej oraz nakladu na przenoszenie mas ziemnych. Réwniez i procesy biologiczne sa wrazliwe na
wstrzasy toksyczne i termiczne na skutek zmiany skladu materialow wsadowych i sciekdw.

Zmniejszanie, ponowne wykorzystywanie i zawracanie do obiegu
Dane z dwunastomiesigcznej pracy potwierdzaja, ze instalacja firmy Esmil do poprawy ptyt MDF i do obrobki
$cickow moze osiagnaé zerowy wyrzut:
- odzyskiwanic wody przemystowej (od 90 do 95%) do powtdrnego uzytku jako wody do mycia zrgbkow.
do zasilania kottow lub ogélnej wody przemystowe;.
- odzyskiwanie koncentratu RO przez pozostawianie 5+10% przeptywu) do ponownego wykorzystania jako
chemiczna woda uzupetniajaca (chemical make up water),
— odzyskiwanie czgsci statych (substancji statych) (w 100%) do ponownego wykorzyslania jako paliwo.
Procesy obrobki biologicznej polegaja na degradacji (rozkfadzie) poliuretanéw organicznych za pomoca
pojawiajacych si¢ w naturze bakterii. Podczas gdy to moze byé postrzegane jako przyjazne pod wzgledem ochrony
$rodowiska jest to faktycznie proces rozpadu, ktéry daje dwa uzyski:
- niskiej jakosci sciek zawierajacy Slady obojetnych substancji stalych, substancji organicznych i
szczatkowych biomas, oraz,
- odpadkowy osad czynny znany jako biomasa.
Zaden z nich nic moze by¢ odzyskiwany i powtdrnie wykorzystywany.
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Jednostka do obrébki wstgpnej

wielu rodzajow Prasa filtracyjna -

Odpady z produkcii it
piyt MDF’ Zbiornik flokulacji

(klaczkowania)

Filtr weglowy Y

_

Zbiornik wody uzdatnionej

Zbiornik koncentratu
[ do gtéwnego przewodu wody przemystowej

Rys. 1. Schemat technologiczny metody Esmil odnoszacej si¢ do ptyt MDF, chociaz metoda ta jest rownicz
przydatna do obrobki sciekow z produkeji scieru drzewnego.

Stosowanie si¢ do przepisow .

Wladze wydajace przepisy w szczegolnosci Agencja do Spraw Ochrony Srodowiska coraz bardziej domagajq si¢
aby podczas uzyskiwania pozwolenia na proces przemys! specyfikowal procedury produkcyjne i w zakresic
zarzadzania zasobami majac na celu zmniejszanie do minimum odpadu - znane jako kompleksowe zwalczanie za-
nieczyszczen (IPC - skrot od integrated polluction control — przyp. tlum.).

Przemyst celulozowo—papierniczy na przyklad jest okreslony przez Unig¢ Europejska jako przemyst priorytctowy

i wszystkic zaklady produkujace wigcej niz 25 tys. ton masy papierniczej w roku podlegaja przepisom ochrony sro-
dowiska (wymagany proces i substancije). )

Stosownie do ustawy o ochronie Srodowiska preferowane rozwiazania z zakresu ochrony srodowiska bazujg na
bardziej przydatnej technologii nie pociagajacej za soba nadmiernego kosztu (w skrocie BATNEEC od Best
Available Technology Not Entailing Excessive Cost — przyp. ttum.).

Z zerowym wyrzutem i ustalong fizyczna bariera, poprzez ktéra musi przej$é odciek instalacja Esmil gwarantuje
dlugoterminowe zaufanie co do przydatnosci w zakresie ochrony $rodowiska niemozliwej do uzyskania za pomoca
alternatywnego procesu obrobki. W rezultacie instalacja nie daje emisji $wiezych gazéw domowych (green hause
gases) lub nieprzyjemnych woni.

Korzysci w krétkim ujeciu
Brytyjska firma Esmil Process Systems Ltd oferuje.
— pelng oceng instalacji doswiadczalnej do potwierdzenia efektywnosci procesu, potencjatu odzyskiwania
wyrobu i stosowania sig ochrony $rodowiska przed wydatkami inwestycyjnymi,
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— kontrakty na budowe ,,pod klucz” obejmujace caly proces, projekt mechaniczny i elektryczny a nastgpnie
budowe i przekazanie do eksploatacji,

- udziclanie dlugoterminowej pelnej uslugi obejmujacej regularng obslugg i poprawg metody,

- opcyjne uklady nabycia leasingu z umowami na petne dziatanie i utrzymanie w dobrym stanie.

Timber and the Environment 5.22-23 stanowiqcy dodatek do Timber Trades Journal 1997, nr 6230z 15.03.1997 r.
W.K.

Planowane sg liczne nowe zdolnosci produkcyjne dla instalacji do produkcji
tworzyw drzewnych

Ligna potwierdzila rézne nowe plany

Liczne nowe projekty w zakresie calych instalacji do produkcji ptyt MDF, piyt wiérowych i ptyt OSB, stosowa-
nie wyprébowanych metod technologii drzewnych na nowe surowce i inne wyroby jak i wzmozona dzialalnos¢ in-
westycyjna na niektorych nowych rynkach doprowadzity do pozytywnego nastroju w budowie instalacji do produk-
cji tworzyw drzewnych podczas targéw Ligna.

Kroplami goryczy sa oczywiscie zaostrzona konkurencja pomigdzy réznymi producentami instalacji. wynikajaca
z tego walka cenowa po czgsci okreslana jako wyniszczajaca, pogarszajaca si¢ po czgsci moralnos¢ platnicza w
przypadku uzytkownikéw instalacji oraz tendencje ostabiania sig¢ dziatalnosci inwestycyjnej niektérych regionéw,
w ktorych w ostatnich latach mogly by¢ realizowane projekty nowych budowli.

Punkty cigzkosci planowania na obszarze Europy

W Europie Srodkowej przedmiotem rozmdw sa nadal rézne nowe projekty budowlane. Gdy w ubieglym roku
rozbudowa zdolnosci produkeyjnych w przypadku instalacji do produkcji ptyt MDF w Europie Srodkowej
wydawala si¢ stabnaé nie tylko wskutek nadmiernych woéwczas zdolnosci produkeyjnych, to obecnie na tym ob-
szarze stoja nadal niektore nowe projekty budowy. Instalacje do produkcji plyt MDF s Szwajcarii, Niemczech
Wschodnich, w Luksemburgu, w Belgii, w Polsce i w Szkocji wyszly juz poza pierwsze stadia projektowania; po
czg$ci zanosi sig na zamdwienia instalacji lub zostaty juz zawarte umowy.

W zakresie instalacji do produkeji plyt wiérowych wystapi w najblizszych latach wigksze zapotrzebowanie na
instalacje poprzez inwestycje na zastgpowanie lub na rozszerzanie instalacji. Takich srodkow modernizacji nalezy
oczekiwad przede wszystkim w Europie Srodkowej i w Ameryce Pétnocnej. Nowe projekty beda zakonczone w
najblizszym czasie przede wszystkim w WIk. Brytanii, w Europie Poludniowej i w Ameryce Poludniowc;.

Rozszerzenic zakresow zastosowan

W coraz wigkszym stopniu s rozszerzane zakresy zastosowar technologii tworzyw drzewnych. Obecnie sa na
przyklad w planowaniu rézne projekty wytwarzania plyt ze stomy.

Coraz wigksze zainteresowanic wystgpuje réwniez produkcjg wyrobéw z drewna technicznego (termin ang.
Engineered Wood Products) na instalacjach o dziataniu ciagtym. Przy realizacji takich koncepcji instalacji koniecz-
ne sa dodatkowe kroki czastkowe jak na przyklad wlaczenie wstgpnego ogrzewania w celu zmniejszenia czasdw
przegrzewania. Tymczasem zostaly zlecone do wykonania dwie instalacje o dzialaniu ciagltym do produkcji LVL
(desek klejowych warstwowo z fornirow - przyp. tlum.) i dwie instalacje do produkcji ptyt OSB. Gdy w ostatnich
latach zostala zakoncezona w Chile wigksza ilo$é projektdw z zakresu tworzyw drzewnych to obcenic sg w plano-
waniu przede wszystkim w Brazylii liczne projekty.

Wicle nowych projektéw w Ameryce Poludniowe;j

Portugalska firma Sonae poprzez swoje przedsigbiorstwo filialne Tafisa Brasil S.A. w Pién, Brazylia zlecita wy-
konanie instalacji do produkeji ptyt MDF i plyt widrowych. Dalsze projekty zostaly w Brazylii rowniez przez czyn-
ne tam inne koncerny tworzyw drzewnych zakonczone (np. Duratex) lub sg obecnie przygotowywane.
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Nieco zwolnila si¢ dzialalno$é inwestycyjna w zaktadach tworzyw drzewnych w Azji. Po gwaltownej rozbudo-
wie w ostatnich latach nalezy oczekiwa¢ tam w najblizszym czasie stabilizacji i silniejszej rozbudowy instalacji
dalszego przerobu. Granice wzrostu na obszarze Azji s3 obecnie tam pokazywane na przykladzie grupy STA, Taj-
landia, ktéra to grupa w ostatnich latach bardzo silnie ekspandowata i wprowadzita do ruchu liczne zaklady do pro-
dukcji tworzyw drzewnych i mebli. Po nieszczgsliwym $miertelnym wypadku CEO, Supothong Vilaipun w roku
1995 pogorszyta si¢ w duzym stopniu sytuacja gospodarcza tego koncernu, ktdry teraz z géra dtugéw rzgdu trzycyf-
rowej wielkosci milionéw stoi do sprzedazy.

Roézne kraje Europy Wschodniej wykazuja w swojej dziatalnosci inwestycyjnej w instalacjach do produkcji
tworzyw drzewnych wigksze rdznice. Podczas gdy w reformujacych si¢ panstwach graniczacych z Europa
Srodkowa rozwija si¢ przemyst tworzyw drzewnych o duzej wydajnosci to w krajach Europy
Potudniowo-Wschodniej i w wigkszodci krajéw bylego ZSRR okazuje si¢ rozwdj bardzo przyttumiony.

Roézne warunki w regionach Europy Wschodniej

W Polsce zbudowano w ostatnich latach liczne nowoczesne instalacje do produkcji tworzyw drzewnych. Przy
tym uczestniczyli czgsciowo inwestorzy z Europy Srodkowej. Rozwdj ten bedzie si¢ utrzymywat dalej. Wicle insta-
lacji jest w trakcie uruchamiania lub wykariczania.

Kronopo! w Zarach wyprodukowat 8 kwietnia 1997 roku pierwsza plyte na pierwszej na §wiecie linii produkcyj-
nej plyt OSB o dzialaniu ciagtym. Rdzeniem tej instalacji jest dostarczona przez firm¢ Siempelkamp prasa Con-
tiRoll o dtugosci 33,5 m. ZPW Grajewo uruchomi w 1997 roku instalacje do produkcji plyt widrowych, ktéra jest
wyposazona w prasg Dieffenbachera CPS o dlugosei 30 m.

Rézne dalsze projekty skonkretyzowaly si¢ i beda w najblizszych miesiacach postanowione. Dwie instalacje do
produkcji plyt MDF byly w ostatnich tygodniach przedmiotem rozméw.

W Polsce Potudniowo—Wschodniej przedsigbiorstwo tworzyw drzewnych zakupilo wigkszy teren, na ktoérym
maja réwniez by¢ przeprowadzone inwestycje. Miedzy innymi ma tam powsta¢ zakiad pltyt MDF. Wreszcie sg
wstepne plany dla drugiego projektu ptyt OSB w Polsce.

W réznych krajach Europy Pld.—-Wschodniej wystepuje rowniez zainteresowanie inwestycjami w instalacje do
produkeji tworzyw drzewnych. W Rumunii i w Bulgarii sa przewaznie starsze instalacje na ruchu. Przedsigbiorstwa
wytwarzajace tworzywa drzewne w Europie Srodkowej wykazywaly po czesci zainteresowanie kooperacjami z
przedsigbiorstwami wyltwarzajacymi tworzywa drzewne w tych krajach lub przejeciem tych przedsigbiorstw. Ale te
wykazuja dotychczas tylko mala do tego gotowosc. Z drugiej strony brakuje przynajmnicj w skali sredniotermino-
wej Srodkéw inwestycyjnych potrzebnych do nowych instalacji, tak ze si¢ w tych krajach zaznacza dotychczas tyl-
ko przyttumiony rozwoj zdolnosci produkeyjnych.

Niejasna sytuacja w krajach bylego ZSRR

Branza tworzyw drzewnych Rosji znajduje si¢ nadal w glebokiej fazie przejsciowej. Liczne instalacje do produ-
keji tworzyw drzewnych s wylaczone z ruchu. Po czgsci w ostatnich latach Zwiazku Radzieckiego byty dostarcza-
ne instalacje, ktore juz nie byly wprowadzane do ruchu, wzglednie ktére na zaplanowanych lokalizacjach nie
zostaly wybudowane.

Wobec dalszego rozwoju technicznego oraz kosztow budowy, transportu i uruchomienia przyszlosé tych instala-
cji pozostanie chyba przez dluzszy czas niejasna. Nalezy zapewne w rozwazaniach wychodzi¢ z tego, ze instalacje
te nie beda juz w zaplanowanej postaci wprowadzane do ruchu; w poszczegdlnych przypadkach beda wchodzié¢ w

rachubg sprzedaz calej instalacji lub wykorzystywanie dla dostawy z nich czgéci zamiennych do innych instalacji.
EUWID, Holzwerkstoffe 1997, nr 22 2 02.06.1997 r.. 5. 7, 8
W.K.
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Nowosé §wiatowa. Belki krzyzowe z mikrofali

Austriak wprowadza technik¢ mikrofalowg do seryjnej dojrzalodci przy zaklejaniu
(Wybrane istotne fragmenty zamieszczonego na stronach 12-14 w nr 32/1996 £ 8.08.1996 r. Holz Kurier obszernego
artykulu pod takim samym tytulem)

Belka krzyzowa (rys. 1) sklada si¢ z cztrerech rownoleglych, sklejonych se sobg é¢wiartkowych podobnych do
siebie segmentéw z drewna iglastego. Wystgpuje przy tym prostokatne od zewnatrz uksztaltowanie przekroju i
polozone centrycznie romboidalne puste miejsce wewnatrz.

Belki krzyzowe sa wytwarzane o dlugosci do 12 m, o wymiarach przekroju od 8x10 do 20x26 cm (Ogélne zez-
wolenie nadzoru budowlanego / numer zezwolenia: Z-9.1-314. Niemiecki Instytut Techniki Budowlancj, Berlin).

Poprzez powstajacy otwor w $rodku (przekroju — przyp. tlum.) belki dadza si¢ szybko wyréwna¢ wahania
wilgotnosci.

Mozliwosci zastosowania: widoczne ustroje dachowe, stropy drewniane, czg¢sci skltadowe stropdw, budownic-
two szkicletowe i ramowe, cieplarnie, pergole (altany obrosnigte pnaczami), Carpots, instalacje balkonowe,
przyrzady do placow zabaw dla dzieci, balustrady itd.

Dane techniczne instalacji produkcyjnej

Mikrofalowy picc przelotowy: wydajnos¢ mikrofal 97 kW. Wydajnosé mikrofal (fal o diugosci ponizej 100 cm —
przyp. tlum.), posuw bezstopniowy do 3 m/min., otwdr przelotowy 1200x150 mm.

Przyrzad do nanoszenia kleju: 2 glowice w metodzie wahadtowej dla kleju PU (=poliuretanowego).

Uniwersalne prasy do belek krzyzowych

Wymiary: 3+6 m dlugo$é

Belki krzyzowe: 10x10 cm (z dodatkiem 8x8 cm) do 24x30 cm .

Deskowane drewno réwnoleglowarstwowe (Brettschichtholz): do 24x48 cm, Dtugos¢ do 12 mm za pomoca sty-
ku gldwnego (elementdw konstrukeyjnych — przyp. ttum.) (Generalstof3)

Cisnienie prasowania: do 210 baréw za pomoca cylindrow hydraulicznych.

Nacisk szczelinowy (Fugenpressung) (nacisk na powierzchni potaczenia wtlaczanego lub skurczowego - przyp.
thum.): 0,6 do 0.8 N mm’.

Cigzar/Moc odbioru 16 t/15kW/prasg.

Przyrzad do nakladania kleju pracujacy czterostronnie, nastawialny na rézne wymiary.
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Ciezar/moc odbioru 2,3 /13 kW

Pierwsza na $wiecie instalacja do wytwarzania belek krzyzowych, z zastosowaniem techniki mikrofalowej roz-
winigtej przez firmg Maschinenbau Schilcher z siedziba w Rangersdorf, Karyntia (Kédrnten), Austria jest od
poczatku sierpnia 1996 r. stosowana na skalg przemystowa w firmie KHW Seubert, Serba-Trotz w Turyngii, ok. 70
km na poludnie od Lipska. Zwiazane z tym koszty inwestycji wynosza 50 mln S (szylingow).

Jak informuje dypl. inz. Klaus Seubert - kt6ry opracowal metodg wytwarzania belek krzyzowych wytwarzanych
na mala skalg od 1993 r. przy uzyciu konwencjonalnych pras wirnikowych, a potem t¢ metod¢ doskonalit przy
wspélpracy p. Seppa Schilchera do jej obecnej postaci z uzyciem mikrofal ~ na belki krzyzowe wytwarzane metoda
mikrofalowa jest dopuszczenie nadzoru budowlanego wazne we wszystkich krajach Unii Europejskiej.

Rys. 1. Belka krzyzowa (Przedstawienie schematyczne)
W.K.

Czechy. Dlugie wiéry z drewna odpadowego

Dlugie widry wytwarza nowa rozdrabniarka typu EKO 31 V. Grube drewno o grubosci do 60 mm jest bez prob-
leméw rozdrabniane i tak samo stare skrzynki drewniane lub krzaki.

Giowne elementy konstrukcyjne: lej zatladowcezy z lezacym ponizej walcem zasilajacym: wirnik rozdrabniajacy
drewno i kolpak (Deckhaube) do wymiany nozy. Ponizej walca zasilajacego znajduje si¢ przylaczenie Kardana. W
dolnej czgsci maszyny znajduje si¢ noga tylna i przednia. Rozdzielacz hydrauliczny, silnik hydrauliczny do napgdu
walca naciggowego i néz plytkowy uzupetniajg technik¢ az do doczepienia do traktora. Szeroki lej zaladowczy i
walce zasilajace zapewniajg ciagly bieg maszyny. Sprzgglo zabezpiecza maszyne przed przecigzenicm. Zamiast
watka przekaznika mocy (Zapfwelle) traktora maszyna moze byé napgdzana takze za pomocy silnika spalinowego
lub clektrycznego o mocy 15 kW.

Do pracy konieczny jest jeden pracownik obstugi. Szerokos¢ walcow na wejsciu wynosi 550 mm, lej
zaladowczy ma szerokosé 1200 mm. Wymiary maszyny 2,3x1,36x1,95 m. Cigzar 650 kg. Maszyna wytwarzana jest
przez stowackg firm¢ budowy maszyn , Liptovské strojarne” w miescie Liptovsky Mikula3 (Pétnocna Stowacja).

Holz Kurier 1996, nr 352 29.08.1996 r., 5.15
W.K.

Nowe tworzywo drzewne

W migdzyuniwersyteckim Instytucie Badawczym do spraw Biotechnologii Rolniczej (IFA - skrét od der inter-
universitire Forschungsinstitut fiir Agrarbiotechnologie — przyp. ttum.) Tulln zostalo opracowanc pod nazwy Fasal
tworzywo sktadajace si¢ z wiordw, trocin, sproszkowanej kukurydzy i z zywic naturalnych z produkeji kukurydzy.
Ksztaltowanie powierzchni tego tworzywa i obrébka jego powierzchni odbywa sig tak jak w przypadku drewna.
Zakresem stosowania tego biotworzywa sa: pdtwyroby meblowe, zabawki, gniazda i elementy w budownictwic.
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Holenderska organizacja badawcza TNO pracuje nad produkcja nowych zwiazkow kompozytowych, do ktérych
dodawane sa wiéry, trociny i widkna drzewne i ktére uzyskuja lepsza sztywno$é materialowa przy wysokiej odpor-

nosci na ztamanie.

Holz—Kurier 1996 nr 352 29.08.1996 r., 5.17
W.K.

Firma ICI Polyurethanes bada mechanizmy wigzan MDI z drewnem

Wyniki badan firmy ICI Polyurethanes ujawniaja, ze glgbsza penetracja Srodka wiazacego przed utwardzaniem i
wigzaniami chemicznymi odgrywa wazne role w wyjasnianiu wysokiej mocy wigzan MDI z drewnem.

Wedtug ICI okolo polowa zakladéw wytwarzajacych plyty OSB w Ameryce Pétnocnej stosuje teraz klej MDI
sprzedawany pod nazwa handiowa Rubinate.

Badanie ICI zestawia kontrastowo mechanizm wiazania MDI z uktadami zywic fenolowo—formaldehydowych
(PF). Badanie wykazato, ze przed utwardzeniem $rodek wiazacy Rubinate ma wieksza glebokosé penetracji niz zy-
wice PF (fenolowo—formaldehydowe). Glebsza penetracja daje w wyniku wigkszg fazg posrednia pomiedzy
czastkami drewna, ktdra tworzy ,,pozorne uplastycznienie” drewna. To pozorne uplastycznienie ulatwia aktywny i
konwekcyjny mechanizm dyfuzji przy penetracji srodka wiazacego w drewnie.

Podczas utwardzania srodek wiazacy Rubinate ma potencjat do reagowania ze skladnikami drewna w celu utwo-
rzenia wigzan uretanowych. On moze réwniez reagowac z wilgocia w celu rozwinigcia wiazan mocznikowych i po-
liuretanowych. Mozliwe sa dalsze oddzialywania wtérne poprzez wiazanie wodorowe.

Gleboka penetracja przed utwardzaniem i wigzaniem chemicznym po utwardzeniu daje w wyniku wzmocnienie
wysokicj wytrzymalosci drewna przez $rodek wigzacy MDI. To wzmocnienie pozwala producentom wykorzysty-
wa¢ drewno o niskich wytrzymatosciach w kompozytach.

ICI kontynuuje badania wigzan MDI z drewnem w kompozytach. To badanie prowadzi do wigkszego zrozumie-
nia mechanizmu wigzania MDI i pozwoli na dalsza optymalizacje procesu w przysztosci. W celu uzyskania egzem-
plarza referatu technicznego ,,Natura wigzania MDI z drewnem” (,, The Nature of the MDI/Wood Bond™), autor-
stwa J.J. Marcinki i in. nalezy nawiaza¢ kontakt z Elvina Montcleone, Communictations Specialist, ICI Polyurctha-

nes Group, 286 Mantua Grove Rd., West Deptford, NJ 08066/609-423-8417
Panel World 1996, nr 5 (September), s. 47
W.K.

Oszcze¢dzanie surowca przy produkeji tworzyw drzewnych

Przedsigbiorstwo Electronic Wood Systems, Pulheim/Kéln (Kolonia) i Portland (USA) wytwarzaja systemy po-
miarowe on-line dla przemystu plytowego. Wytwarzane sa elementy standartowe, ktorych elastyczno$é zagwaran-
towana jest przez stosowanie stalych urzadzen podtrzymujacych sensory typu SLS 5000 i komputery standartowe.

W kwietniu 1996 r. zostat u jednego z klientéw w Okajoma (Japonia), ktéry wytwarza plyty z widkicn mincral-
nych, przcprowadzony projekt, w ktorym jest stosowane w sumie 16 sensoréw typu SLS 5000, aby zapewni¢ to, z¢
tolerancja grubosci pozostanie statg podczas prasowania, suszenia i szlifowania.

Zebrane przez sensory laserowe dane prowadza poza tym ruchome nadajniki ultradzwigkowe poprzez krotka
odleglod¢ do czulej powierzchni plyt. Nadajniki wyczuwaja znowu pecherze i wadliwe uwarstwienie. Stacje kon-
troli jako$ci Quality-Scan s montowane na urzadzeniu przytrzymujacym i funkcjonuja jako czeéé sktadowa syste-
mu. Laczone sg réwniez ocena i wizualizacja danych.

W ten sposéb zostata zwigkszona jakos¢ wyrobu. Pomiar grubosci za pomoca sensoréw laserowych umozliwiajg
kontrolg jakosci podczas prasowania, suszenia i szlifowania rowniez i przy produkeji tworzyw drzewnych.
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Sprzedaz: Selcom AB, S-43325 Partille (Szwecja)
Holz-Zentralblatt 1996, nr 114 2 20.09.1996 r., 5.1746
W.K.

Drugie seminarium firmy Sunds Defibrator dla klientéw w Mainz

Wyposazenie sktadu drewna i technologia rozwidkniania byty tematycznymi punktami cigzkosci drugiego Semi-
narium Sunds Defibratora dla klientéw odbytego w dniu 8 pazdziernika 1996 r. w Mainz (Moguncja). 41 interesan-
16w z przemysléw papierniczego i tworzyw drzewnych Eurpy Srodkowej zostato poinformowanych o liniach koro-
wania i rozdrahriua na zrebki, o svstemach skladowania i wytadunku jak i o tendencjach rozwojowych w techno-
logii rozwiékniania i w procesie produkeyjr.  ~rzy wytwarzaniu su;wea wléknistego.

Wysoka wydajno$é drewna i zrebki dobrej jakosci beda zyskiwac coraz wigeej na znaczeniu jako miary jakosci
w obrdbce wstepnej drewna. Do korowania firma Sunds Defibrator rozwingla z GentleFeed oszczgdzajace drewno
doprowadzenie jako alternatywg do konwencjonalnych przenosnikéw tancuchowych.

Metoda korowania EasyTyre odznacza si¢ w porownaniu z konwencjonalnymi instalacjami do korowania
prostsza budowg i diuzszym czasem eksploatacji. Noworozwinigty r¢bak (Hacker) Camura GentleSlice umozliwia
uzyskanie zrgbkéw o zoptymalizowanych jakosciach. Metoda sortowania zrgbkow i przedstawienie kompletnych
linii do obrobki wstepnej drewna z przykladami instalacji uzupelnialy to przedstawienie. W drugiej czgsci konfe-
rencji zostaly skonfrontowane ze soba rézne typy termorozwlékniarek dla réznych zakresow zastosowan. W przy-
padku termorozwldkniarek da sig¢ zaobserwowa¢ tendencja do tarcz o wigkszych srednicach i do zwigkszajacej sie
dlugosci krawedzi mielacych. Odmiennie przebiega przy tym rozwdj w przypadku termorozwidkniarek dla
przemyslu papierniczego i przemystu plyt MDF. Podczas gdy do wytwarzania $cieru drzewnego stosowane sg
termorozwlokniarki do 82 cali, to najwigksze termorozwiokniarki do produkeji ptyt MDF osiagaja $rednice 62 cali.
W ostatnim bloku wykladow byl omawiany rozwdj nowych technologii wytwarzania scicru drzewnego. Na picrw-
szym planie prac rozwojowych stoja przy tym Srodki do zmniejszania jednostkowego zuzycia energii. Obecnie
duzq uwagg zwracajg dwustopniowe metody TMP z wyzszymi temperaturami we wstepnych i drugich
termorozwliokniarkach  jak to zastosowal Sunds na przyklad w swoje metodzie Thermopulp
(Thermopulp—Verfahren).

Pisemne wersje wykladow seminarium dla klientéw sa zestawione w teczce wykladéw. Kontakt: Sunds Defibra-

tor GmbH, Postfach (skrytka pocztowa) 2311, 61293 Bad Hamburg, tel. 06172/3085-00, faks 06172/36075.
EUWID Holz-und Zellstoff-Dienst 1996, nr 44z 04.11.1996 r., 5.19, 20.
W.K.

Biomasa w poréwnaniu do innych odnawialnych energii

Pozycja biomasy w pordwnaniu do innych odnawialnych nosnikéw energii z punktéw widzenia: ekologicznego.
ekonomicznego i technicznego. Autorzy: Hans Hartmann i Ao Strehler. Sprawozdanie koficowe dla Federalnego
Ministerstwa Wyzywienia, Rolnictwa i Lesnictwa (BML). Ksigzka ma objgtos¢ 421 stron i ukazala sig jako 3 tom
serii  rozpraw ,Surowce odnawialne” (,Nachwachsende Rohstoffe”), Landwirtschaftsvertag GmbH,
Hiifsebrockstrale 2, 48165 Miinster i mozna ja tam naby¢ za 26 DM.

To studium Uniwersytetu Technicznego w Monachium dochodzi do wniosku, ze biomasa nalezy do odnawial-
nych nosnikow energii, ktore tworza bardzo duzy potencjat i dlatego moga wnosi¢ znaczny wklad do oszczedzania
CO,. Pozyskiwanie energii z biomasy jest wyraznie blizsze progowi rentownosci (Wirtschaftlichkeitsschwelle) niz
inne odnawialne zrodla energii.
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Ksiazka ta zajmuje si¢ réznymi technikami wykorzystywania odnawialnych zrodet energii, oceny ich potencjatu
oraz stanem wykorzystywania energii, bilansami energii i CO,, aspektami ochrony Srodowiska przy wykorzystywa-
niu energii odnawialnych, kosztami, regeneratywnego przygotowania energii oraz warunkami ramowymi jak i pro-

mowaniem oraz przeszkodami.
Holz-Zentralblatt 1996, nr 1352 08.11.1996 r., s. 2123.

Przemyst drzewny: Drewno to zaden odpad

Drewno, ktére bez istotnego uszczerbku dla ekologii moze by¢ spalane w instalacjach przemystu drzewnego nie
powinno by¢ klasyfikowane jako niebezpieczny odpad. Obowiazujace normy austriackie S 2100 ,,Katalog odpa-
déw”, S2101 ,,Wymagajace kontroli odpady specjaine” i ,,Katalog niebezpiecznych odpadéw nie nadajg si¢ dla pra-
ktyki i sa zbyt niedokladne” stwierdzit dypl. inz. Markus Wiesner, Altheim, rzecznik branzowego zwiazku
przemystu drzewnego Austrii na konferencji prasowe;j 6 listopada w Wiedniu.

Koncepcja branzowa z zakresu drewna wypracowana przez Instytut Proceséw Przetwérczych Uniwersytetu
Technicznego w Wiedniu pod kierownictwem prof. uniw. dr. Alfreda Schmid'a proponuje wprowadzenie w prakty-
ce 7 klas jakosci:

- Q, — drewno odpadowe (resztkowe) i pouzytkowe, bez obcych dodatkéw (w swojej naturalnej substancji
niezmienione),

- Q,~kora,

— Q, - drewno i plyty z powlokami zawierajace srodki wiazace, pozbawione chlorowcow,

—~ Q, - drewno i plyty pouzytkowe poddawane pierwotnie obrébce powierzchniowej,

— Q, - drewno odpadowe i pouzytkowe z drewna impregnowanego oiejem smotowym,

- Q, - drewno odpadowe i pouzytkowe z drewna impregnowanego solami, oraz

-~ Q, - zwiazki drewna z tworzywami sztucznymi zawicrajace chlorowce.

Klasy te powinny by¢ uwzglednione jak chce tego przemyst drzewny w rozporzadzeniu o instalacjach palenisko-
wych, znajdujacym sie w ekspertyzie.

Z blisko 100 instalacji paleniskowych w przemysle drzewnym 55% ma moc ponizej 2 MW, 34% - od 2 do 10
MW, 11% - powyzej 10 MW.

W trzech czwartych stosowane s3 nie obcigzone obcymi dodatkami, nie poddawane obrdbee trociny i widry, w
jednej trzeciej materialem wyjsciowym sa kora, opoly, zrzyny, obrzynki drewna i zrebki ale tez i zanieczyszczone
organicznymi substancjami chemicznymi odpady drzewne.

W Austrii powstaje corocznie w gospodarstwach domowych 60 tys. ton drewna pouzytkowego, i S70 tys. ton ta-
kiego drewna w budownictwie. Dzigki podzialowi na przytoczone wyzej klasy jakosci moga by¢ przed spaleniem
cfcktywnic wysortowywane drewno pouzytkowe zanicczyszcezone $rodkami wigzacymi, farbami, lakicrami i $rod-

kami do zabezpieczania drewna.
Holz-Kurier 1996, nr 46z 14.11.1996 r., 5.4
W.K.

Zapowiedziany zostal projekt prasy o dzialaniu cigglym do produkeji LVL
Bruce Buchanan, prezes Sunpine Forest Products Ltd, Sundre, prowincja Alberta, Kanada i Wolf-Gerd Dieffen-
bacher, prezes firmy Dieffenbacher&Co., Eppingen, Niemcy przystapili do budowy pierwszej na $wiecie mikrofa-
lowej linii LVL (deski kiejone warstwowo z fornirdw) z wykorzystaniem prasy z firmy Dieffenbacher CPS 4 x 131
{t (2,44x3,99 m). Nowa prasa o wysokiej wydajnosci z instalacja do wstgpnego nagrzewania mikrofalowego bgdzie
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wedlug uczestnikéw ewolucyjnym stopniem dla przemyslu drewna technicznego. Dieffenbacher zbuduje wigkszos¢
prasy o dziataniu ciaglym w swojej fabryce w miejscowosci Windsor w prowincji Ontario i réwniez u partneréw
produkcyjnych w Edmonton w prowincji Alberta, Kanada.

Przyjmujemy wyzwanie tego wynalazku i uczynimy go projektem numer jeden na $wiecie dla LVL wytwarza-
nych metoda ciagta” mowi Buchanan. ,,Sosna lodgepole ma ogromna sit¢ na skutek swojej wysokiej gestosci a z
prasa o dziataniu ciaglyn bedziemy mie¢ LVL o pierwszorzednej jakosci na rynek kanadyjski i na rynck USA.

Kontakt Bruce Buchanan, Sunpine, Fores Products Ltd, (403)638-3772.

Panel World 1996, nr 6 (November), s.11.
W.K.

Atlas drewna budowlanego nowo wydany

Prof. Julius Natterer, prof. dr. Thomas Herzog, prof. Michael Volz: Verlagsgesellschaft Rudolf Miiller GmbH,
Koln, 1996, Holzbau Atlas. Drugie wydanie poprawione i rozszerzone. 348 stron z ponad 4000 ilustracjami i z wig-
cej niz 700, po cz¢sci kolorowymi, rysunkami. Format 23x29,7 cm. Oprawiony. Cena 198 DM.

Optymalne rozwiazania w budownictwie drewnianym dadzg si¢ przede wszystkim w wigkszych obiektach zrea-
lizowaé tylko wéwczas gdy architekt i inzynier $cisle wspdlpracuja i rozne propozycje bazujace na rzeczowych
podstawach sa uwzgledniane do podjgcia decyzji. ,,Drugi atlas budownictwa drewnianego” ze swoimi wariantami
postaci, srodkéw i technik taczenia, z licznymi przykladami systeméw podpér i konstrukeji nognych w projcktowa-
niu i realizacji jest podrecznikiem dla architektow, inzynicrow i studentéw zawierajacym zbior stuzacych za wzér
pod wzgledem architektonicznym i konstrukcyjnym konstrukeji drewnianych i rozwiazan szezegolowych.

Drugie wydanie nie ma zadnych radykalnych zmian w dotychczasowym i nadal waznym pierwszym wydaniu z
1978 roku. Podrecznik ten jest podzielony na szes¢ czgsci:

1. Drewno i budownictwo drewniane. Dwadziescia wielkoformatowych tablic z ilustracjami pokazuje
zréznicowanie mozliwosci ksztaltowania budynkéw w bardzo wielostronny sposob z uzyciem drewna.
Widoczna konstrukcja okresla przy tym istotnie obraz wizji gotowego budynku.

2. Podstawy. Material budowlany. Cz¢s¢ ta zawiera zwarty zbidr tablic i haset do tematéw: rodzaj drewna,
sortowanie, wytrzymalosé, drewno lite, drewno warstwowe z desek, tworzywa drzewne i ochrona drewna.

3. Konstrukcja no$na. Podstawy. Cz¢$¢ ta daje ukierunkowana na praktyke systematyke projektowania
konstrukcji nosnej. Zostaly tu oméwione szczegétowo m.in. projekt, ogloszenie, zezwolenie, warianty
materialu i szczegdly polaczenia, stabilizowanie (Stabilisierung) i usztywnianie.

4. - 6. Przyklady budowli. Dwie czgsci przykladow dokumentuja zakresy ,.konstrukcja nosna™ i ,.fasada™.
Wykonane obiekty sa przedstawione na podstawie ilustracji i rysunkdw. Trzecia czgsé przykladow doku-
mentuje interesujace projekty, ktore zostaly zrealizowane w ostatnich czterech latach. Przedstawienie na
rysunkach odpowiada wysokicj precyzji odtwarzanych detali.

Podstawy i przykiady sa dopasowane do siebie. Podstawy sa uzupelnione praktycznymi dowodami, ktére

uzupeiniajg przyklady wariantami i detalami oraz wskazéwkami statycznymi.
Holz-Zemtralblatt 1997, nr 1/2 2 03.01.1997 r., 5.6.
W.K.
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Nowe wyroby do budowy budynkéw

(Wybrane fragmenty z zamieszczonego na stronach 20 i 21 Holz-Zentralblatt nr 1/2 z dnia 03.01.1997 r. artykuiu
wBudownictwo drewniane z punktu widzenia zabezpieczenia materialowego”).

Wyroby budowlane do montazu budynkdéw na sucho
Ciagle prace rozwojowe w przemysle wydaly w ostatnich latach duzg ilo$¢ materialéw budowlanych do monta-

zu budynkéw na sucho, ktére przy stosownym przerobie moga dostarczyé powaznego wkiadu do bezpieczenstwa
przeciwpozarowego réwniez dla szczegélnie trudnych zadar ochrony przeciwpozarowej. Problemy bezpieczenstwa
przeciwpozarowego w starych miastach o waskich ulicach, o przewazajacej substancji budownictwa drewniancgo
moga byé znacznie unieszkodliwione przez stosowanie odpowiednich niepalnych ptyt budowlanych i podobnych
materialtdow budowlanych, poniewaz one pomagaja zmniejszy¢ rozprzestrzenianie si¢ pozaru we wngtrzach
budynkéw.

Przy przebudowie i modernizacji $rédmiesé moze byé znacznie zwigkszone bezpieczenstwo przeciwpozarowe
(jako pozytywny przyklad moze stuzyé stare miasto Limburga), przy czym nie musi przez to ucierpie¢ optyczne
wrazenie substancji budowlanej catych szlakéw drogowych. Przed przenoszeniem si¢ pozaru z jednego domu
drewnianego na drugi dom drewniany zabezpieczajq si¢ na przyklad mieszkancy norweskiego miasta Bergen przez
umieszczone na zewnatrz zraszalniki zabezpieczone przed mrozami.

Sciany sumikowo-latkowe z drewna

Sciany sumikowotatkowe z drewna (Holzstinderwinde) ciesza si¢ rosnaca popularnoscia u projektantéw i
przedsigbiorcow budowlanych. Nowe prace rozwojowe doprowadzily do poprawionych pokry¢, bezpiecznych pod
wzgledem techniki bezpieczenistwa pozarowego izolacji i w sumie do znacznego wzrostu bezpicczenstwa pozaro-
wego takich konstrukeji. Odporno$é na dziatanie ognia mierzona w minutach przy znormalizowanym dziataniu og-
nia moglaby by¢ znacznie zwigkszona.

Alternatywne materialy izolacyjne

W ostatnich czasach oferowane s3 w zwigkszonym stopniu palne materialy izolacyjne z odpaddw (z surowcow
wtornych) i z odnawialnych surowcéw i sq czgsto zalecane z ,.przyczyn ekologicznych™. Dla przykiadu sg tu welna,
korek, celuloza, widry z drewna, kokosy i trzcina. Aby mozna ich bylo uzy¢ jako materialy budowlane te wyroby
budowlane musza by¢ przynajmnicj o normalnej palnosci a wige przynaleze¢ do kalsy materialow budowlanych B2
wedtug DIN 4102 czgsé 1.

Nicktére normalnie zapalne i tatwo zapalne materiaty budowlane moga by¢ zahartowane pod wzgledem techniki
zabezpieczenia przeciwpozarowego (brandschuztechnisch ertiichtigt werden) i ich zapalnosci moze by¢ zmniejszo-
na, za to jest wowczas rzecza konieczna zaopatrzy¢ je w wyposazenie przeciwpozarowe. Kontrowersyjne sg srodki
ochrony przeciwpozarowej zawierajace s6! ze wzgledu na udzialy w nich chlorowcow i zwigzane z tym aspekty
ochrony srodowiska. Rowniez i poddane takiej obrébee palne materiaty budowlane pozostaja nadal palne.

Nicjasna jest jeszcze w duzym stopniu ocena zarzenia si¢ palnych materiatéw izolacyjnych. Pozary spowodowa-
ne zarzeniem si¢ moga si¢ w ciagu wielu godzin powoli rozprzestrzeniaé poprzez cale konstrukcje i nagle wywotaé
otwarte pozary. Metody badan dla oceny zarzenia si¢ materialow izolacyjnych znajdujq si¢ obecnie w rozwoju.

Zwlaszcza po ,,skutecznym™ zwalczeniu pozaru bardzo realistyczne jest niebezpieczenstwo ponownego zapale-
nia sig ognia. Ubezpicczajacy obserwujg rosnace stosowanie palnych alternatywnych materiatéw izolacyjnych z
troska i obawiajg si¢ zmniejszenia bezpieczedistwa przeciwpozarowego.

W.K.
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Wkrety do mocowania twardych materialow

Jezeli bardzo twarde materialy jak aty z drewna twardego lub plyty OSB musza by¢ przykrecone srubami do
matcriatéw podlozowych to za dobre rozwiazanie stuzy wkret Power (termin ang. = moc), poniewaz dzigki niemu
uzyskuje si¢ optymalne dzialanie zaciskowe. Wkret ten ma gwint z duzym skokiem oraz wyprofilowanie rdzenia
powodujace zwigkszony wsteczny moment obrotowy. Radetkowanie na trzpieniu zapewnia przy wkrgcaniu to by
otwor zostal nieco starty (aufgerieben) przez co mocujaca czgsé jest przyciagana do podloza. I wreszcie zebra fre-
zowe (Frasrippen) przy tbie wspomagaja zagigbianie si¢ wkretu do wiazacego podioza. Wkret wykonany z harto-
wanej stali jest ocynkowany do polysku i wychromianowany ,.na z6tto™. Jest on w ofercie w pigeiu wymiarach
diugosci; od 35 do 75 mm.

Producent: Bierbach GmbH & Co. KG, D-59425 Unna

Holz-Zentralblait 1997, nr 1/2 2 03.01.1997 r., 5. 26, 32
W.K.

Plyta topakustyczna zapewniajaca przyjemny dzwigk

Plyty topakustyczne (chodzi tu o plyty o szczegdlnie akustycznych wiasciwosciach. Przedrostek top zostal tu za-
pozyczony z jezyka angielskiego — przyp. thum.) sa wytwarzane w Lungern (Szwajcaria) na maszynach wysokiej te-
chniki i s uszlachetniane w instalacjach do lakicrowania zgodnie z wymogami ekologii. Kazde zamdwienie jest
wytwarzane zgodnie ze zleceniem i komisyjnie; klient okresla wedtug swoich indywidualnych wymagan rodzaj i
strukture drewna, stopien absorpcji a takze format, kolor a nawet i ksztalty.

Plyty tc zapewniaja nastgpujace korzysci przy stosowaniu:

— mozliwosci uzyskiwania whasciwosci akustycznych ze wzgledu na wymagania osobiste i przestrzenne,

- doskonate dziatanie estetyczne dzigki ogélnemu wrazeniu ptaskosci i braku spoin,

- pokazny wybdr normalnych struktur zwiazany ze swoboda ksztaltowania wlasnych form.

Przy produkgji absorpcja dZwigku moze by¢ zmieniana odpowiednio do wymagan po pierwsze przez odsigp i
szerokosé rowkow, a po drugie przez odstep i srednice otwordw. Udzial perforacji moze si¢ zmienia¢ od 0 do 25 %
powicrzchni.

Zasadniczo topakustyka jest wytwarzana w dwdch réznych wersjach:

- wersja T do wysokiej absorpcji w zakresie dzwigkow glebokich do srednich. Jest to idealne dla wykladzin
Sciennych poniewaz 3mm-wa $rednica otworéw daje spokojny wzdr na stronie widocznej. Wysoka
zdolnos¢ absorpcyjna w zakresie tondw glebokich polega na kombinacji malego otworu na stronie
widocznej i wigkszego otworu na stronie odwrotnej,

- wersja M dla absorpcji w zakresie dZwigkéw $rednich do wysokich. Wymagana absorpcja jest osiagana
przez stopiefi perforacji elementéw akustycznych materiatu absorpcyjnego strony odwrotnej i dzieki
przestrzeni powietrza pomigdzy elementami akustycznymi a gémym przykryciem stropu (Oberdecke),
wzglednie $ciana.

Dla topakustyki okazaly si¢ przydatne doskonale ptyty MDF poniewaz wytwarzane sa one gléwnie z drewna
$wierkowego i dzigki ich wysokiemu udzialowi ligniny naturalnej wymagaja one tylko bardzo matych ilosci sztucz-
nych $rodkéw wigzacych. Oferowana jest topakustyka przy uzyciu nastgpujacych plyt podiozowych: MDF-BI1.
Span-B1, nicpalnych plyt A2 (wiazane gipsem ptyty wiérowe), plyt MDF - wasserfest (odporne na wodg) i SP
(sklejka).

W zagrozonych pozarem obiektach moga by¢ stosowane w ten sposob rozne niepalne lub trudnopalne plyty
podiozowe. Do zawieszenia (Abhdngung) sa stosowane trudnopalne i nierdzewne metalowe konstrukcje wsporcze.
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W razie potrzeby moga by¢ zabudowane sufity topakustyczne dajace si¢ latwo demontowaé oraz sa taczone w
caloéé elementy wentylacyjne, oprawy o§wietleniowe (Leuchten) itd.

Sprzedaz: Lang Formholz — Service GmbH D-74933 Neidenstein.

Na fotografii pokazano typowy uklad izolacji dzwigkochtonnej. Na welnie mineralnej lezy kobierzec akustyczny
a na nim zatamujacy dzwigk element topakustyczny. Jest on wykonany w postaci plyty z nawierconymi od strony
podioza okragtymi otworami si¢gajacymi do okoto 3/4 grubosci ptyty. Od strony zewnetrznej s3 za$ na piycie na-
ciete rownolegle rowki na taka glgbokosé, ze siegajg one do wyzej wymienionych otworéw nawierconych z drugiej

strony plyty.
Holz Zentralblatt 1997, nr 1/2 2 03.01.1997 r., 5. 32
W.K.

Ksigzka Wemhonera o laminowaniu krétkotaktowym

Firma Heinrich Wemhéner GmbH&Co. KG, Herford wydala w koricu 1996 r. pod tytulem ,,Laminowanie krot-
kotaktowe tworzyw drzewnych” (Kurztaktbeschichtung von Holzwerstoffen™) obejmujacy 232 strony zbidr
wykladéw i referatdw ze zorganizowanego przez nig kompetentnie w dniach 18 do 20 marca 1996 r. w Biclefeld
miedzynarodowego sympozjum na ten temat. Ten zbi6r wydany w postaci ksiazki, o formacie 25x30 cm w oprawie
pléciennej, wyrdznia si¢ licznymi rysunkami i tablicami.

Obok czgsci kompletnie fachowej ksiazka ta z wieloma fotografiami barwnymi przypomina $wictny program
towarzyszacy. W koncowej czgsci tego dziela zostaly réwniez udokumentowane przyklady echa prasowego o zor-
ganizowaniu odczytdw. Obszerny wykaz hasel obejmujacy okolo pigciuset odnosnikéw (Verweise) uzupelnia tg
ksigzke i ulatwia niezmiernie szybkie i ukierunkowane na cel ich wykorzystanie. Posta¢ czy nawet lepiej wzor
(Design) pozwala wyczué niemal serdeczne poswigcenie si¢ wydawcy i redakcji obrabianej materii. Formatowanie
i wybér rysunkéw sprawiajg ze ksiazka ta jest pogladowa i atrakcyjna.

Pozostaje wspomnieé tylko o dwdch wadach: pierwsza pomyslana raczej ironicznie i nieporadnie a mianowicie
ksigzka ta niestety nie jest dostgpna do sprzedazy w ksiggarniach i zostala zastrzezona tylko dla gosci sympozjum
lub dla przyjaciot organizujacych imprezg przedsigbiorstw. Po drugie nalezy tez krytycznie zauwazy¢ ze wstawione
przez redakejg teksty wyjasniajace by¢ moze zostaly dobrze pomyslane jednakze przez swojg zbyt dziwaczna jed-
nostronnosc¢ — zeby nie powiedzie¢ przez swoja ignorancj¢ wobec innych pogladow — dzialaja po czesci szkodliwie.
Tutaj rozwazne ,,naruszenie” osiagnigtej w Bielefeld konstruktywnej dyskusji stuzytyby wigcej sprawie, a proble-
matyka ,,Jaminowania krétkotaktowego” by¢ moze réwniez sporna mogtaby by¢ uzupetniona.

Reasumujac ksiazke t¢ mozna scharakteryzowaé jako reprezentatywna, opracowana ze znajomoscia rzeczy i w
pelni udang. Jest ona doskonale wyposazona i ozdobiona a druk jest dobrej jakosci. Kto miat przyjemnosé¢ braé
osobiscie .udzial w tym réwniez doskonale zorganizowanym sympozjum w miejskiej hali Bielefeldu, temu ta
ksigzka przypomni w bardzo dobry sposéb t¢ impreze i bedzie on mial w rgku wszystkie referaty zcbrane

kompleksowo.
Holz-Zentralblatt 1997, nr 12 2 27.01.1997 r., 5. 183.
W.K.

Zmodyfikowany mikrofalowy detektor wilgotnosci

Nowy typ pracujacego w trybie on-line, bezkontaktowego wilgotnosciomierza do drewna, kompozytdow drewno-
pochodnych i do produkeji laminatéw zostal rozwinigty przez 1066 Moisture Systems z siedziba w Sussex.

Pracuje on na tej zasadzie, ze przez probke przepuszeza si¢ mikrofale malej energii i zmodyfikowane w ten spo-
sob, ze one moga by¢ absorbowane tylko przez wodg. Powoduje to, ze molekuly wody obracaja si¢ i absorbuja
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pewna czes$¢ mikrofal. Stopien thumienia (mikrofal — przyp. tlum.) pomigdzy nadajnikiem a odbiornikiem moze by¢
nastepnie przetworzony na dokladna zawartos¢ wody.

Urzadzenie ma moc wyjéciowg 8 mW (milivatéw) odstep psofometryczny (a signal — to - noise ratio) okolo
0,02% i jest ckranowany wzglgdem Zrédet promieniowania tla.

Wilgotnosciomierz jest idealnie przystosowany do produkcji plyt wiérowych lub sklejki, gdzie moze by¢ on wy-
korzystywany do wykrywania wad i jezeli sg stosowane kleje emulsyjne — do kontrolowania grubosci spoiny
klejowej.

Dyrektor Nick Reed powiedzial: Zostaly przeprowadzone badania na maszynach wytwarzajacych glulam
(element kiejony warstwowo z tarcicy — przyo. thum.), gdzie my przypatrywalismy si¢ filmom klejowym o zawar-
tosci wilgoci okoto 25 g/m? i wychwytywano zmiennosci w przedziale 5+10%. Prawdg méwiac wilgotnosciomierz
jest do tego stopnia dokladny do jakiego jest si¢ w stanie go wyskalowag.

Timber Trades Journal 1997, nr 6227 2 22.02.1997 r.. 5. 22.

Recykling plyt wiérowych i plyt pilsniowych ze starych mebli

Urzadzenie na duza skale do recyklingu (ponownego zawracania do obiegu) ptyt widrowych i ptyt pilsniowych
ze starych mebli ma by¢ zainstalowane przez Fraunhofski Instytut do Badania Drewna w Braunschweig (Brunwik)
we wspdlpracy z pewnym nie wymienionym z nazwy przedsigbiorstwem.

Piyty bgda lamane na kawalki i mieszane z woda, mocznikiem i kwasem siarkowym w celu rozdzielenia forniru
i czesci metalowych oraz rozpuszezenia kleju i oddzielenia czastek drewna. Czastki drewna bgda nastepnie suszone
do ponownego wykorzystania w produkcji ptyt, ktore bgda emitowa¢ mniej formaldehydu niz plyty wytworzone z
wlokna uzytego po raz pierwszy.

Stosownie do ustawodawstwa niemieckiego po roku 2005 odpady drzewne nie bgda dluzej wyrzucane w terenie
do wyrownywania jego wglebien.
Wood Based Panels International 1997, nr | (February/Marz), s.3.

W.K.

DSM kupuje technologi¢ z firmy Melamine Chemicals

Firma DSM Melamine, zakres przedsigbiorstwa holenderskiego koncernu chemicznego DSM N.V., Heerlen,
nabyla od firmy Melamine Chemicals Inc. (MCI), Donaldsonville (Louisiana/USA), obowiazujace na $wiecie pra-
wa patentowe do technologii produkcji melaminy wysoko—cisnieniowej (M-Il i M-1V).

Firma Melamine Chemicals Inc. zachowuje przy tym mozliwosé, wykorzysta¢ te technologi¢ przy budowie
dwoch instalacji produkeyjnych w Ameryce. Poza tym DSM bedzie wspiera¢ MCI przy optymalizacji swoich insta-
lacji do produkcji melaminy niskocisnieniowej. Oba przedsigbiorstwa beda wspolpracowaé w przyszlosci przy dal-
szym rozwoju technologii wysokocisnieniowej. Przebiegi probne maja by¢ przeprowadzone na instalacji produk-
cyjnej MII MCI w Donaldsonville.

DSM Melamine jest wedtug wlasnych danych przywoédca rynku swiatowego w produkeji i sprzedazy melaminy.
Instalacje produkcyjne sa w Europie, USA i Indonezji. MCI nazywana jest jednym z trzech najwigkszych producen-
tow melaminy na $wiecie. Obok MCI jest melamina w Ameryce Potnocnej wytwarzana tylko przez jedno z dal-

szych przedsigbiorstw.
EUWID Holz—und Zellstoff-Dienst 1997, nr 11 2 17.03.1997 r., 5.16.
W.K.
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Przyjazna dla $srodowiska plyta z surowcéw odnawialnych

W Indiach jest lansowana plyta przyjazna dla srodowiska i alternatywna do wyrobéw z drewna. Piyta ta o na-
zwie Natura Coir Ply jest wytwarzana z materialéw odnawialnych takich jak wiokna kokosowe (coir) (z tupin
orzecza kokosowego) i juty impregnowanych za pomoca zywicy fenolowej i powlekanych fornirem z drewna z

plantacji. Natura jest przeznaczona do stosowania zamiast sklejki, ptyt stolarskich i ptyt MDF.

Timber Trades Journal 1997, nr 6231 z 22/29.03,1997 r., s. 6.
W.K.

FAO: ,,Utrzymuje si¢ nadal na $wiecie wyniszczanie lasow”

Wedlug raportu na temat laséw sporzadzonego przez Swiatowg Organizacje do Spraw Wyzywienia Narodow
Zjednoczdnych (FAQ), utrzymuje si¢ na §wiecie proces wyniszczania laséw. Wedlug tego raportu w czasie od 1990
do 1995 r. zostato wyniszczonych 65,1 mln ha laséw. Lasy tropikalne w Azji i Oceanii maja najwyzszy udzial w
tym rozwoju. Natomiast w krajach przemyslowych powierzchnia lasow zwigkszyla si¢ nieco o 8,8 min ha. W Euro-
pie drzewostan jest stabilny. W krajach rozwijajacych si¢ w okresie od 1990 do 1995 r. niszczono w ciagu roku
okolo 13,7 mln ha laséw. W pordwnaniu z tendencjg poprzedniego dziesigciolecia, w ktdrym w ciagu jednego roku

wyniszczono 15,5 min ha lasow oznacza to zwolnienie tempa wyniszczania lasow.
EUWID, Internationale Holzmcirkte 1997, nr 13 2 01.04.1997 r., s. 7.
W.K.

BHF-Chemie pomaga odrzuci¢ zar

BFH-Chemie — producent materialéw wypetniajacych odpornych na ogiet pokazuje na Interzum w Kolonii nie-
ktore z jej wyrobow.

Te materialy wypelniajace s stosowane do wytwarzania plyt MDF, plyt widrowych i sklejek o zmnigjszonej
palncsci. Najszerzej stosowanymi z wyrobow tej firmy sa BHF 190 i BHF-PM 40.

Przy wytwarzaniu ptyt MDF ognioodpornych dozowanie materialdw wypelniajacych BHF moze by¢ stosowane
w metodach mokrych i suchych. Dla plyt widrowych - informuje BHS — drobny granulat na bazie ekologiczne;j jest
dodawany w sposdb ciagly do mieszaniny wiéréw w dawce odpowiadajacej pozadanemu stopniu efektywnosci. Dla
sklejki standard B1 jest osiggany przez impregnacj¢ w wyniku zanurzenia lub za pomoca wyprébowang;j i przeba-
dancj impregnacji cisnieniowe;j.

Przedsigbiorstwo mowi, ze aktywne skladniki materiatu BHF sa taczone ze soba dla osiagnigcia pozadanego po-
ziomu odpornosci na ogien i znacznego zmniejszenia emisji formaldehydu z wyroboéw z drewna.

Biologiczna likwidacja lub kompostowanie odpadéw z widréw sa mozliwe twierdzi BHF Chemie. BHE 190 i

BHF-PM 40 sa wolne od biocyddw i wolne od dodatkow szkodliwych biologicznie.
Wood Based Panels International 1997, nr 2, s. 12.
WK,

Niec potrzeba juz wylapywaczy formaldehydu w plytach

Specjalista od kleju i zywic, firma Sadepan Chimica, informuje na Interzum producentéw, ze nie trzeba juz do-
dawaé ,wylapywaczy” czy tez absorberow formaldehydu do zywic by osiagnaé plyty o niskim poziomie
formaldehydu.

Wyroby Sadepanu moga by¢ stosowane bez ,,wytapywaczy” do wytwarzania ptyt widrowych, sklejki i ptyt MDF
o klasic higicnicznosei E1. Firma ta wytwarza réwnicz sproszkowane zywice mocznikowo-formaldchydowe o nis-
kiej zawartosci formaldehydu.
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Sadepan jest najwigkszym wioskim producentem klejow mocznikowo-formaldehydowych i moczaiko-
wo-melaminowo-formaldehydowych wytwarzajac ich w ciagu roku 350tys.ton, z czego 60% jest

eksportowanych.
Wood Based Panels International 1997, nr 2 (April/May), s. 19
W.K.

Rozwéj Jumbo

Allgaier prezentuje na wystawie Ligna w Hanowerze nowy rozwoj o nazwie ,,Jumbo”. Jest to prostokatna prze-
siewarka typu ARSM pracujaca na zasadzie ,,odwrotnego przesiewania™ (‘reversed screening’). Material najpierw
przechodzi przez sito o matych oczkach przed osiggnigciem pokladéw przesiewarki o wigkszych otworach. Prowa-
dzi to do bardzo wysokiej wydajnosci (do 130 m*/godz.) i do doskonalej efektywnosci przesiewania. Dzigki udos-
konalonemu systemowi zacisku mozliwa jest szybka wymiana sita nawet przy zaklejonych widrach.

Firma informuje, ze dalsze udoskonalenia s3 dzigki zawieszeniu maszyny zmniejszajacemu ilosé czgsei
podlegajacych normalnemu zuzyciu w eksploatacji i dajacemu w rezultacie spokojna pracg przesiewarki. Ruch
przesiewania moze by¢ latwo przystosowany do zmian w kazdym procesie produkcyjnym. Powierzchnia przesic-

wania 35 m? jest do dyspozycji do przesiewania widréw na warstwe wewngtrzng.
Wood Based Panels International 1997, nr 2, 5. 22
W.K.

Interbimall nazywa si¢ teraz Xylexpo

Organizowana co dwa lata na mediolaniskich terenach targowych Interbimall — swiatowa wystawa technologii
obrobki drewna otrzymala nowa nazwg. Nowa nazwa , Xylexpo™ bgdzie przy najblizszej wystawie od 20 do 24 ma-
ja 1998 r. wystgpowaé réwnolegle z nazwa tradycyjna. Od roku 2000 Xylexpo ma by¢ oficjalng i jedyna nazwg
tych targow. Xylexpo — ,, Xyl jest to greckie slowo oznaczajace drewno — nalezy czyta¢ krétko i zwyczajnie, row-
niez do rosnacej liczby zagranicznych wystawcow i zwiedzajacych.

Od obrdbki zgrubnej poprzez obrobke drewna litego i ptyt z drewna az do obrobki powierzchni tematem targdw.
ktdre w roku 1998 odbeda si¢ po raz 16-ty sa wszystkie stopnie obrobki i kazdorazowe instrumenty.

W roku 1996 wystawialo 703 oferentéw na powierzchni 60 tys. m*. Na 75 tys zwiedzajacych wigcej niz 26 tys.

pochodzito z zagranicy.
EUWID, Holz-und Zellstoff-Dienst 1997, nr 20z 20.05.1997 r., 5. 12, 13.

Mozliwe jest zwigkszone stosowanie drewna pouzytkowego

(Wybrane fragmenty z zamieszczonej na stronach 6-8 EUWID, Deutsche Holzmdrkte nr 21/1997 ¢ dnia 26.05.1997
informacji pt.: ,,Poprawa logistyki i komunikowania sig na pierwszym planie. Dzieii niemieckiego handlu surowcem
drzewnym w 1997 r. nacechowany dyskusjq nt. celulozy”. W imprezie tej, ktéra odbyla si¢ 16.05.1997 r. we Frankfurcie
wziglo udzial okolo 80 przedstawicieli z niemieckiego handlu drewnem oraz z preemysiow tartacinego, tworzyw drzewnych
i celulozowego).

O stanie i perspektywach wykorzystania drewna pouzytkowego w przemysle ptyt widrowych méwit prof. dr.
Rainer Marutzky z Instytutu Withelma Klauditza w Braunschweig.

Obok waznego rozporzadzenia o opakowaniach i ustawy o gospodarce w obiegu okreznym dalsze zamierzenia
prawne i obowiazujace wytyczne dot. wspierania doprowadzily do wzmozonego stosowania drewna pouzytkowego
w przemysle plyt widrowych. TA odpad osiedlowy z zawartym w nim zakazem wywozenia na wysypiska drewna
pouZylkm{'cgo od roku 2005, rozporzadzenie o ochronie przed imisja z ograniczeniem encrgetycznego
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wykorzystywania drewna pouzytkowego jak i wydzieleniem wykorzystywania drewna pouzytkowego w ramach
wytycznych wspierania dla instalacji paleniskowych, zostaly tutaj wymienione przykladowo. Obecnie stosowanie
drewna pouzytkowego pokrywa okoto 10% wolumenu surowca w produkcji ptyt wiérowych.

Poprzez zalozenie systemu zabezpieczania jakosci przy stosowaniu drewna pouzytkowego ten udzial procento-
wy moglby by¢ jeszcze zwigkszony. Konsekwentne kontrole wstgpne obciazenia drewna pouzytkowego, analizy
wlasne i obce substancji ubocznych (Inhaltsstoffe) (chodzi tu o substancje organiczne wystgpujace w drewnie, ktdre
jednak nie naleza do struktur $cianek komérkowych — przyp. ttum.) i inne s3 przy tym waznymi skladnikami.
Obecenic jest w przygotowywaniu znak jakosci RAL. Wzrasta¢ bedzie rowniez - jak utrzymuje Marutzky - recy-
kling ptyt wiérowych. Wypracowana w WKI metoda jest juz stosowana w dwoch instalacjach w Niemczech; dwic

dalsze instalacje sa w przygotowaniu.

Rosngce problemy w zakresie ochrony $rodowiska w Azji.

Dramatyczne problemy zwiazane z ochrong srodowiska zagrazaja w wielu krajach azjatyckich w nadchodzacych
dziesigcioleciach wzrostowi gospodarczemu. Jest to wynik studium Azjatyckiego Banku Rozwoju ADB w Manilii,
Filipiny. Przede wszystkim duzymi problemami sy zaopatrzenie w wodg i erozjg gleby. Kazdego roku okoto 1% la-
sow azjatyckich ulega zagladzie.

EUWID Deutsche Holzmdirkte 1997, nr 21 2 26.05.1997 r., 5. 4.
W.K.

Suncrest i ADC kontrolujg emisje powstale przy spalaniu zrgbkéw
drzewnych

Najwigkszy brytyjski dostawca wyposazen paleniskowych zainstalowat urzadzenia z ADC Ltd. do kontroli po-
ziomu emisji gazowych oparte na nowym software bazujacym na Windows, ktére rowniez zapewnia to, ze kotly
pracujg ekonomicznie.

Suncrest Surrounds Ltd. spala zrebki drzewne w kotle wiclopaliwowym i wykorzystywuje analizator ADC 5000
do utrzymywania tabs w ich skutecznosci. ADC 5000 analizuje tlenek wegla i tlen przy uzyciu scnsordw
(czujnikéw pomiarowych) na podczerwien i sensorow elektrochemicznych, ktdre jak si¢ o nich méwi sg odporne na
zewngtrzne wibracje.

Pomiary gazu sa pokazywane na cyfrowym monitorze obrazowym a zamontowany w kominie monitor rowniez

$ledzi poziomy emisji dymu i pyltu z kotla.
Timber Trades Jowrnal 1997, nr 6240z 31.05.1997 r.. 5. 33

GreCon wystartowal w biezacy rok z pozytywng wroézbg
Amecryka Poludniowa i Ameryka Srodkowa uchodzg na rynki wzrostu

Po trudnym roku 1996 firma GreCon & KG, Alfred/Dolna Saksonia oczekuje wyraznej poprawy w zakresie zle-
cen. Na konferencji prasowej z okazji Ligna'97 prowadzacy przedsigbiorstwo wspolnik Gerd Greten, wyjasnit, ze w
biczacym roku oczekuje sig obrotu grupy okoto 158 min DM. W roku 1996 catkowity obrét GreConu osiagnal 133
mln DM i GreCon musial znie$é straty kilku milionéw DM. Kwota eksportowa GreCon'u, jednego z wiodacych
producentéw maszyn do obrobki drewna, elektronicznych systemow pomiarowych i regulacyjnych oraz instalacji
do gaszenia iskier wynosita w roku 1996 okoto 75%.
Dobra sytuacja w zakresie zlecen na rynkach eksportowych

Roéwniez w roku 1997 GreCon odnotowuje bardzo dobry stan zleceii na rynkach eksportowych. Juz w 1996 roku
poczynil GreCon dodatkowe inwestycje za granica aby moc efektywniej zagospodarowaé tamtejsze rynki. W ten
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sposob zostaly zatozone przedsigbiorstwa filialne GreCon~Australien i GreCon-~Siidafrika, zas na Wschodnim Wy-
brzezu USA powstata nowa produkcja budowy maszyn ze szczegdlnym ukierunkowaniem wyrobu na rynek
pdtnocnoamerykanski. Wiasnie w Afryce Potudniowej miano dotychczas dobre szanse zbytu dla zuzytych i kom-
pletnie przestarzatych maszyn, zakres ten ma by¢ w przyszlosci rozszerzony réwniez i na sasiednie kraje Afryki
Potudniowe;j.

Dalszy rynek wzrostu widzi GreCon w Ameryce Poludniowej i Srodkowej. Umowy z nabywcami chilijskimi
zostaly juz zawarte, z przedsigbiorstwami z Wenezueli i Ekwadoru prowadzone sq rozmowy. Ale réwniez dla mo-
dernizacji produkcji skandynawskich ma si¢ nadziej¢ na odczuwalny popyt; pierwsza instalacja do laczenia na
wezepy (Keilzinkanlage) jest w roku 1997 dostarczona do Norwegii.

Systemy posuwowe z laficuchami zamiast rolek

Punktami cigzkosci wyrobu GreConu sa nadal zoptymalizowane urzadzenia przycinajace. Tutaj w przypadku
systeméw posuwowych stawia si¢ coraz bardziej na transport faficuchowy zamiast klasycznego transportu rolkowe-
go. Glowng zasade tworzy przy tym lezace nizej foze tadcuchowe, ktore za pomoca sprezynujacych gérnych rolek
dociskowych gwarantuje bezposlizgowy system transportowy rowniez przy drewnie szorstkim spod pity, krzywym
i rozlupanym.

Dalszym punktem cigzkosci jest technika sensorowa. Tutaj GreCon stawia na stosowanic skanerow lascrowych
do rozpoznawania wad drewna i na technike rentgenowska w zakresie ciaglego pomiaru ggstosci przy produkeji
plyt MDF i piyt wiérowych.

EUWID, Unternehmen 1997, nr 222 02.06.1997 r., 5.13
W.K.

Wiadomosci przemyshu sklejek

Delegacja BD-Holz zwiedza zaklad sklejkarski w Briihl nalezacy do
przedsigbiorstwa Schiitze-Lane

Z okazji konferencji BD Holz czlonkowie grupy z landu Palatynat i badenskiej grupy obwodu Mannheim w Fe-
deralnym Zwiazku Niemieckiego Handlu Drewnem zwiedzili bogate w tradycj¢ przedsigbiorstwo Schiitte-Lanz-
Sperrholzwek w Brithl. W zakladzie tym zostata wprowadzona niedawno do ruchu nowa instalacja do prasowania,
dla ktdrej zostata wzniesiona na otwartym terenie nowa hala produkcyjna o powierzchni okolo 2600 m*. Obejmuje
ona stacj¢ do zestawiania, przygotowanie kleju, stacj¢ zaklejania, doprowadzenie filmu do nanoszenia powtok, in-
stalacj¢ do rozwijania, prasowania i obrzynania jak i stanowisko do przycinania. Cecha szczegding przy produkcji
warstw forniru dla tego rodzaju duzych formatéw jest wykonywanie skoséw umieszczonych w kierunku
wzdluznym forniréw — proces, dla ktoérego zostalo zbudowane specjalne urzadzenie we wlasnym warsztacie.
Poprzez odpowiedni dobér gatunkow drewna, ilosci i grubosci warstw oraz réznych powlok powierzchni dadza si¢
uzyska¢ plyty o pozadanych wlasnosciach. Poprzez wlasng paletg produkcji fabryki sklejek Schiitte-Lanz ofcruje

firma dystrybucyjna Schiitte-Lanz GmbH szeroki sortyment plyt ze wszystkich czgsci $wiata.
Holz—Zentralhlatt 1996, nr 1232 11.10.1996 .. s.
W.K.
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Wytwarzanie fornirow w USA

(Wybrane fragmenty z zamieszczonej na stronach 8—-10 w numerze 46/1996 r. z 14.11.1996 r. Holz-Kurier informacji
zp.t. wAmerykaiiskie lesnictwo, drzewnictwo i meblarstwo. Duta réinorodnosé drewna’”)

W firmie Erath Veneer Corporation, stan Virginia dokonano w Rocky Mount zwiedzenia okleiniarni (w ramach
podrézy studyjnej czytelnikéw Holz—Kurier'a 15 fachowcéw z Austrii zwiedzalo od 19.10 do 2.11.1996 r.
Pétnocny wschdéd USA (Stan Nowej Anglii) (w zakresie leSnictwa i przemystu drzewnego - przyp. ttum.). Tu na-
rzeka sig, ze towar jakosciowy coraz trudniej jest pozyskaé. Przerabiana jest wisnia jako gléwny gatunek drewna
zamawiana w Pennsylwanii. Do niej dochodzg jeszcze jesion, dab biaty, dab czerwony, hikora (drzewo orzechowe
rosnace w Ameryce — przyp. ttum.) i klon. Erath dzieli pnie fornirowe po okorowaniu na pétktody (o grubosciach
od 32 do 50 cm), gdy zostaly odcigte z czterech stron deski boczne. Potem nastgpuje obrobka drewna parg w czys-
tej wodzie w dziesigciu basenach. Twardo$¢ drewna okresla czas parowania. Wisnia i dab bialy potrzebuja na to 36
godzin, jesion 46 a hikora i drewno orzecha - 48 godzin. Temperatura w wannach do parowania nagrzewa si¢ po-
woli od 15°C do maksimum 82°C.

Potem drewno jest oczyszczane i dostaje ono poprzez ogrzewane tasmy biegnace do trzech skrawarek do oklei-
ny (noze stojace pionowo) marki Capital. Erath skrawa w ciagu dnia i zmiany 45 tys. m’. Suszarki przelotowe nic-
mieckicj firmy Babcock-BSH (trzy sztuki) gwarantuje wysokq wydajnos¢ poniewaz forniry sa suszone oszczednie
aby nie falowaly. Pomimo wysokiej szybkosci — w przebiegu waléw (Wellendurchlauf) w ciagu 1 do 1,5 minuty te
typy maszyn dajq fornir o lepszej jakosci. Firma w biezacym roku pracuje na jedna zmiang, w latach od 1990 do
1995 r. pracowano jeszcze na dwie zmiany. Udzial eksportu wynosit w roku ubieglym jeszcze 40%, do Niemiec
wysylano 25% produkcji. Jednak obecnie eksporty zeszly praktycznie do zera, obstugiwany jest wylacznie rynek
wewnetrzny. Rynek lokalny kupuje na wzér (!) i w wiazee po 5000 m’, réwniez produkcja z pnia jest mozliwa.
Produkcja w Erath jest nadal dlawiona, pracuje si¢ na sklad i oczekuje ,jeszcze gorszej koniunktury™. Obecnic
uzyskuje si¢ za Cherry 1,50 USD/m’, a za jesion 1,30 USD/m’ dla forniru o grubosci 0,5 mm.

Ww.K.

Zostala usunigta przeszkoda w handlu dla sklejki budowlanej

Typ CD Plugged&Touch-Sanded amerykanskiej sklejki budowlanej o grubosci 20,5 mm jest importowany od
dziesigcioleci do Republiki Federalnej Niemiec i cieszy si¢ od wprowadzenia budownictwa ramowego z drewna
rosnacq popularnoscia. Rozchodzi sig¢ przy tym o plyty jednostronnie polatane i przyszlifowane, ktdrych strony tyl-
ne pozostaly jednak nieobrobione. Wedlug normy amerykanskiej ten typ sklejki uwazany jest za sklejkg
nieszlifowang, sklejki szlifowane sa w Ameryce zawsze z obu stron wygladzone.

Wiadze celne réznych europejskich krajow importujacych sklejke usitowaly w przeszlosei ten typ plyt deklaro-
wa¢ jako plyty szlifowane i prze to - klasyfikowac¢ je jako podlegajace ocleniu. Komisja Wspdlnoty Europejskiej w
Brukseli zadecydowala jednak, ze sklejk¢ “touch~sanded™ (przyszlifowang wzglednie podszlifowana) nalezy klasy-
fikowa¢ juko nieszlifowana. Zatem tego rodzaju plyty moga by¢ w ramach kontyngentu sklejki iglastej sprowadza-
ne bez cla do krajow cztonkowskich Unii Europejskiej.

Holz=Zewmralblatt 1996, nr 1392 18.11.1996 r., 5.2215
W.K.

Kilka zaklad6w instaluje system suszarek Delta T

Firma Drying Technology Inc., Silsbee, Texas, dokonata ostatnio kilku sprzedazy ukladu sterowania suszarek do
forniru typu Delta T a takze udoskonalen starszych modeli.

Wsrdd nowych instalacji sa:



- 64 -

— cztery z szerokim wyborem regulacji w zakladzie firmy Louisiana Pacific, New Waverly w stanie Texas,

- jedna nowa instalacja obejmujaca szeroki wybdr regulacji i jedno udoskonalenie w zakiadzie
Louisiana~Pacific Logansport w stanie Louisiana,

- dwie instalacje w zakladzie firmy Columbia Plywood w Craigswille w Zachodniej Wirginii,

- dwie instalacje w firmie Levesgue Plywood w Hurst w prowincji Ontario w Kanadzie,

- jedna instalacja w firmie Benjin Plywood w miejscowosci Benjin w stanie Washington,

- jedna nowa instalacja i jedno udoskonalenie instalacji w zakladzie firmy Weuerhacuser w Millport w
stanie Alabama.

Zostato tez dokonane uruchomienie trzech nowych instalacji Delta T w nowym zakladzie sklejki iglastej firmy

Marco w miejscowosci Chopin w stanie Alabama.

Panel World 1997, nr 2, s.12
W.K.

Finnforest buduje instalacje do produkcji drewna rownoleglowarstwowego
z forniréow

Nakladem inwestycyjnym okofo 50 mln DM buduje Finnforest Oy — przedsigbiorstwo nalezace do finskicgo
koncernu Metsilitto w Lohja, Finlandia, trzecia lini¢ produkcyjng dla wyrobu Kerto — drewna warstwowego z for-
niréw. Przez to zostaje powigkszona istniejaca zdolnosé produkcyjna z obecnych 60 tys. m’ do 100 tys. m*/rok.
Caly projekt ma by¢ zakonczony w ciagu dwoéch lat. Pierwszy przebieg probny nowej instalacji ma by¢ przeprowa-
dzony w roku 1997. Okolo 80% produkcji pdjdzie na eksport. Najwazniejszymi krajami do ktérych bedzie ekspor-

towane Kerto beda USA, Niemcy i Francja.

EUWID, Unternelmen 1997, nr 17 z 28.04.1997 r., 5. 16
W.K.

Elastyczny fornir nadaje smaku niemodnemu wizerunkowi drewna

Decospan, Belgia, jedno z wiodacych w przerobie drewna przedsigbiorstw w Europie wybrato w 1997 r. dla
swojego stanowiska na Interzum temat “Swiat drewna przychodzi do zycia™.

Drewnu i wyrobom z drewna, méwi Decospan, tradycyjnie towarzysza do dzis solidne, przyjazne i komfortowe
wartosci.

Ale obecnie zakres Decoflexu, wedlug tej spétki, zmieni to wszystko dodajac blasku, fantazji i pozadania do
slownictwa sektora drzewnego.

Ma ono naturalne ciepto i dekoracyjne wykosiczenie forniru drzewnego z szerokiego zakresu gatunkéw i — mowi
Decoflex - kazdy arkusz jest jedyny w swoim rodzaju, poniewaz kazde drzewo jest rozne.

Fornir jest wzmocniony z tytu przez papier pakowy (siarczanowy) i jest poddany przetwarzaniu w celu uzyska-
nia wlasnosci elastycznych. Pomimo swojej elastycznosci materiat pozostaje latwy do obrobki i moze byé
ksztaltowany w sposdb wyjatkowy i kreatywny.

Oprécz oczywistej swobody, ktora daje elastycznosé, na przyklad w pokrywaniu krzywych powierzchni,
matcrial ten — jak si¢ o nim mowi — jest tatwy do cigcia, szlifowania i wykaiczania. Moze byé on stosowany do po-
krywania scian, drzwi i blatéw stolow lub kazdej powierzchni plaskiej i jest przydatny na powierzchnie gdzie jest
konicczne wycinanie zaokraglonych naroznikéw. Wyrdb ten nadaje sig rowniez do zawitych prac inkrustacyjnych.

Wedtug Decospanu Decoflex oferuje wyzwanie do wyobrazni projektantéw, architektow i wszystkich uzytkow-
nikéw. Moze by¢ stosowany do wytwarzania przyciagajacych oko wystaw sklepowych, do wykonywania wyposa-
zen hoteli i restauracji, do specjalnych zastosowan a nawet do obramowan kominkdw.
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Decoflex jest dostepny z zapasu w 15 gatunkach od dgbu do klonu ptasie oczko. Jest tez i szeroki wybér z wig-
cej niz 100 innych gatunkow.

Wood Based Panels International 1997, nr 2 April/May, s. 12
W.K.

AKl instaluje suszarke

Firma AKI Manufacturing zainstalowata swojg pierwsza kompletna suszarkg do forniru w zakladzie Trus Joist
MacMillan w Junction City w stanic Oregon. Spétka ta jest znana z maszyn i urzadzen do suszenia. w ktdrych
wprowadzane sa do kolejnych urzadzen udoskonalenia.

~Zbudowalismy suszarke, ktdra pokaze moce ubieglych doswiadczen AKI, ktérym towarzyszylty udoskonalenia i
przebudowy z ubiegtych 25 lat™ mowi dyrektor d/Spraw Sprzedazy AKI Tim Davis.

Dwustrefowa suszarke podluzna wyrdzniaja plyty podiogowe o grubosci 6"(15,2 mm) z wmontowanym syste-
mem rur grzejnych i podlogi posrednie, drzwi o grubosci 5" (12,7 mm), uszczelniony przez spawanie gémy kanat
oraz ogrzewane przegrody typu in-seal. Rowniez do sprawnosci suszarki przyczyniaja si¢ wyciagane drzwi
(pullaway door) AKI, ktére byly juz stosowane na licznych starszych suszarkach w celu zapobicgania
krotkotrwatym emisjom.

Suszarka bedzie wykorzystywana do produkeji forniru na Microllan. Byla ona juz gotowa do ruchu w czerwcu.

Kontakt: AKI Manufacturing, 29345 Airport Road, Eugene, OR 97 402/541-688-4117,; fax: 541-688-3508.
Panel World 1997, nr 4 (July), s.11

Wiadomosci przemystu plyt pilsniowych

Plyty MDF poézniej ksztaltowane

Niedawno zostala opracowana metoda pdzniejszego ksztattowania utwardzonych ptyt MDF. Metoda ta umozli-
wia réwniez realizacje bardzo matych promieni zginania bez potrzeby wykonywania nacigé (Einschlitzungen) ani
tez stosowania innych metod obrobki widrowej wzglednie obrébki skrawaniem.

Pozytywne wlasnosci ptyty MDF zachowujg si¢ rowniez w petni po ksztattowaniu — parametry mechaniczne i
przydatnos¢ do lakierowania staja si¢ nawet lepsze. Obrdbka powierzchni moze odbywac si¢ zasadniczo za pomoca
wszystkich nadajacych sig do ptyt MDF materialow.

Podczas ksztattowania przewodnictwo elektryczne ksztattki moze by¢ w wyniku dodatku odpowiednich chemi-
kalii tak poprawione, ze mozliwym sig staje powlekanie proszkowe (Pulverbeschichtung). Nad ta tematyka pracuje
sig¢ wspdlnie z Instytutem Technologii Drewna w DreZnie. Paleta wytwarzanych ta metoda wyrobow wydaje sig byé
nicograniczona: wszystko jest mozliwe od formatek mebli do powlok drzwi.

Producent: Pagholz Formteile GmbH, D-17121 Loitz.
Holz=Zentralblatt 1996, nr 1317132 = 30.10.1996 r., s. 2089
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Nowos¢ §wiatowa. Racjonalna technologia produkeji w ksztaltowaniu plyt
MDF

VD Werkstitten, Bad Salzuflen/D, zrealizowaly racjonalna technologi¢ produkcji w zakresie ksztaltowania plyt
MDF. Suma wszystkich operacji jest przy tej opatentowanej metodzie zmniejszona do jednej operacji — formowa-
nia, Odksztalcenie, nadawanie ksztaltéw powierzchni i powlekanie jak i wstgpne zasklepianie krawedzi
(Kantenvorversiegelung) odbywaja si¢ w jednej operacji. Powstaja nowe kreatywne mozliwosci ksztaltowania me-
bli, ktore nie muszg byé podejmowane przy stosowaniu zmian konstrukcyjnych. Od ksztaliéw gladkich do
ksztaltéw wytlaczanych wszystkie elementy ksztaltowe moga by¢ wykonywane na jednym narzgdziu wodzacym

(Radiuswerkzeug).
Holz—Kurier 1996, nr 452 07.11.1996 r., 5.18
W.K.

Prasa membranowa do szerokiego zakresu zastosowan

Folie o poprawionej jakosci przyczyniaja si¢ do wigkszego rozszerzenia techniki prasowania membranowego.
Juz nie tylko tanie wyroby lecz takze i fronty mebli i drzwi wewngtrzne o wyzszej wartosci dadzg si¢ tymczasem
wytwarza; specjalne dekory (fantazyjne) otwieraja nowe mozliwosci w zakresie ksztattowania i wzordw.

Kto preferuje powierzchnie lakierowane zaoszczgdza dzigki technice prasowania membranowego na wiclu kosz-
townych operacjach bowiem folie dajg si¢ przelakierowywaé. One zastgpuja grunt zaporowy (Sperrgrund) i lakiero-
wanie lakicrem do gruntowania wlasniec w obrgbic profilu materialu podiozowego z plyty MDF. Nowa prasa
“Form-air” spelnia prawie wszystkiec wymagania czy to bezmembranowo dla folii, czy tez na zyczenie — z dodatko-
wymi ramami membranowymi dla forniréw. Foliec ABS (=przeciwposlizgowe) lub inne folie bezhalogenowe moga
by¢ przerabiane bez ograniczen.

Sterowanie SP kontroluje wszystkie wymagane przebiegi ze swobodnym nastawaniem wszystkich koniecznych
parametrow (temperatura plyt, czas nagrzewania folii, czas cyklu, wytwarzanie prézni). Efektywne pole obrébki
2300x700 mm (ptyty prasy 2500x900 mm) jest wigcej niz wystarczajace dla wszystkich pokupnych wymiardw
frontow. Technologia ta stwarza po raz pierwszy zakladom z mniejszymi licznosciami partii korzystny stosunck ce-
ny do wydajnosci.

Holz-Zentralblat 1997, nr 7z 15.01.1997 r., 5. 118
W.K.

Fabryka platow drzwiowych zwraca si¢ do Sundsa

Firma Fibramold S.A. zamoéwita u Sunds Defibratora maszyny i urzadzenia do produkcji ptatéw drzwiowych dla
swojego nowego zakladu wytwarzajacego plyty pilsniowe w Chile. Zamowienie to obejmuje maszyny i urzadzenia
do transportu wiéréw do linii pakowania gotowych platow drzwiowych bez linii nawilzania i lakierowania. Maszy-
ny i urzadzenia beda dostarczone z przedsigbiorstw firmy Sunds Defibrator w Nowej Zelandii, Szwecji, Finlandii i
w Chile. Cala instalacja zostanie dostarczona we wrzesniu 1997 r. a uruchomienie produkcji nastapi w potowie
1998 roku.

Fibramold S.A. jest przedsigbiorstwem joint-venture zwigzanym z dobrze znanym producentem pltyt MDF -
firmg Fibranova S.A. Zaklad ten bgdzie wytwarzat kazdego roku 5,5 min platéw drzwiowych. Wyroby te beda
sprzedawanc na rynkach krajowych i eksportowane do innych krajow. Instalacja zostanie zlokalizowana w Cabrero
w tym samym zakladzie co i instalacja do produkcji ptyt MDF dostarczona wezesniej przez firme Sunds Defibrator.

Odziat Sunds Defibrator Panelhandling w Nastola uzyskal kontrakt na dostawe maszyn i urzadzen do linii wy-
konczania. Dostawa obejmuje lini¢ sortowania, nastawna indywidualnie i automatycznie lini¢ formatyzowania do
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platéw drzwiowych o gléwnych wymiarach sterowang komputerem instalacj¢ do magazynowania (ptatdw) na wy-

sokich regatach i lini¢ pakowania do gotowych ptatow drzwiowych.

Pane World 1997, nr 2. s. 12
W.K.

Podloza z eukaliptusa z 0% formaldehydu

Hiszpanski producent tworzyw drzewnych firma Tafisa stosuje jako surowiec dla swoich podlozy na podlogi
warstwowe drewno eukaliptusow wyst¢pujacych zwlaszcza w Hiszpanii Potnocno-Zachodnie;j.

Z drewna tego jest prasowana bez zaklejania ptyta pil$niowa o gestosci ponad 950 kg/m’.

Warstwowe materiaty podlogowe portugalskiego producenta Poliface sa nakladane na tym podlozu i sa sprzeda-
wane pod nazwa decoFloor. Oprdcz tego sa stosowane podioza z HDF. Wedtug wlasnych danych wytworzono w
roku 1996 okoto 2,5 min m? podiég warstwowych, a udzial ptyt podtozowych z eukaliptusa wynosit okoto 80%.

14 reprodukcji drewna, ktdre po cz¢sci sa zabarwione obejmuje aktualny program wyrobu, dla ktdrego na
powloke gorna i dolng stosowane sa HPL. Tymczasem wyroby te sprzedawane sa réwniez na rynku niemieckim,

dla przyklady dla klientow lanicucha szwedzkiej firmy Ikea.
B+H Bausortiment Holz und Ausbaubedarf 1997, nr 2 (Februar), s.15
W.K.

Zamowienie w firmie Sunds Defibrator nowej linii plyt MDF do Nowej
Zelandii

Nowozelandska firma Nelson Pine Industries (NPI) zlecita firmie Sunds Defibrator dostarczenie nowej linii do
produkeji ptyt MDF, ktéra ma by¢ zainstalowana w zakladzie tej firmy.

Z ta nowg linig NPI bedzie dysponowaé roczng zdolnoscia produkcyjng ptyt MDF ponad 350 tys. m*. Urucho-

mienie instalacji ma nastapic¢ pod koniec 1997 r.
EUWID Holz—und Zellstoff-Dienst 1997, nr 10z 10.03.1997 r.. 5.15
W.K.

Fantoni porusza si¢ lekko

Fantoni wystawia na Interzum swoja nowa ultra lekka ptytg¢ MDF o niskim ci¢zarze whasciwym.

Material ten jest wytwarzany na prasie poziomej o dziataniu ciagtym, ktdra ~ jak twicrdzi Panoni - zapewnia
uzyskanie plyty o czotowej jakosci — jako ze cidnienia i temperatury moga by¢ nastawiane podczas cyklu produk-
cyjnego. Cigzar wlasciwy wynosi $rednio 495-500 kg/m’ i jest staly na calej grubosci plyty. Plyta ma jasny kolor. a
wiokna sq male i o rownej diugosci.

Wiokna, ktore tworza plyte maja wytrzymatosé na rozrywanie rowne 0,66 N/mm', a plyta ma obciazenie nisz-
czace przy zginaniu 29,5 N/mm’. Pecznienie po zanurzeniu w wodzie o temperaturze 20°C wynosi 3%, a absorpcja
powierzchniowa wynosi 500 mm. Grubosci wahajaq si¢ od 6 do 30 mm a wymiary w plaszezyznie - od 2800x18350

do 1230x2450 mm.
Wood Based Panels International 1997, nr 2, 5. 12
W.K.
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Wiadomosci przemystu plyt wiérowych

Pierwsza kombinowana instalacja do produkcji plyt z materialow
biologicznych jest budowana przez firm¢ Schenck

Majaca swoja siedzib¢ w Saint Peter w stanie Minnesota (USA) firma Phenix Manufacturing Company zawarta
z firmg Schenck Panel Production Systems GmbH, Darmstadt umowg na wykonanie i dostawg wyposazen do jej
pierwszej produkcji ptyt wedtug metody Environ TM Kombi. Na tej instalacji maja by¢ wytwarzane plyty widrowe
z lodyg soji i ptyty ze slomy pszennej. Firma Phenix pracowata w ostatnich latach na swojej instalacji pilotowej w
St. Peter nad rozwojem, patentowaniem i sprzedaza réznych bazujacych na ubocznych wyrobach rolnych specjal-
nych wyrobéw ptytowych dla przemystu budowlanego i dla przemystu meblarskiego. Osrodkiem przemystowym
nowej instalacji bedzic Le Center, rowniez w stanic Minnesota. Bgda tam wytwarzane specjalne plyty przyjazne dla
$rodowiska. Budowa nowej instalacji miala byé zaczeta z koficem 1996 r., zas planowane uruchomienie produkcji
przewidziane jest na koniec 1997 r. W laboratorium Schencka w Niemczech zostaly przeprowadzone szeroko za-
krojone proby majace na celu wypracowanie maszyn i urzadzeii dla danej techniki produkcyjnej z konieczng

elastycznoscia wytwarzania wielu wyrobow na tej samej instalacji produkcyjne;j.
Holz-Zentralblatt 1996, nr 1342 06.11.1996 r., s. 2210
W.K.

GTS Energy zostato wybrane do realizacji dwoch przedsiewzigé

Firma GTS Energy zostata wybrana do dostarczenia ekspertyzy z zakresu projektowania, techniki i fabrykacji do
dwoch wigkszych projektéw OSB. GTS Energy dostarczy kompletng instalacjg energii cieplnej obliczong na 290
min BTU/godz. (BTU-brytyjska jednostka ciepta = 0,252 kcal - przyp. ttum.) do nowej instalacji do produkcji piyt
OSB firmy Forex w Maniwaki, Quebec (Kanada). Cieplo bedzie stosowane do 14-pétkowej prasy Pathex 12x24' i
trzech suszarek jednoprzelotowych. Instalacja ta bedzie réwniez dostarczaé termicznego ciepta fluidyzacyjnego dla
basendw do rozmrazania kldd i ciepla do ogrzewania budynkoéw.

J. M. Huber wybrat GTS Energy dla dostawy instalacji 130 mln BTU/godz. dla swojego nowego zaktadu piyt
OSB w White's Creek w stanie Tennessee USA. Cieplo bezposrednie bedzie zastosowane do suszarek i termiczne
ciepto fluidyzacyjne do prasy o dzialaniu ciaglym i wytwornicy pary. Zaklad w Tennessee firmy Huber to tylko

dwugodzinna energia z urzadzenia GTS Energy w Marietta, stan Georgia (USA).
Panel World 1996, nr 6, s. 11

Cichsza izolacja akustyczna podlég warstwowych za pomoca warstwy
korka naturalnego

Za pomoca thumiacej dZzwigk warstwy korka naturalnego o grubosci 1,5 mm, ktéra nanoszona jest w ruchu prze-
ciwnym pod warstwowy panel podiogowy austriacki producent tworzyw drzewnych Kaindl chce znacznie zmniej-
szy¢ emisjc odglosu krokéw. Sprzedawana jako “Master Floor” ta seria wyrobdw jest wyposazona w powlokg z
HPL. 15 dekoréw, migdzy innymi dwie reprodukcje ptyt OSB stoi do wyboru. Jako plyta podiozowa stosowana jest
plyta widrowa o grubosci 6 mm i o zaklejeniu V313.
B+H. Bausortiment Holz und Ausbaubedarf, 1997, nr 2. 5. 11
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Uzyskiwanie stabilnosci dzigki grubszej plycie podlozowe;j
Szwedzki producent z tradycjami firma Perstorp Flooring stawia nadal na plyty widrowe jako tworzywo
podlozowe dla jej wyrobow - podlog warstwowych. Plyty okreslane jako Precore sq optymalizowane wedtug da-
nych producenta z widokiem na wytworzony wyréb koncowy i zakresy zastosowan.
Stosowane sg trzy rézne jakosci:
- typ 75 jako material o zwyklej dotychczas grubosci,
- typ 85 jako podtoze grubsze o 1 mm i dlatego dajace si¢ wyraznie stabilniej obciazen,
- typ 100 réwniez o 1mm grubsze podloze o zaklejeniu V100
Podloza o tych jakosciach pasujg pod wzgledem swoich wlasnosci do teraz trzech czlonkéw rodziny wyrobow
dla réznych zastosowan Family, Original i Professional.
Dla wymienionych na wstepie podiég producent szwedzki udziela 10 lat gwarancji, dla serii wyrobow Original

ten czas wynosi nawet 15 lat.
B+H Bausortiment Holz + Ausbaubedarf 1997, nr 2 (Februar), s. 11
W.K.

Isoboard oddziela pszenice od slomy

Isoboard Enterprises Inc, Toronto ma zbudowa¢ kosztem 142 min CS$ (105 min USD) fabryke plyt, ktora bedzie
wytwarza¢ ze stomy pszenicznej plyty wiérowe odporne na wilgoc.

Fabryka na 200 tys. ft* (stop kwadratowych = 18,6 tys m?), ktora jest budowana w kanadyjskim miescie Elic,
prowincja Manitoba bedzie wytwarzata wigcej niz 144 min ft* (13,4 mln m®) plyt rocznie po osiagnieciu pelnej
zdolnosci produkcyjnej. Produkeja na skale przemystowa ruszy przypuszezalnie w grudniu 1998 roku.

Wedlug wiceprezesa [sobordu Steve Simona, wigcej niz 75 % zdolnosci produkcyjnej planowanego przedsiew-
zigcia zostalo juz sprzedane. Klientami sg Sauder Woodworking — producent z USA mebli gotowych do skladania i
VT Industries. ktore wytwarza wyposazenia kuchni.

Przedsigwzigeie, ktére wykorzystuje materiat spalany przez farmeréw lub zaorywany przez nich w glebg ma te-
chniczne wsparcie ze strony firmy Dow Polyurethanes, ktdra dostarczy srodka wiazacego do plyt pozbawionego
formaldehydu. Jest nim Isobind, polimeryczny dwuizocyjanian dwufenylu metylenu znany jako polimeryczny MDI

Isobind.
Wood Based Punels International 1997, nr I (February/March) 1997, 5. 6
W.K.

Kanadyjczycy inwestuja w Brazylii

Spolki kanadyjskie sa nastawione na odegranie wiodacej roli w pierwszym brazylijskim wigkszym projekcie piyt
OSB. Joint-venture o wielkosci 205 mln USD ma zbudowa¢ dwa zaklady o tacznej rocznej zdolnosci produkcyjne;j
szacowancj na 340 tys. m3.

Projekt Casa Blanca Forest taczy Eugene Forest Systems z Vancouver, JGS Consultans Ltd z Delta, Kolumbia
Brytyjska i brazylijski Quebec Agroflorestal z niemieckim dostawca maszyn i urzadzen — firma Carl Schenck AG
w celu zbudowania zakladéw na potudniowym kotcu Brazylii w stanie Rio Grande — przedmiotu koricowych
zatwicrdzen.

Casa Blanca Forest ma las sosnowo-eukaliptusowy o powierzchni 40 tys. ha blisko stanu Rio Grande do Sul i
planuje zainwestowaé 50 min USD by zasadzi¢ 6 tys. ha na rok majac na celu zasadzenie 76 tys. ha. Projekt ten ma
ruszy¢ na poczatku 1999 roku.
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Pierwsza instalacja do produkeji ptyt OSB, ktéra ma ruszy¢ w 1999 r. jest planowana na terenie 18 ha w stanie
Rio Grande. Druga, ktéra ma wytwarzaé jeszcze nie wymieniony wyrdb ma by¢ zlokalizowana na terenie 20 ha
miejskiej Strefy Exsportowej (Export Zone).

Gunter Nathus z Schencka potwierdzit pogtoski, ze partnerzy Casa Blanca planuja zbudowaé inny zakiad plyt
OSB o podobnej wielkosci w Urugwaju réwnolegle z zakladami Rio Grande, ale zdemontowat pogtoski, ze oni

planuja zbudowa¢ dalszy zaklad w Argentynie.

Wood Based Panels International 1997, nr 2, s.4
W.K.

Plyta OSB Sterling w nowych formatach

Firma CSC Forest Products oferuje swoje plyty OSB “Sterling” od niedawna réwniez w formatach, ktére
interesujace sg dla budownictwa drewnianego i dla przemystu doméw z elementéw prefabrykowanych. Format pra-
sy moze by¢ teraz wykorzystany na dlugos¢ 5100x2500 mm. Umozliwia to przy grubosciach 9+22 mm dlugosci
2600 mm ubytkdw na resztki. Przy okreslonych grubosciach jest nawet mozliwy format do 2700 mm.

Zmiana w CSC powoduje rowniez i to, ze wytwarzana jest plyta obrobiona na czterech lub na dwoch bokach na
piéro i wpust o wymiarze powierzchni (DeckmaB) 5000x1250 mm. Przez to ta plyta moze by¢ réwnicz wlaczona w

system wymiaru modularnego budownictwa drewnianego 62,5 m.

EUWID, Unternehmen 1997, nr 21z 26.05.1997 r., s.12
W.K.

Firma Direct Worktops dba o to by zwigkszy¢ obecno$¢ na rynku

Majacy swoja siedzib¢ w Middlesborough producent plyt widrowych — firma Direct Worktops przckazata do
eksploatacji nowa linig¢ blatdw (worktops) ktdra bedzie produkowac takie plyty o formacie 3600 m i o grubosciach
28 i 38 mm w ofercie by wejs¢ na rynek przemieszczen kuchennych ze swoimi wyrobami.

Jako czg¢s$¢ ruchu dla zwigkszenia swojej obecnosci na rynku” spolka zainstalowana réwniez w dwie dalsze li-
nie wytwarzania materialéw podlogowych i zaméwita drugg instalacj¢ do produkcji ptyt wiérowych “Naszym ce-
lem jest uchwycenie obu kawalkéw rynku zakresu budzetowego i Wilsonart Laminate obejmujacego zakres ekskiu-
zywny" powiedziat rzecznik Direct Worktops.

Spélka zakupita ostatnio kompleks techniczny o powierzchni 60 tys. ft2(5,6 tys.m2) uzupelniony przez trzy suw-
nice, co umozliwia jej — na co ma nadziej¢ — wejscie na rynek maszyn i urzadzen przetworczych z zakresu ochrony
srodowiska, takich jak rozdrabniarki do drewna i rgbarki.

Spotka otworzyta réwniez niedawno kompleks biurowy za 2 min GBP.
Timber Trades Journal 1997, nr 6243 2 21.06.1997 r., 5. 22
W.K.

Prasa OSB otrzymuje pierwsza 3mm-wg tasme stalowg Sandvika

Firma Sandvik - specjalista od tasm stalowych osiagngla sukces stajac sie ,pierwszg pod wzgledem tech-
nologicznym” dostarczajac pierwsza tasme¢ stalowa o grubosci 3 mm dla spdtki w USA do dwutasmowej prasy
ContiRoll.

Tasma o wysokicj wytrzymaloéci zostata zaprojcktowana przez majaca swojg sicdzibg w Niemczech firmg San-
dvik Process Systems GmbH specjalnie poradzenia sobie z wyjatkowymi naprezeniami prasowania nieréwnego
kobierca wiéréw drzewnych typu strands podczas produkeji ptyt OSB.
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W prasie w JM Huber Corporation w Spring City w stanie Tennessee stosowane s3 tasmy o dtugosci [18 m. o
szerokosci 2670 mm i o grubodci 3 mm. Kazda tasma wazy 7,5 tony i wskutek grubosci tych tasm stalowych
zostaly zainstalowane rolki o duzej srednicy odchylajace tasmg (belt deflector rollers).

Powigkszono grubosé stalowych do prasowania z 1,8; 2; 2,3; i 2,7 mm do obecnej grubosci 3 mm by dopoméc
w zapobieganiu powodujacemu koszty “przebijaniu” widréw drzewnych. Jednakze nalezy si¢ spodziewaé, ze pod-
stawowy materiat o solidniejszych klasach bgdzie sposobem na przysztosé.

Tasma firmy Sandvik o grubosci 3 mm bgda réwniez zainstalowane w pierwszej na swiecie fabryce do ciaglej

produkcji laminowanych fornirem w Kanadzie.
Timber Trades Journal 1997, nr 6243 2 21.06.1997 r., .22
W.K.

To stalo si¢ realne. Ciagle prasowanie plyt OSB

Wielopdtkowa prasa byla droga do dojscia w Europie i w Ameryce Pélnocnej do produkcji ptyt OSB. Jedynym
wyjatkiem byla mniejsza prasa Siempelkampa o dziataniu ciagtym, ktdra ruszyla 10 lat temu w zakladzie plyt OSB
w firmie Louisiana — Pacific w USA. Projekt ten rzucit sporo $wiatla na geometrig¢ widrow typu strand, wlasciwe
kleje i ekonomike¢ produkeji.

Nowa produkcja ptyt OSB z prasowaniem ciaglym wydaje si¢ rusza¢ naprzéd. W dniu 8 kwietnia Kronopol w
Zarach, Polska, uruchomit produkeje plyt OSB przy uzyciu prasy Siempelkampa o dzialaniu ciagtym o szerokosci
2800 mm (9") i o dlugosci 33,5 m (okolo 37 jardow). Siempelkamp dostarczyt réwniez instalacj¢ do formowania.
Zdolnos¢ produkeyjna linii wynosi 550 m* /dobg.

W USA blisko Spring City w stanie Tennessee firma J.M. Huber uruchomi w najblizszym czasie instalacj¢ do
produkeji ptyt OSB, z najwigksza prasa o dzialaniu cigglym firmy Siempeikamp jaka zbudowano dotychczas. o
szerokosci 8' (2.44 m) i o diugosci 48,5m (53 jardy).

Ten producent pras reklamuje wysoka clastycznos¢ systemu prasy przy wybicraniu réznych formatdow przez co
uzyskuje si¢:

— lepsza jakos¢ dzigki stalej i ciaglej produkcji,
— efektywna produkcje w wyniku zmniejszenia odpadéw przy przycinaniu i szlifowaniu,
— procesy produkcyjne, ktére sa mniej szkodliwe dia otoczenia.

Rozwojowi produkcji ptyt OSB w sposdb ciagly pomogly wedlug firmy Siempelkamp klcje utwardzajace si¢
szybciej i grubsze tasmy stalowe prasy.

Jest to czwarta instalacja firmy Huber do produkcji ptyt OSB. Pierwsze trzy wykorzystuja wielopolkowe prasy
Siempelkampa.

Punel World 1997, nr 4, 5.11
W K.



WIADOMOSCI WYNALAZCZE

ROZDZIAL 1. INFORMACJA SYGNALNA.

Opisy patentowe i wylozeniowe (wedlug czasopisma Referativnyj Zurnal 69. Technologija i oborudovanije leso-
zagotovitelnogo, derevoobratyvajuséego i celljulozno-bumaznogo proizvodstva. Otdelnyj vypusk. nr1/1997,
2/1997 i 3/1997.

I.1. SKLEJKI
Cl° B27B, 5/04 Austria, pat. nr 401489

OBRPPD/MOINT

niem.
Vorrichtung zur Kantenbearbeitung von Furnierpaketen. Urzadzenie do obrobki krawedzi pakietow forniru.
Langzauner GmbH
Osterreichisches Patentamt, 1995, fig. |
Zgtosz. Austria, 20.02.1995, nr 301/95, opubl. 25.09.1996

Urzadzenie wedlug wynalazku jest przeznaczone do obrébki krawgdzi (brzegdw) forniru ulozonego w stos i obej-

muje kadlub z zainstalowanym na nim urzadzeniem do ustalania w wymaganym polozeniu pakictu forniru.
Urzadzenic ustalajace ma belki, oporowa i dociskowa, przy czym ta ostatnia zainstalowana jest z mozliwoscig
przemieszczania w plaszczyZnie pionowej. W kierunku wzdtuznym belki oporowej i w odstepie od niej znajduje
si¢ prowadnica, na ktérej sa zamontowane sanki stuzace do umieszczenia dwdch dodatkowych sanek, na jednych z
ktérych montuje si¢ agregat pitowy (pila tarczowa), na drugich (sankach) instaluje si¢ zespol szlifowania z
zainstalowang na prowadniczych rolkach tasmgq szlifierska. Utozony stos forniréw poddaje si¢ na poczatku obrzy-
naniu krawedzi, a potem szlifowaniu. Cechy szczegolne urzadzenia wedlug wynalazku polegajg na tym, ze do ob-
robki krawedzi (brzegéw) forniru jest urzadzenie do jego ustalania w wymaganym polozeniu. w kierunku
wzdtuznym Ktérego znajduje si¢ prowadnica do umieszczenia sanek, na ktérych montuje si¢ dodatkowe sanki z za-
instalowanymi na nich dodatkowymi narzgdziami obrobezymi.

W.K.

CI* B27D,1/10 Iinlandia, pat. nr 96191
OBRPPD/MOINT
fin.

Manetelmd ja laite vaneriviilujen liittimiseksi rewnaikkain. Sposob wvtwarzania arkusza forniru i urzadzenie do

wykonywania tego sposobu.

Raute Wood Processing Machinery Oy

Patentti~ja rekisterihallitus, 1996, fig. 1

Zglosz. Niemcy 21.09.1994, nr 944378, opubl. 27.05.1996.
Lindguist Erkki,

Przedmiotem wynalazku jest sposob wytwarzania tasmy forniru poprzez taczenie poszczegdlnych arkuszy forniru
z¢ sobg czolowymi brzegami. Laczenia fornirdéw ze soba dokonuje si¢ za pomoca nici wytwarzanych z materiatu
termoplastycznego i nagrzewanych bezposrednio przed naniesieniem ich na fornir do temperatury topnienia. Zgod-
nie ze sposobem wedlug wynalazku urzadzenie ustawia si¢ w taki sposob, ze rozwijane ze szpulek nici przechodzy
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przez element nagrzewajacy kanalami nadajacymi niciom kierunek ruchu, przy ktérym one ukladaja si¢ rownomier-
nie na szerokosci forniru. Arkusze forniru sa przemieszczane przez urzadzenie w taki sposob, ze krawgdzie forniru
nastgpnego sa taczone z krawgdziami forniru poprzedniego, ale ich powierzchnie sa wolne od jakiejkolwiek podpo-
ry. W procesie przemieszczania w strefie zakonczenia elementu nagrzewajacego na doine powierzchnie forniru na-
noszone s3 nici za pomoca urzadzenia dociskowego wykonanego w postaci ptytki o krzywolinijnym przekroju po-
przecznym. Plytka wykonana jest z materialu sprezynujacego i przechodzi po catej swobodnej szerokosci forniru.
Po naniesieniu nici arkusze forniru przechodzg przez szczeling prasowania utworzong przez dwa umieszczone je-
den nad drugim waly, z ktérych dolny jest watem chlodniczym. WK

CI%, B30B, 5/06 Niemcy, DOS 4414957

OBRPPD/MOINT
niem.

Kontinuierlich arbeitende Presse. Prasa pracujaca w sposéb ciagly.

Bison — Werke Bahre & Greten GmbH & Co KG

Deutsche Patentamt, 1995, fig. 2

Zglosz. Niemcy 28.04.1994, nr 4414957.3, opubl. 02.11.1995

Haupt Ulrich

Prasa wedlug wynalazku o dzialaniu ciggtym do wytwarzania piyt drzewnych, sklejki, do fornirowania piyt itd.
ma dwa stalowe, szerokotasmowe przenosniki, miedzy ktéry-
mi jest prasowany wyrdb. Na dolnej plycie 1 prasy umieszczo-

17 ne s3 podtrzymujacy arkusz 2, przeciwcierna okladzina 3 i sta-
! " lowa tasma 4. Tasma slizga si¢ po okladzinie 3. Razem z

tasma przemieszcza si¢ prasowany wyrob 5. W okladzinie 3
wykonane s3 kanaliki 6 i 7. Na odcinku 8 w jedne kanaliki po-
daje sig, a drugimi odprowadza sig olej do smarowania po-

S ) e i il
' N\

mu rozmieszczeniu ukladu kanalikéw uzyskuje si¢ gesta war-
stwe oleju na odcinku 8. Odprowadzenia rozlewajacego si¢ o-
'—1 leju z krawedzi tasmy 4 dokonuje sig porzez kanaliki 7 odcin-
kall.

W.K.

Ci*, B32B, 9/10 USA. pat. nr 5415943

OBRPPD/MOINT
ang.

Wood composite materials and methods for their manufacture. Materialy kompozytowe z drewna i sposoby ich

wytwarzania.

American Research Corp., USA

United States Patent Office, 1995, fig. 6

Zglosz. USA 02.031993, nr 24752, opubl. 16.05.1995

Groger H.P., Kamke F.A., Churchill R.J.

Przedmiotem wynalazku jest material kompozytowy na bazie forniru z drewna i sposéb jego produkcji. Wiclo-
warstwowy material kompozytowy sklada si¢ z arkuszy forniru, migdzy ktérymi jest umieszczony termoplastyczny
srodek wigzacy. na przyklad polietylenotereflalat. Przedstawiono technologi¢ produkeji tego materiatu kompozyto-
wego realizowang trzema sposobami. ktére szczegétowo opisano.

W.K.

Cl % B25H, 1/10 USA, pat. nr 5419382

OBRPPD/MOINT
ang.

Veneer flattening apparatus and method. Sposéb i urzadzenie do rozptaszezania forniru.

Hartco Flooring Co.

United States Patent Office, 1995. fig. 6

Zglosz. USA 18.11.1993, nr 154175, opubl. 30.05.1995

Thompson Kenncth O,
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Przedmiotem wynalazku jest sposob rozprostowywania zgigtych arkuszy forniru bezposrednio po wyjsciu ze
skrawarki ptaskiej do forniru z zastosowaniem urzadzenia wykonanego w postaci wygigtego dwurzgdowego prze-
nosnika watkowego z napgdowymi rolkami.

W K.

CF, B32B, 31/10 PCT, WO 95/13920
OBRPPD/MOINT,

ang.
Preparation of wood laminates. Sposéb wytwarzania drzewnych tworzyw warstwowych.
Georgia-Pacific Resins, Inc, USA
United States Patent Office, 1995, tabl. |
Zglosz. USA 16.11.1993, nr US 93/11053, opubl. 26.05.1995
Davis Ch. R., Romans J.E.

Przedmiotem wynalazku jest sposdb wytwarzania warstwowego materialu z drewna, przeznaczonego do wy-
korzystania na przykiad w konstrukcjach budowlanych. Materiat ten sktada si¢ z nasyconych klejem pasow forniru,
ktére prasuje si¢ do postaci belki pod cisnieniem 19 kG/em® w temperaturze 150+190°C. Przedstawiono dokiadnie
technologi¢ i warunki produkcji belki warstwowe;.

W.K.
Cl%, B27J, 1/10 PCT, WO 96/09921,
OBRPPD/MOINT
ang.
Structural board. Plyta budowlana.
Chan Shui Fong
Zglosz. PCT 29.09.1994, nr GB 94/02120, opubl. 04.04.1996
Chan Shui Fong

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania ptyt z bambusa. Sposob ten obejmuje wytwarzanic arkuszy z
nacigtych paséw bambusa polaczonych ze soba bokami. Arkusze suszy si¢, a potem nasyca matcriatami wigzacymi.
Przy formowaniu plyty arkusze ukiada si¢ powierzchniami licowymi jeden na drugim. Potem podlegajq one praso-
waniu na goraco. Gotowe plyty sa odporne na dzialanie wilgoci i nadaja si¢ do stosowania na zewnatrz pomiesz-
czen na przyklad do wytwarzania pojemnikow przewozowych (kontenerow). W pordéwnaniu z plyta z drewna plyty
z bambusa s3 1zejsze i tanie.

W.K.
Cl°, B27N, 7/00 PCT, WO 96/14971
OBRPPD/MOINT
niem.
Verfahren zur Herstellung von beschichteten Tafelelementen. Sposéb wytwarzania laminowanych clementéw

panclowych.
Fendt Herman

Deutsche Patentamt 1996, fig. 7
Zglosz. Niemcy 12.11.1994, nr 94/01339, opubl. 23.05.1998
Fendt Hermann

Przedmiotem wynalazku jest sposob wytwarzania paneli z uszlachetniong powierzchnia licowa poprzez nanosze-
nie forniru cennych gatunkéw drewna lub innych powlok, co zalezy od celu zastosowania wytwarzanych paneli.
Cechy szczegdlne sposobu wedlug wynalazku polegaja na tym, Ze za material wyjsciowy stuza elementy z drewna
litcgo pozyskane za pomocy sklejania ze soba wzdluznymi bokami szeregu graniakow (listew) o okreslonej grubos-
ci. Boczne oporowe strefy krawgdziowe w kierunku wzduznym obrabia si¢ w taki sposob, aby na obu stronach cle-
mentu utworzyly si¢ wzdluzne nacigcia (protocki), boczne wewngtrzne powierzchnie ktérych sg wykonane jako
zaokraglone, a strefy zewngtrzne sq ograniczone wystgpami krawgdziowymi. Po przeprowadzeniu wskazanych o-
peracji na licowa strong paneli i rowki nanosi si¢ klej, naklada arkusz forniru, ktérego dlugoéé odpowiada wyso-
koéci elementu panelowego, a szerokos¢ arkusza wybiera si¢ w taki sposob, aby w nastepnym cyklu prasowania do-
konywane bylo fornirowania powierzchni rowkow. Usuwa sie wystep krawedziowy, element obrabia si¢ do ustalo-
nej szerokosci a nadmiary arkusza forniru usuwa si¢. Prasowania arkusza forniru dokonuje si¢ na powierzchni na-
grzanej za pomocg promieni podczerwonych. Przyklejania forniru dokonuje si¢ za pomoca klejéw dyspersyjnych.

W.K.
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1.2. PLYTY PILSNIOWE

Cl° B27L, 11/02 Finlandia, pat. nr 96288
OBRPPD/MOINT
fin.
Laite terdn kiinnittimiseksi hakun pydritettaviin kiekkoon. Urzadzenie do mocowania nozy na tarczy rebarki.
Kono Wood Oy
Patentti-ja rekisterihallitus, 1996, fig. 10
Zgtosz. Finlandia 20.04.1995, nr 951877, opubl. 10.06.1996
Kokko Pekka, Kahilahtti Matti
Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie przeznaczone do mocowania nozy na tarczy rebarki stuzacej do wy-
twarzania zr¢bkdw technologicznych majacych ogélnie przyjete zastosowanie. Do ustawiania nozy w korpusie tar-
czy nozowej rebarki sa przewidziane gniazda. Do mocowania w nich nozy z mozliwoscia szybkiej ich wymiany
sluzy urzadzenie skladajace sie z dwodch elementéw o zlozonej konfiguracji wewngtrznych powierzchni zwréco-
nych do siebie. Powierzchnie te wykonane sa w taki sposob, ze przy ustawianiu w gniezdzie, migdzy nimi tworzy
si¢ szczelina w ktérej zostaje umieszezony ndz. Zamocowania elementéw i umieszczonych migdzy nimi nozy na
tarczy dokonuje si¢ za pomoca $rub rozmieszczonych réwnomiemnie na dlugosci urzadzenia w taki sposob. ze o$
ich rzedu jest rozmieszczona na zadanej odleglosci od konca zakonczenia (chwytu) noza. Do jego wymiany wystar-
czy poluzowa¢ $ruby, spetniajace funkcje elementow ustalajacych.
W.K.

CI*F16L,27/08 Niemcy, DOS 4417994

OBRPPD/MOINT
niem.

Rohrdrehgelenk fiir hohe Temperaturen. Rurowy wezet obrotowy na wysokie temperatury.

Avit-Hochdruckrohrtechnik GmbH

Deutsches Patentamt, 1995, fig. 1

Zglosz. Niemcy 21.05.1994, nr 4417994 .4, opubl. 23.11.1995

Kapmann F.

Przedmiotem wynalazku jest rurowy przegub obrotowy (truboobraznaja vrascatel'naja para) do pracy w warun-
kach wysokich temperatur) (w przedziatach 180+220°C) w prasach pétkowych np. do produkcji plyt widrowych i
plyt piléniowych. Przegub ten sluzy do polaczenia dwoch przewoddw rurowych przeznaczonych do podawania nos-
nika zimna do schladzania plyt prasy przy zatrzymaniu prasy. Do spelnienia swoich funkcji przegub ten powinien
mie¢ niezawodng geometri¢. Laczy on konice rur w taki sposdb, ze zapewnione jest ich osiowe przemieszczanic
wywolywane oddziatywaniem wysokich temperatur przy zachowaniu wymaganej geometrii do czego instaluje si¢
wezel laczacy, ktorego srednica wewngtrzna przekracza zewngtrzng srednicg jednej z rur wyposazonej w kolnierz,
ktory rozciaga si¢ pomigdzy zewngtrzng powierzchnia wezta laczacego a czotows powierzchnia drugicj rury. W
wyniku takiego polaczenia tworzy si¢ przestrzen o zlozonej konfiguracji przekroju poprzecznego, gdzie instalyuje
si¢ uszczelnienie wytworzone z odpornego na dziatanie ciepta elastomeru, np. etylenopropylenodienu. Oprécz tego
migdzy czotowymi powierzchniami obu rur instaluje si¢ dodatkowy piersciert uszczelniajacy wykonany w postaci
plaskiej sprgzyny wytworzonej ze stali o wysokiej jakosci pokrytej elastomerem tvpu policzterofluoroctylenu. Ce-
chy szczegolne proponowanej konstrukeji przegubu polegaja na wykonaniu uszczelnienia skladajacego si¢ z dwdéch
czgsei i przyjetych do ich wykonania materialow elastomerycznych.

W.K.

CI*F16S, 1/02 Niemcy. DOS 4418274
OBRPPD/MOINT
niem.
Platte, insbersondere Hartfaserplatte. Pyta, zwlaszcza plyta pilsniowa twarda.
BHS - Beschichtungswerk B. Hagedorn GmbH & Co
Deutsches Patentamt, 1995, fig. 13
Zgtosz. Niemcy 26.05.1994, nr 4418274.0, opubl. 30.11.1995
Hagedorn GmbH & Co
Piyta wedlug wynalazku przeznaczona jest do stosowania w przemysle meblarskim na tylne $cianki mebli ku-
chennych, na przyklad szaf. Licowa strona plyty jest uszlachetniona dekoracyjna folia syntetyczng na przyklad z
polichlorku winylu. Dla stworzenia optymalnych rezimow pézniejszej obrobki, skiadowania i transportu ptyty
sklada si¢ na polowg, do czego na ich odwrotnej stronie nanosi si¢ lini¢ flacowania (zalamywania). Cechy szcze-
golne ptyty wedlug wynalazku polegaja na tym, ze odwrotna strona wyposazona jest w nacigcie bedace linia, po
ktorej ukltadana bedzie plyta. Na licowq strong plyty w strefie rozmieszezenia naciecia nanosi si¢ klej. Poprzeczny
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przekrdj nacigcia ma konfiguracj¢ trapezu. Klej nanoszony na plytg jest wytwarzany na bazie poliuretanu
(nanoszony jest on warstwa 0,1+0,4 mm). W celu osiagnigcia lepszego skladania plyty na jej licowej powierzchni
nanosi si¢ tez rabkowana lini¢ o glgbokosci 0,1+0,3 mm (optymalna glgbokos¢ 0,1 mm), gdzie umieszczany jest
elastyczny materiat. Podano opis kolejnosci operacji obrébki piyt.

W.K.
1.3. PLYTY WIOROWE
CI%, B02C, 18/22 Austria, pat nr 400411
OBRPPD/MOINT
niem.

Zerkleinerungsvorrichtung. Urzadzenie rozdrabniajace.
Unterwurzacher Patentverwertungs GMBH
Deutsches Patentamt, 1995, fig. 4
Zglosz. Austria 24.11.1993, nr 2282/93, opubl. 27.12.1995

Przedmiotem wynalazku jest uktad obrabiarki do rozdrabniania odpadéw drewna w kawalkach. Obrabiarka ta ma
otwarty z géry kadlub 1, wzdluzne boki ktdrego tworza
scianki 2 i 3. Scianki obracaja si¢ na osiach 4 i 9 i maja o-
goélny naped w postaci cigglta 11. Kat wahania wynosi
40+50°. Dno wneki kadiuba | jest utworzone przez dwa no-
zowe waly Si6idna7i 8. Osieobrotu obu waldow nozo-
wych s umieszczone na plaszczyznie pochylej tworzacej z
pionem kat 25+30°. Dna 7 i 8 majg profil cylindryczny
odpowiadajacy torom dolnych krawedzi wychylajacych si¢
$cianek 2 i 3. Do wneki kadluba ] wpadajg z géry rozrucho-
we (puskovyje) odpady drewna o réznych wymiarach. Przy
ruchu w kierunku strzalki zegara $cianki podaja rozdrobnio-
ny surowiec do watéw nozowych, a powstale przy tym dro-
bne czastki przesypuja si¢ poprzez otaczajace waly nozowe
sita 10 i podawane sg z obrabiarki slimakowym przenosni-
kiem 13.

W.K.

CI* B02C, 18/06 Austria, pat. nr 401239
OBRPPD/MOINT
nicm.
Restholzzerkleinerungsmaschine. Rozdrabniarka do drewna odpadowegg.
Lindner Manfred
Osterreichisches Patentamt, 1996, fig. 4
Zglosz. Austria 30.08.1989, nr 2046/89, opubl. 25.07.1996
Lindner M.

Rozdrabniarka wedtug wynalazku przeznaczona do rozdrabniania odpadéw drzewnych w celu pozyskania zrgb-
kow technologicznych ma mocny kadtub metalowy o konstrukcji spawanej, wewnatrz ktorego za posrednictwem
zainstalowanych na zewngtrznych stronach bocznych scianek lozysk wzdluznych (oporowych) zamontowany jest
wirnik cylindryczny otrzymujacy moment obrotowy od napgdowego silnika elektrycznego poprzez przekladnig pas-
kow klinowych. Na roboczej powierzchni wirnika zainstalowane sa za pomoca uchwytu noze majace postaé
prostokata. Proces rozdrabniania drewna jest dokonywany przez wzajemne oddziatywanie nozy zamocowanych na
wirniku ze stacjonarnym przeciwnozem umieszczonym w dolnej strefie wirnika. Przeciwn6z wykonany jest w pos-
taci plytki zamontowanej na stole podawczym i przechodzacym na calej dtugosci wirnika. Rozdrabniane odpady
drzewne zatadowuje si¢ do kadtuba za pomoca leja zaladowczego i podawane sa do niego na przykiad za pomoca
przenosnika tasmowego. Rozdrabniarka pracuje wedlug okresowej zasady dzialania. Zaladowywane drewno pod
dzialaniem sit grawitacji spada na stét podawczy. Po osiagnigciu okreslonej ilosci zaladunek zostaje przerwany a
zainstalowany na powierzchni stotu podawczego popychacz wykonany w postaci tarczy pionowej zamontowanej na
koncu drazka tloka cylindra hydraulicznego nasuwa cala masg surowca na obracajacy si¢ wirnik. Po rozdrobnieniu
porcji drewna tarcza powraca do polozenia wyjsciowego i proces zaladunku powtarza si¢. Cechy znamiennc
maszyny wedtug wynalazku polegaja na mocowaniu nozy na powierzchni wirnika za posrednictwem gniazd i
potaczen srubowych. W.K.
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CI%, B27N, 3/00 Niemcy, DOS 19500283
OBRPPD/MOINT
niem.
Verfahren zum Herstellen von Gegenstinden mit holzihnlichem Charakter. Sposéb wytwarzania przedmiotéw o
charakterze podobnym do drewna.
Stewing Nachrichtentechnik GmbH & Co. KG,
Deutsches Patentamt, 1995,
Zglosz. Niemcy 06.01.1995, nr 19500283, opubl. 20.07.1995
Nicolai N. i in.

Sposob wedlug wynalazku jest przeznaczony do produkcji wyrobow o wlasnosciach podobnych do drewna, zgod-
nie z ktérym do danego celu wykorzystuje si¢ mieszaning surowcowa skladajaca si¢ z materiatu roslinnego,
rozlozonego biologicznie materiatu syntetycznego i z rozlozonej biologicznie substancji poprawiajacej adhezjg z
dodatkiem substancji barwiacej. Z uzyskanej mieszaniny za pomoca prasy do formowania wytwarzane sg liczne
wyroby o wymaganej konfiguracji. Cechy szczegdlne sposobu wedlug wynalazku polegaja na tym, ze mieszanina
sklada si¢ w 10+90% z surowca roslinnego (z widkien drzewnych, trocin, widréw frakeji 0,3+5 mm) w 10+90% z
rozlozonego biologicznie materiatu syntetycznego (polimeru na bazie czgsciowo acetylowanego krochmalu lub
kwasu polioksymastowego lub weglanu polialkilenu), 0,5+30% roztozonej biologicznie poprawiajacej adhezj¢ sub-
stancji, a takze z 0,5+30% s$rodka barwiacego, samego lub z dodatkiem srodka wiazacego (kredy). Sporzadzania
mieszaniny dokonuje si¢ w stanie suchym wszystkich komponentéw (skladnikéw). Proces wytwarzania wyrobéw
moze by¢ realizowany w zaleznos$ci od ich formy za pomoca prasy formujacej, wyttaczarki lub przez odlewanie
pod cisnieniem przy temperaturze 150+-200°C i cisnieniu do 800 baréw. Powierzchnia pozyskiwanych wyrobow
moze podlegaé obrobce mechaniczne;j.

WK.

CI® B27N, 1/00 Niemcy. DOS 19509152
OBRPPD/MOINT
niem.
Verfahren zur Wiedergewinnung von Spinen und Fasern aus Holzwerkstoffreststiicken, Altmételn, Produk-
tionsriickstidnden, Abfillen und anderen holzwerstofthaltigen Materiallen. Sposéb odzyskiwania wiéréw i wiékien
z pozostatosci tworzyw drzewnych, z pouzytkowych mebli, z pozostaltosci produkevinych. z odpaddw i z innveh
materialdw zawierajacych tworzywa drzewne.
Fraunhofer-Ges. zur Forderung der angewandten Forschunge.V.
Deutsches Patentamt, 1995, fig, 2
Zglosz. Niemcy. 14.03.1995, nr 19509152.3, opubl. 26.10.1995
Mechanickl A., Boehme Ch.

Przedmiotem wynalazku jest sposob przerobu odpadéw materialdw drzewnych, starego drewna i innych odpa-
dow, ktére zawieraja zywicg mocznikowo—formaldehydowa lub inne narazone na hydrozg lub rozdzielenie che-
miczne $rodki wiazace. Na poczatku materialy drzewne rozdrabnia si¢ na kawatki o dlugosci 100+200 mm. ktére
zaladowuje si¢ do zbiornikéw z mieszadlami. W zbiornikach tych wytwarza sig podcisnienie do 0,15+0,20 kG/cm®,
a potem wprowadza sig¢ roztwor impregnacyjny do petnego pokrycia nim poziomu przerabianej masy. Potem w
zbiornikach wytwarza si¢ normalne cisnienie lub tez nadcisnienie w celu zwigkszenia efektywnosci, przenikania do
drewna substancji impregnacyjnych. Po nasyceniu surowca substancjami impregnacyjnymi nie mniej niz do 50%,
zbiornik oswobadza si¢ od nich i dokonuje si¢ nagrzewania zawartosci do temperatury 80+120°C. Pozyskany
materiat spulchniony sortuje sig¢. Przytoczono 12 przykladow obrobki.

W.K.

Cl%, B27N, 3/24 Niemcy, DOS 4400347

OBRPPD/MOINT
niem.

Kontinuierlich arbeitende Presse. Prasa pracujaca w sposéb ciagly.

Maschinenfabrik J. Dieffenbacher GmbH

Deutsches Patentamt, 1995, fig. 5

Zglosz. Niemcy 07.01.1994, nr 4400347.1, opubl. 13.07.1995

Graf. M.

Prasa wedtug wynalazku przeznaczona do produkcji ptyt wiérowych i plyt piléniowych ma gorne i dolne belki, na
ktérych za pomocy elementéw laczacych sa montowane gorace plyty prasujace, dwie tasmy stalowe zainstalowane
za pomocg napgdowych i obrotowych bgbnéw jedna nad druga tworzac konstrukcje analogiczng do konstrukcji
przenosnikéw tasmowych. Migdzy dolny odcinkiem, stalowej tasmy gérnego przenosnika i gérnym odcinkiem do-
Inego przenosnika rozciaga sig przestrzen stuzaca do umieszczenia kobierca widknistego prasowanego do postaci
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plyt piléniowych lub plyt widrowych. Wymagana sila prasowania jest wytwarzana przez uklad cylindréw hydrau-
licznych, tloki ktérych oddzialywuja na dolne plyty prasujace. Cechy szczegélne konstrukcji prasy wedlug wyna-
lazku polegaja na tym, ze gorace plyty prasujace (gémg i dolne) sa polaczone z konstrukcjami oporowymi za
pomoca poprzecznych belek stuzacych do ich ustalania w plaszczyinie poziomej na calej diugosci strefy
prasowania. WK

Cl¢, B65G, 33/18 Niemcy, DOS 4413673
OBRPPD/MOINT
: niem.
Streuvorrichtung fir rieselfdhiges Schiittgut . Urzadzenic nasypowe do sypkiego materiatu nasypowego.
Fritz Egger GmbH
Deutsches Patentamt, 1995, fig. 8
Zglosz. Niemcy 20.04.1994, nr 4413673.0, opubl. 26.10.1995
Béhler H.

Przedmiotem wynalazku jest uklad formujacej maszyny do produkeji ptyt widrowych. Wiéry sa doprowadzane
sterowanym urzadzeniem 12 przenosnikowym do giéwnego Srubowego przenosnika 1. W dolnej czgéci obudowy 2
$rubowego przenosnika 1. jest przewidziana szczelina 4, przez ktdra widry sa dozowane na formujacy tasmowy

przenosnik 5. Na gornej czgsci 7 tasmowego przenosnika 3.

1?2 jest formowany kobierzec 8 widrowy. Do pozyskiwania spul-

chnionej warstwy widrow w giéwnym przenosniku 1 srubo-

wym jest obok niego umieszczony zwrotny $rubowy przenos-

nik 18. ktory zabiera nadmiar wiéréw na wyjsciu z przenosni-

ka 1 i zawraca widry tego nadmiaru na poczatek tego przenos-

nika. W Srubowym przenosniku 18 jest stale utrzymywany

niezbgdny poziom 24 wiéréw, do czego automatycznie regu-

luje si¢ podawanie wioréow doprowadzonych za pomoca
urzadzenia }2.

©:

W.K.

CI®* B27N, 3/18 Niemcy, DOS 4415276
OBRPPD/MOINT
niem.
Verfahren zur Herstellung von Holzwerkstoffplatten. Sposdb wytwarzania plytowych tworzyw drzewnych.
Siempelkamp GmbH & Co
Deutsches Patentamt, 1995, fig. 3
Zglosz. Niemcy, 30.04.1994, nr 4415276.0, opubl. 02.11.1995
Przedmiotem wynalazku jest sposob doskonalenie sposobu produkeji ptyt widrowych i plyt pil$niowych ze stoso-
waniem pras pélkowych o cyklicznym dziataniu. Kobierzec z zaklejonych czastek drzewnych proponuje si¢ prze-
puszczaé poczatkowo poprzez urzadzenie nagrzewajace o dziataniu ciagtym, ktére znajduje si¢ przed prasa. Do te-
go urzadzenia nagrzewajacego wchodzi mieszanina powietrza i pary wodnej. Temperatura mieszaniny nie prze-
kracza 100°C a wzgledna wilgotno$é powietrza nie jest mniejsza niz 30%. Wstepne nagrzewanie kobierca osiaga
si¢ dzigki cieptu mieszaniny i kondensacji znajdujacej si¢ w niej pary wodnej, przy czym wilgotnosé kobierca
zwigksza si¢ nie wigcej niz o 5%. W prasie goracej potrzebne jednostkowe cisnienie prasowania obnizane jest nie
mniej niz o 30% w pordwnaniu z cisnieniem stosowanym przy zwyklej produkcji plyt wiérowych a czas trwania
prasowania znacznie si¢ zmniejsza.

W.K.

Ci¢, B27N, 3/06 Niemcy. DOS 4415277

OBRPPD/MOINT
niem.

Verfahren zur Herstellung von Holzwerkstoffplatten aus der Gruppe der Spanplatten und Faserplatten. Sposob wy-

twarzania plytowych tworzyw drzewnych z grupy plyt widrowych i plyt pilsniowych.

G. Siempetkamp GmbH & Co

Deutsches Patentamt, 1998, fig. 3

Zglosz. Niemcy 30.04.1994, nr 4415277.9, opubl. 02.11.1995
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Przedmiotem wynalazku jest doskonalenie sposobu wytwarzania plyt wiérowych i plyt pilsniowych metoda
ciagla zapewniajace zwigkszenie produkcji i zmniejszenie jednostkowego cisnienia prasowania. Doskonalenie to
polega na tym, ze kobierzec z zaklejonych czastek drewna do wejscia do prasy goracej jest przepuszczany przez
urzadzenie nagrzewajace, w ktorym nagrzewanie jest dokonywane za pomoca mieszaniny powietrza i pary wodncj.
Temperatura mieszaniny nie przekracza 100°C, a wzglgdna wilgotnos¢ wynosi nie mniej niz 30 %. Wstepne na-
grzewanie kobierca osiaga si¢ kosztem ciepta mieszaniny i kondensacji znajdujacej si¢ w niej pary wodnej, przy
czym wilgotnosé kobierca zwigksza si¢ wigcej niz o 5 %. W prasie goracej potrzebne jednostkowe cisnienie praso-
wania zmniejsza si¢ nie mniej niz o 30 % w poréwnaniu z cisnieniem stosowanym przy zwykiym prasowaniu ptyt
wiérowych sposobem ciagtym.

W.K.
CI°, B02C, 18/40 Niemcy, DOS 4413790
OBRPPD/MOINT
niem.
Vorrichtung zum Zerkleinern von sperrigem Gut, insbesondere von Sperrmiill. Urzadzenie do rozdrabniania
materialu zajmujacego duzo objetosci, zwlaszeza luznych $mieci.
B. Mailer Zerkleinerungstechnik GmbH
Deutsches Patentamt, 1995, fig. 14
Zglosz. Niemcy 20.04.1994, nr 4413790.7, opubl. 26.10.1995
Stelzen O.F., Jahrling P.,

Przedmiotem wynalazku jest uktad rozdrabniarek do odpadéw i drewna pouzytkowego. Rozdrabniarka ta ma
kadtub, w dolnej czg¢sci ktorego znaj-
duje si¢ nozowy bgben 2. Na bebnie
sq mocowane wymiennc noze_2,1. U
dotu wzdtuz osi nozowego bgbna w
dolnej czgscei 1,2 kadtuba sa zamoco-
wane przeciwnoze 1,4. Przy obracaniu
bgbna nozowego w kierunku strzalki
A, jego noze 2.1 przechedza przez od-
stgpy pomigdzy przeciwnozami 1.4.
Gérna czegsé 1.1 kadtuba rozdrabniarki
stuzy do przyjmowania odpadow. Na
tej czgsci mocuje si¢ wymienng tra-
werse 4z zamocowanymi na nicj
przeciwnozami 3, ktore przechodzg
przez szczeliny pomigdzy nozami 2.1
obracajacego si¢ walu nozowego.
Przerabiane odpady sa przemicszcza-
ne w kierunku strzatki D i podlegaja
kolejnemu rozdrabnianiu na poczatku
na przeciwnozach 1.4, a nast¢pnic na
przeciwnozach 3.

W.K.
CI%, B27N, 1/02 Niemcy, DOS 4415851
OBRPPD/MOINT
niem.

Holzspanerzeugnis mit thermoplastischer Verbundmasse. Wyréb z drewna z termoplastyczna masa zespolona.
Deutsches Patentamt, 1995, tabl. 1

Zglosz. Niemcy 05.05.1994, nr 4415851.3, opubl. 09.11.1995

Bunina L.O.. Korc S.P.. Sorgatz H.

imiotem wynalazku jest sposdb wytwarzania prasowanych wyrobow z mieszaniny czastek drewna i che-
termoplastycznych srodkéw wiazacych. Wyroby te sa przeznaczone do wytwarzania mebli, do wykorzys-
ia w budownictwie 1 w innych zastosowaniach. W sktad masy do prasowania wchodzi 97+70 % rozdrobnio-
i a i 3=30 % sproszkowanego termoplastu. Jako sproszkowany termoplast wykorzystywuje si¢ polietylen
czastkowej 15x10°=4x10°, polipropylen i polichlorek winylu. Jako rozdrobnione drewno wykorzystywuje

na przykiad lapowym, z termoplastem sproszkowanym do stanu homogenicznego. Pozyskana
vania zasypuje si¢ w forme do prasowania, przetrzymuje si¢ w czasie 1+600 sek. przy temperaturze
snieniu 0,1+50 MPa. Nastgpnie temperaturg podwyzsza si¢ do 90+200°C, cisnienie podnosi si¢ do
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0,1+50 MPa w ciagu 10+900 sek. i wyrdb ochladza si¢ przy cisnieniu 0,1+50 MPa. Przytoczono 10 przykladow re-
zimow technologicznych.
W.K.

Cl, F16M, 1/00 Niemcy, DOS 4416922
OBRPPD/MOINT
niem.
Bearbeitungsmaschine. Obrabiarka do drewna.
SBR Maschinen-Handels GmbH und Co
Deutsches Patentamt, 1995. fig. 15
Zglosz. Niemcy 13.05.1994, nr 4416922.1, opubl. 30.11.199%
Rottmann M.

Przedmiotem wynalazku jest obrabiarka do drewna do obrobki drewna w postaci plyt lub detali z nich i moze
mieé ona wykonanie w postaci osrodka (wezla) do obrébki drewna spetniajacego funkcj¢ automatu do rozkroju plyt
wiérowych. Obrabiarka ta ma oporowa konstrukcje ramowa wyposazona w portal, na ktérym zainstalowany jest
agregat do pilowania z mozliwoscia przemieszczania go po prowadnicach. Umieszczony w dolnej strefie konstruk-
¢ji ramowej stét stuzy do ukladania na nim stosu ptyt wiérowych. S$t6t po prowadnicach przemieszcza sig poziomo
i moze wysuwaé si¢ poza granice konstrukcji ramowej w celu dokonania zatadunku i wytadunku. Konstrukeja ra-
mowa wyposazona jest w obudowg stuzaca do obnizania szumu wytwarzanego w procesie rozkroju plyt wiéro-
wych. Poprzez jednoczesny rozkrdj kilku utozonych w stos plyt widrowych obrabiarka wedtug wynalazku ma
zwigkszong wydajnoéé. Cechy szczegdine obrabiarki wedlug wynalazku polegaja na wykonaniu ramy w postaci
drazonego kadluba spawanego. Rama jest spawana z drazonych profiléw, w ktorych puste miejsca sa przeznaczone
do umieszczania w nich przewodow elektrycznych, przewoddw pneumatycznych i in.

W.K.

ClI°, B27B, 9/04 Niemcy. DOS 4417029
OBRPPD/MOINT
niem.
Vorrichtung zum Zerschneiden von Werkstiicken, z.B. Holzplatten,_Urzadzenie do rozcinania przedmiotow na
przyklad plyt z drewna.
WolffR.
Deutsches Patentamt, 1995, fig. 3
Zgtosz. Niemcy 14.05.1994, nr 4417029.7, opubl. 16.11.1995
Wolff R.

Urzadzenic wedlug wynalazku przeznaczone do rozkroju plyt widrowych ma konstrukcj¢ oporowa majacy w
przekroju poprzecznym konfiguracj¢ podobna do litery A. Jeden z bokdw konstrukeji oporowej to oporowa po-
wierzchnia utworzona przez dwie perforowane blachy przechodzace na catcj dhugosci opory i utozone w taki spo-
sob, ze migdzy nimi tworzy sig luz szczclinowy. Nad powierzchnia oporowa réwnolegle do nicj i na zadangj
odlegtosci od niej montuje si¢ dwie prowadnice w ksztalcie rury, na ktdrych rozciaga si¢ poprzeczna plyta monta-
zowa do ustawiania na niej pily tarczowej. Ptyta znajduje si¢ na prowadnicach z mozliwoscia przemieszczenia do
gory i w dol za pomocg elementu silowego wykonanego w postaci weiggarki, ktorej lina jest polaczona z gérng
krawgdzia plyty. Plyta wyposazona jest w uklad otworéw szczelinowych, stuzacych do przepuszczania przez nie
tarczy pily, przy rozkroju, lezacej na oporowej powierzchni plyty widrowej. Katowe potozenia otwor6w sg uwarun-
kowane technicznymi warunkami rozkroju plyt wiérowych i moga miesci¢ si¢ w przedziale 15° lub 30°. Pite
tarczowq wyposaza si¢ w elementy ustalajace do ustawiania tarczy pity w wymaganym polozeniu katowym. Cechy
szczegolne urzadzenia wedtug wynalazku polegajg na tym, ze oporowa powierzchnia utworzona jest przez blachy
perforowanc a otwory jej maja $rednicg 25+35 mm i rozciagaja si¢ rzgdami ze skokiem 10+15 cm i stuzg do u-
mieszczania w nich urzadzen zaciskowych do ustalenia w potrzebnym polozeniu plyty widrowej.

W.K.
CI%, B27B, 5/06 Niemcy. DOS 4417047
OBRPPD/MOINT
niem.

Einrichtung zum Trennen von aneinander anliegende guergeteilten Plattensteifen hinter der Trennilinie von Platten-
aufteilsigen. Urzadzenie do dziclenia lezacych obok siebie dzielonvch poprzecznie paséw pivt za linia_podzialu
formatyzerki do piyt.

Holzma-Maschinenbau GmbH

Deutsches Patentamt, 1995, fig. 4

Zglosz. Niemcy 14.05.1994, nr 4417047.5, opubl. 16.11.1995
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Heller H.

Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie przeznaczone do stosowania razem z pilg do rozkroju plyt, na przyklad
plyt wiérowych dowolnego rodzaju i wykonane w postaci przedtuzenia stotu roboczego stuzacego do przyjmowa-
nia rozkrojonych pasow ptyt nadchodzacych ciagtym strumieniem. Rozkrdj przeprowadza si¢ w kierunku
prostopadtym do kierunku nadchodzenia. Urzadzenie utworzone jest przez uklad przenosnikéw watkowych, roz-
dzielonych na cztery grupy, z ktdrych kazda sktada si¢ z 5 par rolek o jednej srednicy. Kierunek transportu przenos-
nikéw walkowych jest prostopadly do kierunku nadchodzenia utworzonych paséw. Dwie grupy przenosnikow
watkowych jednej strony sa wykonane jako stacjonarne, przy czym pierwsza z nich od strony nadchodzenia paséw
ma rolki umieszczone pod katem do kierunku nadchodzenia pasow. Dwie grupy przenosnikow watkowych drugiej
strony sa wykonane z mozliwoscia zmiany polozenia rolek w ptaszczyznie pionowej. Przy takim wykonaniu
nadchodzace od pity pasy moga za pomoca przemieszczania rolek i powstajacych przy tym sit grawitacyjnych prze-
mieszczaé si¢ w kierunku nastawionego oporu w celu wyréwnywania krawedzi pasow i formowania stosu. Cechy
szczegblne urzadzenia wedtug wynalazku polegaja na obecnosci przenosnikéw watkowych, ich stacjonarnego i ru-
chomego wykonania i wykorzystania, dla stworzenia przemieszczenia tych ostatnich, uktadu cylindréow
hydraulicznych.

W.K.

CI°, B09B, 5/00 Niemcy, DOS 4417704
OBRPPD/MOINT
niem.
Verfahren und Vorrichtung zum Entsorgen von Elementen mit beschichteter Oberflidche. Sposdb i urzadzenie do
utylizacji elementéw o powierzchni pokrytej powtoka.
Deutsches Patentamt, 1995, fig 1
Zglosz. Niemcy 20.05.1994, nr 4417704.6, opubl. 23.11.1995
Férber H.

Przedmiotem wynalazku jest sposdb utylizacji starego drewna z powtokami (na przyklad blokdw okiennych o po-
wierzchni lakierowanej lub malowanej, elementdw mebli z powtokami z filmu syntetycznego i in.) Urzadzenie
wedlug wynalazku skiada sig z kilku zespolow. Na pierwszym stopniu obrobki poddawane utylizacji drewno, na
przykiad skrzydia okien, sa umieszczane w podwieszonym przenosniku i w ciagtym strumieniu sa podawane do
wezla utworzonego przez uklad dysz, za pomoca ktérych na przedmioty utylizacji nanosi si¢ warstwg mieszaniny
skladajaca si¢ z metalowych czastek majacych wiasciwosci magnetyczne i woskopodobnej substancji nagrzanej do
stanu cicktego. Po obrdbce przedmioty utylizacji sa zrzucane na znajdujacy si¢ nizej transporter podajacy je do
wezla rozdrabniania, gdzie sa one rozdrabniane do wymaganej frakcji a potem sa zrzucane na przenosnik tasmowy,
nad ktérym wspélosiowo z nim znajduje si¢ analogiczny przenosnik, dolna galaz ktérego znajduje si¢ pod
dzialaniem pola magnetycznego wytwarzanego przez elektromagnesy znajdujace si¢ nad tasma. Strumien czastek
drewna zawierajacych warstwg naniesionej substancji pod dziataniem sit magnetycznych przechodzi na dolna gataz
gdrnego transportera i jest transportowany do kolektora. Szyna (Sina) nie zawierajaca czastek metalowych pozosta-
je na dolnym przenosniku i przechodzi, do zbiornika gdzie si¢ ona zbiera i moze by¢ wykorzystywana jako material
wtdrny, na przyktad do produkeji plyt widrowych.

W.K.

CI°, B27N, 3/06 Rosja, pat. nr 2055730
OBRPPD/MOINT
10s.
Sposob nepreryvnogo proizvodstva drevesnostruzeénych plit s odnovremennoj dvustronnej otdelkoj. Sposéb
ciaglego wytwarzania ptyt wiérowych z jednoczesnym dwustronnym wykonczeniem.
N-i. i projekt.—konstrukt. in—t promsti dreves, plit
Komitet Rossijskoj Federacii po patentam i tovarnym znakam, 1996, tabl. 2
Zglosz. Rosja, 17.02.1993, nr 93008966/15, opubl. 10.03.1996, Biul. nr 7
Lascaver M.S. i in.

Sposob produkeji ptyt widrowych wedtug wynalazku obejmuje obrébke czastek z drewna srodkiem wiazacym,
formowanie kobierca, prasowanie na goraco razem z podawaniem folii dekoracyjnej. Jako folig¢ dekoracyjng wy-
korzystywuje si¢ papier syntetyczny o gramaturze 40+60 g/m’ ze wspdlczynnikiem zdolnosci do przepuszczania
pary 1+10, poddany obrébce mieszaning z czasem utwardzania przy temperaturze 170°C wynoszacym 10+20 sck.
Przy obrdbce czastek drewna srodkiem wigzacym utwardzenie tego ostatniego przy temperaturze 100°C wynosi dla
warstwy zewngtrznej 90+115 sek, dla warstwy wewngtrznej 6065 sek., przy tym prasowanie na goraco razem z
podawaniem folii dekoracyjnej jest realizowane z szybkoscia 2+8 m/min. Syntetyczny papier poddaje si¢ obrébce
mieszaning o lepkosci wedlug VZ-4 12+20 sek, o zawartosci suchych substancji 50+60 % do zawartosci srodka
wigzacego 46+53%. Jako Ssrodek wigzacy do kobierca widrow drzewnych wykorzystuje si¢ zywice
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amino—formaldehydowe o lepkosci wedtug VZ-4 17 do 30 sek dla warstwy wewnetrznej i 15,4+20 sek. dla war-
stwy zewngtrznej.

W.K.
Cl%, B27B, 027/06 Szwajcaria, pal. nr 686418
B27B, 027/10 OBRPPD/MOINT
niem.

Winkeleinstellvorrichtung fiir eine Plattensige. Urzadzenie do nastawiania kata dla pily do piyt.
Optical and Electronic Engineering Dr. Ing. ETH Paul D. Iten

Schwezerische Eidgenossenschaft. Bundesamt flir Geistiges Eigentum, 1996, fig 7

Zglosz. Szwajcaria 30.09.1992, nr 03049/92, opubl. 29.03.1996

Iten P.

Urzadzenie wedtug wynalazku przeznaczone do ustawiania pod katem potozenia pity do rozkroju ptyt (plyt wio-
rowych dowolnych rodzajéw lub ptyt pilsniowych) ma dwie prowadnice, ustawione rownolegle, wytworzone z
ksztaltownikéw aluminiowych, na jednej z ktorych znajduje si¢ wspornik, na drugiej zas kulisa tworzace wspélnie
polaczenie przegubowe. Na jednej prowadnicy znajduje si¢ sanki z zamontowana na nich pila. Przeciwlegla prowa-
dnica jest oporem dla obrabianej plyty. Migdzy prowadnicami na jednym koricu stotu roboczego jest zamontowana
rozpoérka. Polozenie katowe rozkroju zmienia sig i ustawia si¢ poprzez obrét za pomoca przegubu prowadnicy, do
ktérej przylega ptyta. Cechy szczeg6lne konstrukeji urzadzenia wedtug wynalazku polegaja na obecnosci dwaéch
rownoleglych prowadnic polaczonych przegubem i ustawienia polozenia katowego pily, wzgledem poddawanej
rozcinaniu plyty, za pomoca ruchu obrotowego prowadnicy oporowej dla poddawanego rozcinaniu przedmiotu, o
wymagany kat wzgledem przegubu.

WK,
CI*, DO4H, 1/00 USA, pat. nr $302330

OBRPPD/MOINT
264/109 ang.

Method for the manufacture of waferboard. Sposéb wytwarzania plyvt waferboboard.
United States Patent Office, 1994,
Zglosz. USA 08.06.1993, nr 73032, opubl. 12.04.1994
Umansky H., Coakley R.J.

Sposob wytwarzania wedlug wynalazku plyt cementowo widrowych typu waferboard polega na mineralizacji
widréw drzewnych poprzez pokrywanie ich substancjg nieorganiczna, przetrzymywaniu tych widréw w zaleznoscei
od sezonu w ciggu 15 do 25 dob a, nastgpnie na powtdrnym ich pokrywaniu tg substancja.

W.K.

ROZDZIAL II. CO WARTO WIEDZIEC ...

IILA. Ogloszenia o zgloszeniu w Urz¢dzie Patentowym RP wynalazkow do opatentowania i wzoréw uzytkowych do
zarcjestrowania (wedlug Biuletynu Urzgdu Patentowego nr 11(611) 2 26.05.1997 r., nr 12(612) 2 09.06.1997 r., nr
13(613) 223.06.1997 r., nr 15(615) 2 21.07.1997 r. i nr 16(616) z 04.08.1997 r.'

I.A.1. WYNALAZKI

Al(21) 322616 (22)9603 1 6(51) B27N 3/06
(44) 98 02 02
(31) 95 9501300 (32)95 04 07 (33)SE

(86)96 03 11 PCT/SE96/00310
(87)96 10 10 WO96/31327 PCT Gazette nr 45/96
(71) SUNDS DEFIBRATOR INDUSTRIES AB, Sundsvali, SE
(72) Lundgren Goran, Sislegard Lars—Otto, Schedin Kurt, Thorbjérnsson Sven-Ingvar
(54) Sposob wytwarzania plyty lignocelulozowej
(57) Ujawniono sposcb ciaglego wytwarzania plyty z materiatu lignocelulozowego gdzie materiat jest rozdrabniany
na czasteczki i/lub widkna, wysuszony, pokryty klejem i uformowany na mate i sprasowany do konicowej plyty.
Uformowana plyta jest ogrzewana para i nastepnie sprasowana do prawie koficowej grubosci po czym jest prasowa-
na na plytg do stanu uzytkowego w sekcji kalibrowania.

(8 zastrzezen)

! W Biuletynie Urzgdu Patentowego nr 24(624) z 24.11.1997, nr 1(627) 2 5.01.1998 r., i nr 4(630) z 16.02.1998 .
nie znaleziono wynalazkéw i wzoréw uzytkowych dotyczacych produkcji i stosowania plyt drewnopochodnych
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A1(21) 314828 (22)96 06 17 6(51) B32B 21/02
(44)97 12 22

(75) Glowacz Tadeusz, Chrzanéw
(54) Styrowiér
(57) Styrowidr, zawierajacy zrgbki drewniane i/lub wiéry drewniane oraz polistyren spienialny, charakteryzuje sig
tym, ze sktada si¢ z 60+80 % wagowych zrgbkow drewnianych i/lub wiéréw drewnianych o granulacji od 10 do 13
mm, 5+15 % wagowych polistyrenu spienialnego i 15+25 % wagowych mineralizatora.

(2 zastrzezenia)

A1(21) 315139 (22) 96 07 08 6(51) C08G 12/12
(44)98 01 19 .

(71) Przedsigbiorstwo Produkcyjno-Handlowo-Uslugowe EKOCHEM S.A., Siemianowice Slaskie
(72) Maciejewski Mariusz, Bortel Edgard, Kochanowski Andrzej, Beres Janusz, Glados Stanistaw, Binko Andrzej
(54) Sposéb wytwarzania bezformaldehydowych zywic mocznikowych
(57) Przedmiotem wynalazku jest sposdb wytwarzania bezformaldehydowych zywic mocznikowych, przeznaczo-
nych zwlaszcza do otrzymywania pian polimerowych, klejow do drewna oraz $rodkéw dla wzmacniania i uszczel-
niania gruntu. Istota tego sposobu jest to, ze kondensacji poddaje si¢ wodny roztwor mocznika i aldehydu glutaro-
wego, najkorzystniej przy stosunku molowym w zakresie od 3:1 do 1:3; przy czym reakcjg prowadzi si¢ w
temperaturach od -10 do 100°C, przy pH od 4,0 do 11,0; ewentualnie w obecnosci regulatoréw pH i modyfikato-
réw, takich jak np. fosforany, aldehydoalkohole, zwiazki wiclowodorotienowe i/lub poliaminy.

(1 zastrzezenic)

Al (21) 321543 (22)96 01 17 6(51) C08G 14/06
(44)9712 08 CO08G 12/38
CO8L 61/30
(31) 95195025581 (32)9501 27 (33; DE

(86) 9601 17 PCT/EP96/00168
(87) 96 08 01 W(096/23014 PCT Gazette nr 35/96
(71) BASF AKTIENGESELLSCHAFT, Ludwigshafen, DE
(72) Meier Anton. Schatz Hermann, Lehnert Heinz, Niessner Manfred
(54) Wodne zywice aminowe o polepszonej zmywalnosci do wytwarzania materialow drzewnych oraz sposob
wytwarzania wodnych zywic aminowych
(57) Ujawniono w szczegdlnosci wodne zywice aminowe o zawartosci substancji stalcj od 50 do 75% wag. i lep-
kosci. w odniesieniu do zawarto$ci substancji statej 67% wag., wynoszacej od 150 do 400 mPa-s (mierzonej w
temperaturze 20°C i przy $cinaniu 500 s™), zawicrajace na mol melaminy,
(skladnik a) : 0,5 do 13 moli mocznika.
(sktadnik b), 2 do 20 moli formaldehydu,
(sktadnik ¢), 0 do 1 mola fenolu i/albo zdolnej do kondensacji pochodnej fenolu,
(sktadnik d). 0 do 1 mola siarczynu metalu alkalicznego i/lub wodosiarczynu metalu alkalicznego.
(skiadnik ¢) i 0 do 1 mola dalszego zwiazku zdolnego do kondensacji,
(skladnik f), przy czym stosunck sumy ilosci molowej grup (-NH, ), zawartych pierwotnie w skiadnikach (a)
i (b). do ilosci molowej skladnika (c) wynosi 0,5:1 do 3,5:1.
(8 zastrzezeqd)

A1 (21) 314479 (22) 96 05 28 6(51) C09J 123/00
(44)97 1208
(71) Kowalewski Jozef, Warszawa
(72) Kowalewski Jozef, Gos Barbara
(54) Klcj, zwlaszeza do drewna, materialéw drewnopochodnych i betonu oraz speséb otrzymywania Kleju,
zwlaszcza do drewna, materialow drewnopochodnych i betonu

(57) Klej sklada sig z 76,5+83,5% wag. polioctanu winylu w octanie etylu 4,2+7,7% wag. alkoholu, korzystnic eta-
nolu oraz 12.5+15,5% wag. kalfixu o sktadzie 50,0+56, 0% CaCO, i 42,0+46,0% MgCO,.
Sposob otrzymywania kleju polega na tym, ze do 76,5+83,5% wag. polioctanu winylu w octanie etylu wprowadza
si¢ w ciagu 5 minut w dwdch lub trzech jednakowych porqach 12,5+15.5% wag. kalfixu, po czym dodaje si¢
4,2+7.7 % wag. alkoholu, korzystnie etanolu i calo$¢ miesza si¢ przez 15+20 minut, przy czym temperatura
sktadnikéw oraz otoczenia podczas operacji mieszania wynosi 288+293 K.

(2 zastrzezenia)
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Al (21) 321746 (22)97 08 22 6 (51)D21IB 1/12
(44) 98 03 02

(31) 96 1525 (32) 96 08 27 (33) AT

(71) FUNDER INDUSTRIE GESELLSCHAFT m.b.H., St. Veit/Glan, AT

(72) Zimmer Helmut

(54) Sposéb i urzgdzenie do uzdatniania odpadéw plyt pilsniowych
(57) Opisano sposob uzdatniania odpadéw plyt pilsniowych metoda suchg i mokra bez zespoléw rafincrowych,
przy czym rozwtoknianie po obrobce cieplnej w plynnym osrodku i kolejnej obrébee cisnieniowej nastgpuje po-
przez rozprezanie pary oraz urzadzenie do realizacji tego sposobu, w ktérym warnik slimakowy (2), poprzez me-
chaniczne przenosniki (5), zbiornik posredni (6), oraz przeno$nik slimakowy (7), jest polaczony przewodowo z pa-
rownikiem (8), wyposazonym w mieszadto (9) do transportu rozdrobnionych odpadéw ptyt pilsniowych.

(9 zastrzezen)

-6

P N N I

Al (21) 315429 (22)96 07 25 6(51) E04D 3/18
(44)98 02 02

(71) Zaktady Piyt Pilsniowych w Czarnej Wodzie. Czarna Woda

(72) Skiba Jarostaw, Wioch Pawel, Lemiesz Rafat, Baczyaski Przemystaw

(54) Wiclowarstwowy uklad pokrycia dachowego

(57) Wielowarstwowy uklad pokrycia dachowego, zwlaszcza dachéw skosnych, ma miedzy krokwiami (2.10)
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wypetnicnie w postaci pustki powietrznej (6), ograniczonej listwami (3,8), do ktérych docisnieta jest ptyta porowa-

ARV AVARN AN

D e B e e e T e Lo N T Sty s
0 P

£

11 A.2. WZORY UZYTKOWE

Ul (21) 105037 (22)96 07 17
(44)98 01 19

(71) Akademia Rolnicza, Poznan

(72) Biniek Piotr

(54) Przyrzad do badania wytrzymalosci spoiny klejowej na $cinanic

ta o niskiej gestosci (11), od strony
wewngtrznej dachu, zamknigta plyta
porowata zwykla (12) oraz tatami (1)
dla suchych tynkéw. Strona zewngtrz-
na dachu ma plyty bitumowanc (9),
przytwierdzone do krokwi (2,10)
tatami wzdiuznymi (7), do ktérych
przytwierdzone sa laty poprzeczne (5)
wraz z pokryciem dachowym (4).

(2 zastrzezenia)

6(51) GOIN 3/24

(57) Przyrzad do badania wytrzymalosci spoiny klejowej na Sciernie metodg sciskania prébki na ramg (1), do pod-
stawy ktorej jest zamocowany podnosnik

N _8_ 6 (2), na ktérym jest umocowany uchwyt (4) z
naporg (5). zas do gérnej belki (6) ramy (1)
! A zamocowany jest czujnik (7) pomiaru sily
|| 7 polaczony z urzadzeniem rejestrujacym(8).
.- — 7 // Q/,/— (2 zastrzezenia)
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Wykaz autordw, ktorych prace ukazaly sie
Biuletynie Informacyjnym OB-RPPD w Czarnej Wodzie
nr 1/1998

mgrinz.  Stanistaw Kabat S.Ka.
mgrinz.  Wladystaw Kaniewski W.K.






