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AKTUALNOSCI

Ostrzenie pil tarczowych w przemysle meblowym

Drewno i wyroby z niego s wciaz niezastapionym materialem do produkeji mebli. Dzigki modzie na naturalne
tworzywa budowlane w ostatnich latach, drewno nabralo wigkszego znaczenia w przemysle meblarskim.
Przyktadowo meble dla szkél, szpitali czy biur sa zndw i zapewne bgda w przyszlosci w coraz wigkszym zakresie
produkowane z materiatéw drewnianych. W obrobce drewna cigeie profili i przecinanie plyt jest jedna z najwaz-
niejszych operacji. Ze wzgledu na duze szybkosci cigcia odbywa sig¢ ono obecnie na pitach tarczowych z ostrzami z

weglika spiekanego — HM.

Pily tarczowe z ostrzem—HM nalezy czesto ostrzy¢

Aby umozliwié czyste cigcie pila tarczowa specjalnych wyrobéw z drewna do produkceji mebli, np. pivt widro-
wych o roznych wytrzymalo$ciach, czy tez plyt z drewna klejonego,opracowano szereg pit tarczowych o specjal-
nych geometriach zgbow. Przy cigciu plyt widrowych i drewna klejonego pily te t¢pia sig szczegolnie szybko i dla-
tego nalezy je czesto ostrzy¢. Znaczna mnogos¢ i roznorodnosé geometrii ostrzy stawia ostrzarkom wysokie wyma-
gania. Dzisiaj ostrzenie pil tarczowych z ostrzami HM jest racjonalne technicznie i ekonomicznie tylko przy uzyciu
szlifierek sterowanych numerycznie.

Dodatkowg istotng poprawg ekonomicznosci i elastycznosci ze wzglgdu na rozmaite geometrie z¢gbow do szlifo-
wania przynosi 4-ro osiowa sterowana numerycznie ostrzatka WOODTRONIC NC4 firmy WALTER TUBINGEN.
W Zaktadach Mebli Specjalnych w Tauberbischofsheim ostrzy si¢ na tej maszynie pity o specjalnym tzw. grupo-
wym uzg¢bieniu. W oparciu o praktyczne doswiadczenia specjalistow z Fabryk Mebli Specjalnych z Tauberbischof-
sheim opracowali oni kilka rodzajow geometrii zgbow pit tarczowych. W celu zachowania know-how w przedsig-
biorstwie oraz dla zachowania elastycznosci stosowania i ostrzenia tych pit nie sy one wydawane do ostrzenia na
zewnatrz. Ostrzarnia wewnatrzzakladowa pracuje na dwie zmiany i ostrzy ok. 200 pit dziennie.

Zastosowana szlifiecka WOODTRONIC NC4 firmy WALTER TUBINGEN dzigki zastosowaniu po raz pierw-
szy czterech osi numerycznych, odznacza sig istotnymi zaletami. Za jednym przejsciem ostrzy dowolne geometrie
z¢bow pil tarczowych o $rednicach od 80 do 1000 mm. W takim wykonaniu kompletna obrébka odznacza sig
znacznie wigksza produktywnoscia w poréwnaniu z dotychczasowymi koncepcjami ostrzenia pit. Ponadto narzg-
dziowcy z Fabryk Mebli z Tauberbischofsheim wysoko sobie cenia zwlaszcza jasng i przejrzysta budowg maszyny.
W hermetycznym pomieszczeniu roboczym maszyny brak jest kabli i mechanizméw. Jest ono fatwo dostgpne do

obstugi maszyny a ostonigte duzy szyba umozliwia obserwowanie procesu szlifowania. Powstajaca przy



szlifowaniu mgta olejowa (chtodziwa) zostaje skutecznie i bezpiecznie zatrzymana catkowicie w zamknigtej prze-
strzeni roboczej maszyny.

Proste w obstudze sterowanie numeryczne maszyny zawiera szereg pakietOw oprogramowania i umozliwia
fatwa obstuge maszyny. Standartowe ksztalty z¢bow jak. np. naprzemian skosne, czy trapezowe sa zawarte w goto-
wych pakietach programowych. Aby naostrzy¢ pile operator musi jedynie poda¢ w polu dialogowym na kolorowym

monitorze kilka parametrow.

Elastyczne oprogramowanie

W celu przediuzenia zywotnosci narzedzi, nasi specjalisci od pit z VS opracowali wspélnie z pewnym znanym
producentem narzedzi specjalny ksztalt nacinajacego wsigpnie wezszego i wyzszego zgba pity tarczowej. Zaledwie
w ciagu kilku dni wytwérca ost-zarek ~ firma WALTER TUBINGEN wprowadzit konieczne rozszerzenie o dopa-
sowanic do istniejacych pakietdw oprogramowania.

Programiéci Waltera opracowali takze jako standard ostrze:ie zgbéw ,,Braunschweiger”. Wraz z tym pakietem
oprogramowania uzytkownik otrzymuje po raz pierwszy moziiwos¢ ostrzenia pit do cigcia metali niezaleznych i
stopéw lekkich. Pakiet ten umozliwia programowanie zgbdw grupowych powtarzajacych sig cyklicznie. W grupie
mozemy programowac do 21 zgbow o roznej geometrii.

Szezegdinyin uproszczeniem programowania zgbow ,,Braunschweiger” jest graficzny wyb6r zadanych ksztattéw
zeba. Mozna programowac takze dowolne zadane przez uzytkownika geometrie zgbow. Nalezy jedynie zdefinio-
waé parametry geometryczne w gotowych polach dialogowych oprogramowania. Te przyjazne dla obstugi funkcje
maszyny zapewniaja wyzsza produktywnos¢ maszyny zaréwno przy ostrzeniu jak i przy produkcji pit tarczowych.

OLAF MERTENS ~ Kierownik planowania produkeji w Zjednoczonych
Fabrykach Mebli Specjalnvch w Tauberbischofsheim.

Profil firmy WALTER AG

Historia

W 1919 roku RICHARD WALTER zatozyl swoje przedsigbiorstwo o tej samej nazwie. Od daty zalozenia firmy
jako matego zakladu produkujacego narzgdzia do obrébki skrawaniem do dnia dzisiejszego firma Walter rozwineta
si¢ do pozycji $wiatowego lidera w produkcji narzedzi skrawajacych oraz maszyn sterowanych numerycznie do
szlifowania narzgdzi.

Centrala firmy WALTER miesci si¢ w Tiibingen (k. Stuttgartu), dalszych 12 firm Waltera ulokowanych jest na
calym $wiecie z czego wigkszo$¢ z nich to zaklady produkcyjne.

Wazniejsze daty

1919 rok zatozenia

1926 patent Waltera na wegliki spiekane

1933 poczatek produkeji narzedzi z weglikow spiekanych

1953 1-sza maszyna do szlifowania glowic

1974 1-szy frez walcowo-czolowy

1977 1-sza na $wiecie szlifierka CNC do ostrzenia narzgdzi

1989 Toll Data Management (system zarzadzania gospodarka narzgdziowg)
1993 NOVEX 3000 toll system ~ system narzgdziowy

1994 Helitronic Power, 5-cio osiowa szlifierka CNC do narzedzi

1995 Woodtrinic + Helicheck NC4



Bilans za rok 1997
Obrot 376,838 min DM
Zysk 50,522 min DM
Cash-Flow 52,346 min DM
Inwestycje 15,367 mln DM
Zatrudnienie 1300 oséb

WALTER POLSKA Sp. = o.0.

PL 02-699 Warszawa, ul. Taborowa 20
Tel. +48 (22) 644 48 30; 644 48 40
Fax: 644 48 22

Innowacyjne impulsy dla przemystu tworzyw drzewnych

Subtelnosci i udoskonalenia detali w przypadku techniki instalacyjnej i agregatow
dodatkowych (czgsé 3)

Prasa do plyt o dzialaniu cigglym z duzg iloscig cylindréw

Firma Eduard Kiisters Maschinenfabrik, Krefeld, przedstawita swoja prase o dzialaniu cigglym do wytwarzania
tworzyw z widkien drzewnych, plyt MDF, plyt gipsowo-widknistych, ptyt z korka i ptyt PCW. Duza ilos¢ cylin-
dréw prasy (na 30 cm szerokosci prasy jeden cylinder) umozliwia w potaczeniu z elastycznoscia cienkiej piyty
grzejnej (62 mm) subtelne sterowanie profilowe na dlugosci i szerokosci, optymalne przenoszenie ciepta poprzez
dywan laficuchowy o bardzo matych $rednicach rolek i o prostej konstrukeji taficuchéw. Przez to nie jest potrzebny
zaden dozor i zaden oddzielny napgd.

Jako poszerzenie standardowego sterowania, na grubo$¢, prasy o dzialaniu ciaglym, przedsigbiorstwo
zaoferowato do tego sterowanie profilowe, ktére moze wplywac decydujaco na profil gestosci ptytowych tworzyw

rzewnych. Prowadzenie obslugujacego (Bedienerfiihrung) udziela informacji o wszystkich istotnych danych pro-

dukcji jak regulacje profilow, diagram drogi zamykania (SchlieBweg-Diagrainm), krzywe cisnien, szybkosci i tem-
peratury. Sg one pokazywane i magazynowane . W ten sposob dane dotyczace produkeji, ktére stuza kontroli jakos-
ci, moga by¢ bardzo dokladnie analizowane i $ledzone.

Wyisze szybkosci i lepsze jakosci przy szlifowaniu plyt

Firma Steinemann AG, St. Gallen (Szwajcaria) wykoncypowata na nowo agregaty do szlifowania FS i NS/NS
Optimat; tcraz sa one gotowe do dostawy z wigkszymi walcami zwrotnymi (i napinajacymi) (Umlenkwalzen) (o
$rednicy do 180 mum). Przez to zwigksza sig trwatos¢ tozysk. Wszystkie walce napinajace daja si¢ w pelni przesta-
wia¢ aby mozna bylo znalez¢ najlepszy kat przelotu tasmy do trzewika szlifujacego i z tego trzewika do kazdego
zastosowania. Tasmy papierowe o gramaturze 350+400 g moga by¢ bez zarzutu stosowane na maszynie RSA.

Nowq jednostkg do polerowania do powierzchni o najlepszej jakosci (SF — skrét od superfeine Oberflichen -
przyp. tlum.) ptyt MDF przedsigbiorstwo to przedstawilo réwniez. Zastosowanie bowiem tasm papicrowych o ziar-
nistosciach 220/240 nigdy nie bylo ekonomiczne. Rozwiazanie dla bardzo doskonalych i gladkich powierzchni bez
wlokicn da si¢ osiagnaé za pomocy jednostki SF do polerowania. Maszyna ta zostala opracowana w scistej
wspélpracy z wiodacymi producentami ptyt MDF w Europie i w krajach zamorskich.

Wyzsze szybkosci produkcji i szlifowanie w linii prasowania wymagaja bardzo szybkiej wymiany papieru szli-
fierskicgo. Zostal réwniez przedstawiony nowy, lekki wézek wprowadzania tasm. Pozwala o na uproszczona.
szybka wymiang tasmy bez uszkadzania juz nowej tadmy przy wprowadzaniu.



Nowe urzgdzenie do obracania stoséw dzigki wézkowi podnosnemu widlowemu da sig zasila¢ w poprzek

Na zyczenie klientdw zostalo opracowane urzadzenie obrotowe aby sztaple/pakiety ptyt (5,6x2,2x0,6 m) z palet
sprzedazy przeklada¢ na palety wewngtrzne. Na bazie produkowanego od lat, dajacego sig zasilaé automatycznie,
urzadzenia do obracania stosow (... stapelwenders) zostat przedstawiony na targach ,,Ligna” przez Systraplan, Her-
ford wariant dajacy sie zasila¢ w poprzek za pomoca wézka podnosnego widtowego.

Urzadzenie do obracania stosow jest wyposazone z boku w wewngtrzna robocza paletg i jest obracanc o 180° az
sig paleta znajdzie ponad glowa. W pozycji tej paleta jest utrzymywana przez specjalne urzadzenie zaciskowe. Gdy
paleta sprzedazy ze stosem piyt zostala za pomocg wozka podnosnego widiowego wiozona to odbywa si¢ za
pomocg uktadu $ruby pociagowej tocznej jazda w dét palety wewngtrznej z lezaca na dole paleta sprzedazy. Po
nastgpujacym zaraz potem $cisnigeiu przy przesuwaniu odbywa sig dalszy obrét o 180°, tak ze po zluzowaniu cis-

nigcia paleta do ruchu wewnetrznego ze stosem piyt i paleta sprzedazy moga by¢ zabrane.

Instalacje do rozladunku zasobnika przy wytwarzaniu ptyt MDF
Firma SHW GmbH, Aalen-Wasseralfingen przedstawita rozwinigte dalej instalacje zasobnikow dla przemystu

phyt widrowych i do wytwarzania ptyt MDF. W przypadku zregbkéw w zakiadach ptyt MDF stacja przyjmujaca z
podioga ruchoma (np. szeroka na 4,5 m i dtuga na 12 m) przyjmuje towar dostarczany za pomoca cigzarowek i in-
nych pojazdow i przesyla je poprzez odpowiednie urzadzenia zasilajace i przesiewanie do nastgpnych zasobnikdw.

Rézne instalacje z podioga ruchomg (wgdrowna) w zasobnikach prostokatnych (na przykiad szerokie na 6 m,
dlugie na 15 m i wysokie na 12 m) lub wyladowcze instalacje obrotowe w zasobnikach okragtych (np. o srednicy 5
do 6 m) dbaja o wolny od zabrudzen wyladunek z dozowaniem przy wstgpnie wybranych dokladnych stosunkach
mieszania dzigki wysokim doktadnosciom dozowania instalacji pomigdzy drewnem twardym (lisciastym) a drew-
nem migkkim (iglastym) lub pozostalymi domieszkami jak np. trociny.

Przedsigbiorstwo dysponuje diugoletnim doswiadczeniem odnos$nie odpowiednich instalacji zasobnikowych
umozliwiajacych wyladunck bez zarzutu i bez zaklocen materiatu i postawione tu wysokie wymagania. Instalacje te

sq wytwarzane z reguty w wykonaniu nierdzewnym dla elementéw stykajacych si¢ z produktem.

Technika pomiarowa i regulacyjna wokol plyty

Przyrzad od pomiaru profilu ggstosci o nazwie stenograph z firmy Grecon, Alfeld, pozwala w biezacym ruchu
produkeyjnym fotografowad (aufnehimen) bez zaburzen i w sposdb ciagly profile gestosci. Przez to jest osiagnigta
ciagta kontrola jakosci i stworzony jest warunek dla szybkiego i zamierzonego wplywania. Stosunkowo diugi od-
stgp czasowy przy poiniarach laboratoryjnych zostaje przez to skompensowany.

Oprécz tego przedsigbiorstwo pokazalo mozliwosci pomiaru cigzaru powierzchniowego i profilu poprzecznego
dla optymalizacji jakoscia na bazie promieniowania rentgenowskiego. Stacjonarny system BW4 miesza bezdotyko-
wo w stacji formujacy materiat i reguluje réwnomierno$¢ nasypu. Absorpcja promieni rentgenowskich przy radio-
metrycznym przenikaniu kobierca z widréw lub z widkien jest miarg dla cigzaru powierzchniowego. Przesuwny
uklad BWQ zdejmuje profil poprzez calq szerokos¢ robocza kobierca w poprzek do kierunku produkeji przed prasa
wstepna lub za nig. System ten znajduje swoje zastosowanie w obecnych czasach zwlaszcza przy ciagtej metodzie
pomiaru.

Nowa zwarta instalacja pomiarowa do grubosci, cigzaru i wczesnego rozpoznawania pgcherzy przy pozycji po-
miarowej byla réwniez punktem cigzkosci prezentacji pomiaru. Wszystkie trzy parametry sa okreslane on line za
prasa na plycie surowej. Powierzone wartosci sq pordwnywane stale, automatycznie z wartociami zadanymi tak,

ze pogarszajaca sig jakos¢ jest natychmiast rozpoznawana i mozna bedzie unikaé reklamacji.



Pomiar on line wytrzymalo$ci na rozciaganie prostopadle do ptaszezyzn plyt wiérowych i plyt MDF

Interesujaca metodq pomiaru on line wytrzymatoéci na rozciaganie L do ptaszczyzn piyt widrowych i ptyt MDF
przedstawita firma Electronic Wood Systems, Springe. Podstawa tego pomiaru jest znajdujace si¢ w handlu
urzadzenie Ultra-scan do rozpoznawania pgcherzy, w ktérym pokazywane sa juz wahania wytrzymatosci w postaci
echogramu (obraz otrzymywany w defektoskopii ultradZzwigkowej).

Jest on osiagany dzigki sprzgzeniu powietrza przy czym jedno wokoét czynnika 10 razy wyzszego impulsu ultra-
dzwigku jest wprowadzane do plyty niz to bylo mozliwe dotychczas. Korzyscia tej silnej mocy akustycznej jest
réwniez calkowita niewrazliwo$¢ na dzwigk obey na pyly, na pare i na wilgog.

Przy zainstalowaniu w przemysle urzadzenia IB-Scan do pomiaru w poprzek jest wykorzystywany albo tylko je-
den kanat pomiarowy lub jest wykorzystywany rownolegle sredni kanat pomiarowy instalacji do rozpoznawania pg-
cherzy. Wybiera sig¢ celowo kanat dzwickowy umieszczony w srodku plyty, poniewaz tu wytrzymato$¢ na
rozcigganie prostopadte do plaszczyzn jest najmniejsza.

Metoda ta bazuje na sieci neuronowej, ktora byta rozwijana od kilku lat (Epconsult). System ten zostat w dwoch
zakladach plyt MDF doprowadzony do przydatnosci przemystowej i stoi teraz do dyspozycji przemystu plytowego.

Dokladnos¢ pomiaru on line odpowiada pomiarom laboratoryjnym.

Lepszy fornir luszczony dzigki potréjnym wrzecionom.

Fachowcy w produkcji fornirdéw i sklejek wiedza, co oznacza obracanie (Durchdrehen). Przyczyn tego jest wiele.
Firma Raute Wood, Nastola (Finlandia) postawila sobie wyzwanie wrzeciona potrdjne rozwinigte z niezaleznymi
funkcjami i na ,Ligna” zaoferowaé. Wejscie wrzecion jest fagodne i bez duzych zmian obszaru naprezen
rozciggajacych (Zugbereichs). Wrzeciona rozeiggaja sie w pigciu fazach i to w nastepujacej kolejnosci, do tytu: le-
we zewngtrzne wrzeciono, prawe zewngtrzne wrzeciono, lewe $rodkowe wrzeciono, prawe $rodkowe wrzeciono i
wreszcie trzy wewngtrzne wrzeciona, ktore sig z rdzenia uwalniaja (vom Kem 16sen).

Duza korzys$é daja potréjne wrzeciona na przykiad przy tuszczeniu niesortowanych wyrzynkdw, gdy nie moze
by¢ wykorzystywane zamocowanie (Halterung), gdyz odcinck klody jeszcze nie jest w peini zaokraglony. Duze
wrzeciona zewngtrzne daja wystarczajaca site pociagowa (Zugkraft) nawet przy silnych sitach skrawania i duzym
obciazeniu udarowym (Schlaglast). W ten sposéb 800 mm-we wychylenie pozwala na stosowanie 215 mm-owych
uchwytéw (Futtern) na wrzecionach zewngtrznych dla wystarczajacej sity pociagowej. Srednica wewngtrznego
wrzeciona moze wynosi¢ oczywiscie tylko 60 mm (przy 200 mm zas wychylenie 65 mm) aby zostat osiagnigty wy-
soki dochod.

Jednostka przetwarzania danych dla przemyslu okleiniarskiego

Firma Kleistronik Thomas Kleis, Mohnesse przedstawita z systemem Grading KT 015000 specjalng jednostke
do przetwarzania danych dla przemystu okleiniarskiego. Dane dotyczace oklein (fornirdw) sg uchwycane
(rejestrowane) za pomoca klawiatury, dyskietki lub skanera Barcode. Caly przebieg pracy i ponowne mierzenic

przesortowanych formirdw odpadaja. Oprécz tego forniry moga by¢ tatwo przeszacowane.
Holz-Zentralblatt, 1997, nr 80 = 04.07.1997 r., 5. 1247, 1254
W.K.

Schlingman otrzymuje patent na plyte wiérowsg ,natura”
Europejski Urzad Patentowy w Monachium udzielit na rzecz producenta ptyt wiérowych, firmy Schlingmann

GmbH, Nitteau na jego nowoopracowana plyte wiérowa ,Natura” europejski patent nr 0788866 ,,Sposob wy-

twarzania zaklejanych taning i zawierajacych mato formaldehydu plyt wiérowych i phyt pilsniowych”. Schlingman
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przedstawil na wiosng 1998 roku publicznodei t¢ plyte opracowang w ciggu ostatnich dwéch lat znacznym
naktadem sit i srodkéw. Do zaklejania ptyty widrowej natura stosowane sa zywice klejowe na bazie taniny. Dotrzy-
mane s wymagania DIN 68763. Na wiosng 1998 roku zostalo dla tej plyty poza tym udzielone zezwolenie nadzoru
budowlanego. Ptyta ,,natura” oferowana jest w klasach jakosci FD, BSV, BSU i BL. Cena plyty natura jest wedtug
danych firmy Schlingmann o ok. 30+40% wyzsza niz cena plyt widrowych konwencjonalnych. W cenie tej
odzwierciedlaja si¢ po pierwsze wyzsze koszty dla systeméw zaklejania, a po drugie okoto dwukrotnie dtuzsze cza-
sy prasowania.

Schlingmann cheiatby po udzieleniu tego patentu intensyfikowa¢ dalej swoje srodki marketingowe. Meble i ele-
menty budowlane, ktére przy stosowaniu ptyty widrowej ,natura™ zostaty wytworzone majq by¢ w przysztosci oz-
nakowane przez logo ,Natura inside” i moga przez to uzytkownikowi poswiadczy¢ ekologiczng niezawodnosé
(Unbedenklichkeit) tej ptyty.

Schlingmann usadowit si¢ na rynku ptyt widrowych juz od diuzszego czasu jako oferent ptyt o specjalnych ja-
kosciach do zakreséw zastosowail o podwyzszonych wymaganiach. Przez to firma ta nalezaca do grupy Atex w

Grafenau osiaga roczny obrét wynoszacy okoto 80 min DM.

EUWID Holz, HWS/Unternehmen, 1998, nr 29z 17.07.1998 r., 5. 16
W.
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Norbord, Interpanel i Shelman daja zlecenia firmie Siempelkamp

Duze zlecenie Eggera obejmuje rowniez lini¢ plyt widérowych dla St. Pélten

Ulokowane niedawno w firmie G. Siempelkamp GmbH & Co, Krefeld duze zlecenie firmy Fritz Egger Ges.
m.b.H., St. Johann/Austria, obejmuje obok zaplanowanej w Pid. Francji linii do produkeji ptyt OSB i ustalonej
tymczasem na Wismar instalacji do produkcji ptyt MDF rowniez i linig produkeyjng piyt widrowych dla zakladu w
St. Polten. Poprzez nowa wyposazong w prasg o dziataniu ciagtym linig produkcyjna ma by¢ zastapiona istniejaca
instalacja. Egger planuje juz od dluzszego czasu zastapienie przez nowy zaklad starej instalacji. Z powodu stosun-
kowo dlugiego postgpowania zwigzanego z uzyskiwaniem zezwolenia doszio oczywiscie do wigkszych opdznien w
przeksztatceniu (Umsetzung) tej instalacji.

Nowa instalacja do produkeji ptyt widrowych obejmuje prasg Conti Roll o diugosci 43,5 m, na ktérej moga byé
wytwarzane plyty o szeroko$ciach 1830+2200 mm. Roczna zdolno$¢ produkeyjna nowej instalacji bedzie wynosié
okoto 480 tys. m’. Tak jak i w przypadku obu innych nowozaméwionych instalacji produkeyjnych dla ptyt OSB i
MDF zlecenie obejmuje w danym przypadku elementy linii produkeyjnej. Elementy instalacji dotaczone z przodu i
z tyhu dostarczane sa po czgsci ze spotek udzialowych Siempelkampa (np. suszarki z firmy Biittnera, systemy za-
klejania i dozowania z IMAL/PAL, wykaiiczanie plyt z systemami formatyzowania, skladania i pakowania z firmy
Siempelkamp Handling Systeme).

Zaplanowana w Rion De Landes, Poludniowa Francja, instalacja do produkeji ptyt OSB bedzie wyposazona w
pras¢ Conti Roll o dtugosci 38,5 m i osiagnie roczng zdolnos¢ produkeyjng 360 tys. m’ ptyt OSB. Na tej instalacji
moga by¢ wytwarzane ptyty OSB o szerokosciach 2070+2800 mm. W instalacji do produkeji ptyt MDF wchodzi do
zastosowania prasa Conti Roll o dtugodci 43,5 m. Roczna zdolnos¢ produkceyjna bgdzie wynosi¢ okoto 300 tys. m’,
tak ze grupa Eggera z dwoma innymi zaktadami ptyt MDF w Bevern i Brilon osiagnie catkowita zdolnos¢ produk-
cyjna ptyt MDF wynoszaca okolo 550 tys. ni/rok. Na instalacji do produkcji piyt MDF w Wismar mogq by¢ wy-
twarzane plyty o szerokosciach 2070+2800 mm.

Trzy instalacje majg by¢ wprowadzone do ruchu w konicu 1999 roku. Technika instalacji jest wykonana kazdora-
zowo przez Biuro Projektowe Fabryki Siempelkampa.
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Norbord zamawia dla zakladu plyt OSB lini¢ prasowania o dzialaniu cigglym

Norbord Industries, przedsigbiorstwo filialne kanadyjskiego koncernu lesnego Noranda Forest Inc. z siedziba w
Toronto dato firmie Siempelkamp zlecenie na lini¢ formowania i prasowania dla swojego nowego zakladu plyt
OSB w Laurers County (Poludniowa Karolina, USA). Rada Nadzorcza firmy Noranda udzielila na poczatku maja
swojej zgody na duzg inwestycje w wysokosci 115 mln USD. Siempelkamp dostarczy lini¢ formowania i prasowa-
nia wiacznie cztery maszyny nasypowe i jedng pras¢ Conti Roll o diugosci 53,5 m. Instalacja ta osiagnie roczng
zdolno$é produkcyjna okoto 450 tys. m*/rok (grubosé bazowa plyt 9,5 mm). Produkowana szerokosé piyt bedzie
mie¢ §' (2440 mm).

Instalacja ta bedzie czwarta na Swiecie linig produkcyjna, do wytwarzania ptyt OSB, ktdéra wyposazona jest w
prasg o dziafaniu ciagtym. Instalacje Kronopolu i firmy J.M. Huber maja podja¢ produkcjg w 1997 roku. Zamdwio-
ne teraz przez Eggera i Norbord instalacje podejma produkcjg przypuszezalnie w koncu 1999 roku.

Shelman i Interpanel zamawiajg lini¢ produkeyjna

Dwa nowe zlecenia otrzymat Siempelkamp z przedsigbiorstw w Europie Potudniowej. Juz niedawno temu hisz-
panskie przedsigbiorstwo Interpanel S.A. Villabrazano ziecito w cz¢sci kompletna instalacjg (Teilkomplettanlage)
do produkcji ptyt MDF. Zlecenie to obejmuje m.in. systemy zaklejania i dozowania IMAL/PAL, maszyny nasypo-
we i lini¢ formowania Siempelkampa, pras¢ Conti Roll o diugosci 21,1 m jak i kompletng linie wykanczania piyt z
systemami formatyzowania i sktadowania, ktora dostarczana jest przez firmg¢ Siempelkamp Handling Systeme,
Wolfratshausen. Automatyzacja instalacji i sterowanie procesem wykonywane sg przez ATR Industrie-Elektronik
GmbH&Co. KG, Viersen. Technika instalacyjna (Anlagenengeenering) odbywa sig poprzez Sicoplan NV, Lauwe,
Belgia. Instalacja do produkcji ptyt MDF jest zaprojektowana na dzienng zdolnos¢ produkcyjna 550 m’.

Grecki producent tworzyw drzewnych firma Shelman S.A., Ateny, zlecita dla swojego zaktadu plyt widrowych
w Vassiliko Halkida lini¢ do produkcji ptyt widrowych. Dostawa obejmuje obok linii prasowania z prasa ContiRoll
o dlugosci 23,5 m réwniez i zakres suszenia (Biittner), systemy zaklejania i dozowania (IMAL/PAL), maszyne
nasypowy i lini¢ formowania, wykonczanie ptyt (SHS) oraz automatyzacjg instalacji i sterowanie procesem (ATR).
Technika instalacji przejeta jest rowniez przez Sicoplan. Linia ptyt widrowych o dziennej zdolnosci produkcyjnej
700 m3 ma wejs¢ do ruchu w czwartym kwartale 1999 roku.
EUWID Holz, Untermehmen, 1998, nr 30 =z 24.07.1998 r., 5. 16

WK
Audycja telewizyjna ARD wprowadza ponownie do dyskusji problematyke
drewna pouzytkowego

Krytyka stosowania drewna pouzytkowego w curopejskim przemysle plyt widrowych

W audycji ARD (skrot od Arbeitsgemeinschaft der 6ffentlich-rechtlichen Rundfunkanstalten der Bundesrepublik
Deutschland - Wspélnota Pracy publiczno-prawnych Zaktadéw Radiofonii Republiki Federalnej Niemiec - przyp.
ttum.) ,,Poradnik jak budowaé i mieszkac” z 8 sierpnia 1998 roku wlasciwa redakcja WDR (skrot od Westdeutscher
Rundfunk — Radio Niemiec Zachodnich — przyp. ttum.) skrytykowalo w artykule pod tytulem ,,Trucizna w ptycie
widrowej” stosowanie drewna pouzytkowego w zaktadach ptyt widrowych wloskiego koncernu Gruppo Mauro Sa-
viola oraz stosowanie wyprodukowanych tam piyt w meblarstwie. Wychodzac z przyktadu tego przedsigbiorstwa
sprawozdanie to porusza skutki stosowania drewna pouzytkowego do produkeji piyt widrowyeh i wynikajace z te-
go zawartosci substancji szkodliwych, ktore zostaly nawet poparte poszezegélnymni wartoéciami zmierzonymi prze-
prowadzonych pomiaréw. Domagano sig¢ reglamentacji stosowania drewna pouzytkowego i zostalo przedstawione
przez Ministerstwo Ochrony Srodowiska Hesji ograniczenie recyklingu drewna pouzytkowego jako wskazanie
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kierunku. Na zakorczenie artykul skrytykowal odmowe handlu meblami wprowadzenia domaganego si¢ przez
»Wspdlnote Pracy Konsumentow” (AgV - skrét od Arbeitsgemeinschaft der Verbraucher) od 1985 roku wprowa-
dzenia paszportu mebla, za pomoca ktérego klienci maja by¢ informowani o jakosci i zawartosci substancji szkod-
liwych. Z wprowadzeniem ,,Przetamujemy postawe odmowy wielu handlowcéw i wymieniamy im po raz pierwszy
nazwy i zrodia nabycia dla zawierajacych mato szkodliwych substancji mebli wykonanych z ptyt wiérowych” wy-
mienieni s3 w tym artykule wreszcie rozni producenci ptyt widrowych, mebli i doméw z elementéw prefabrykowa-
nych oraz przedsigbiorstwa handlowe, w ktérych mozna naby¢ pozbawione substancji szkodliwych ptyty wiérowe
lub wytworzone z tych plyt wyroby,.

Niedokladnosci w podanych informacjach

W réznych podanych w tym artykule informacjach pozostaja oczywiscie otwarte pytania. I tak na przykiad miej-
sca gromadzenia drewna pouzytkowego sa okreslane ryczaltem jako ,.gory $mieci z drewna” i ,,sterty balaganu”,
ktérych zgodnie z przepisami materialowe wykorzystanie nie bgdzie mozliwe. Zwraca sig uwagg na to, ze plyty
wiérowe moga by¢ wytwarzane réwniez i wylacznie ze zrgbkéw wytworzonych z drewna pozyskanego z trzebiezy
przy czym zwraca si¢ uwagg na to, ze ,,to kosztuje tylko o 2 DM wigcej na metr kwadratowy”. Jako ceng na drewno
z lasu podawano bez blizszej specyfikacji 100 DM/tong. Wreszcie zauwaza si¢, ze tymczasem sze$é zakiadow plyt
widrowych wytwarza tc plyty bez stosowania drewna pouzytkowego. Przy wymienianiu przedsigbiorstw wymienia
si¢ co prawda tylko trzech producentéw plyt wiérowych z nazwy. W przypadku wymienionego rowniez jednego
producenta mebli podaje si¢ wreszcie jako siedzibe przedsigbiorstwa fabryki mebli osrodek produkeyjny dostawcy

plyt widrowych.

Przemys! plyt wiorowych krytykuje przebieg badania

Sprawozdanie zostato zredagowane przez dziennikarza Jorga Heimbrechta, ktory tymczasem na tym polu tema-
tycznym niejednokrotnie byl juz aktywny. Badania przeprowadzone na przedpolu przez Heimbrechta, m.in. réw-
nicz i w niemicckim przemysle plyt widrowych zostaly przez reprezentantdw réznych producentow plyt widrowych
okreslone jako niepowazne. Heimbrecht usilowat m.in. uzyskaé¢ u producentéw plyt wiérowych informacje o ich
klientach na meble i o zastosowanych tam plytach wiérowych aby zdeponowac swdj artykut z wymienieniem nazw
przedsigbiorstw. Wedlug danych poszczegélnych producentéw plyt widrowych redakcja przy tym rowniez w tej po-
staci argumentowala by przy odmowic wspaicia tych badan przedstawi¢ odnosne przedsigbiorstwo jako przyklad
negatywny.

Poczatki dziennikarskiej kariery Heimbrechta byty dopiero co przedmiotem artykulu w magazynie informacyj-
nym Focus. Na poczatku lat sicdemdziesiqtych Heimbrecht przy réznych dochodzeniach wspolpracowal z
Giinterem Wallraffem, ktore si¢ poZniej oczywiscic okazaly nietratne.

EUWID Holz, Holzwerkstoffe, 1998, nr 342 21.08.1998 r., 5. 11
W.K.

Kvaerner Panel Systems przemieszcza siedzib¢ ze Springe do Anderten

Udgziclanie zlecen w przypadku réznych nowych rozwojow

Producent instalacji firma Kvaemer Panel Systems GmbH, Springe przenosi na poczatku 1999 roku swoja cent-
ralg ze Springe do Hanower-Anderten. Przeprowadzce podlegaja zarzad, badanie i rozwdj oraz cata technika
(engincering). W dotychczasowym o$rodku przemystowym firmy Springe pozostaje produkcja .
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Nowy osrodek przemystowy firmy w Anderten obejmuje obok budynku biurowego réwniez i kilka hal, w kté-
rym ulokowany jest osrodek badawczo-rozwojowy. Kvaermer Panel Systems planuje podwoi¢ swoje moce przero-

bowe w zakresie badan i rozwoju.

Trzy Screen Former'y dotychezas sprzedane

Przez to ma by¢é rozbudowana praca rozwojowa ubiegtych lat, w ktorej przebicgu rozne oferowane przez Kvaer-
nera sktadniki instalacji zostaly po czgsci w peini przerobione. Jednym z najbardziej aktualnych rozwojow firmy
Kvaerner Panel Systems jest nowa czysto mechaniczna instalacja do formowania ,,Screen Former”. Trzy takie Scre-
en Formery zostaly tymczasem zamoéwione przez dwoch europejskich producentdw ptyt widrowych do wbudowa-
nia w istnicjace instalacje. Zostala juz zainstalowana instalacja stacjonarna. Dwa ruchome Formery sq wysylane do
korica sierpnia.

Zasada dzialania Screen Former'a bazuje na powierzchni sita, poprzez ktdra za pomocg przenosnika transporto-
wany jest materiat wiérowy. Rozdzielanie materiatu widrowego moze by¢ zmieniane m.in. poprzez frakcje sitowe i
poprzez szybkosé przenosnika materialu widrowego. Kvaerner wymienia jako istotne korzysci Screen Formera
prosta zasade dzialania, ktdra umozliwia formowanie bez wspomagania wiatrem, zwarty typ konstrukeji, ruch nie
wymagajacy wigkszej konserwacji i niskie koszty produkcji.

Screen Former moze by¢ stosowany nie tylko do stacjonarnych, lecz takze i do przewoznych instalacji for-
mujgcych. Jego spektrum wydajnosci umozliwia wedlug danych Kvaernera stosowanie we wszystkich wielkosciach
instalacji az do duzych instalacji o dziennych wydajnosciach do 2 tys. m* (przy kombinacji z mechanicznymi glo-
wicami nasypowymi warstwy wewnetrzoej). Kvaerner Panel Systems uzytkuje w Springe instalacjg testowq Screen
Formera, na ktdrej producenci ptyt widrowych moga przeprowadzaé proby.

Nowe projekty do szlifierek

Réwniez w zakresie rozwijanej dalej koncepcji zwartych szlifierek (umieszczenie wszystkich agregatow
szlifujacych w jednym elemencie konstrukeji) mogta firma Kvaemer Panel Systems w ostatnim czasie wystaé wiele
instalacji. Na poczatku 1998 roku wprowadzono do ruchu w ZPW Grajewo, najwigksza obecnie na §wiecie wedtug
danych Kvaerera o$mioglowicowa kompaktowa (zwartq) szlifierke do szlifowania ptyt o szerokosci do 2650 mm.

Zaméwiona przez firmg Rauch Spanplatten GmbH, Markt Bibart o$miogtowicowa szlifierka kompaktowa jest
obecnie wprowadzana do ruchu. Firma ta stawia szczegélne wymagania wzglgdem jakosci powierzchni
szlifowanych ptyt widrowych ze wzgledu na praktykowane przez to przedsigbiorstwo dalsze lakierowanie metoda
cisnieniowa.

Dopiero co dostarczona zostata oémioglowicowa szlifierka kompaktowa do przedsigbiorstwa obrébki drewna
Bu¢ina (Zwolen, Stowacja), ktéra w ramach ogélnej modemizacji instalacji na linii ptyt widrowych zakladu ma
wejs¢ do zastosowania. Zlecenie na szesciogtowicowa szlifierkg kompaktowq zostalo wreszcie udzielone przez li-
tewskiego producenta ptyt widrowych, firmg Klaipedos Mediana, Klaipeda (Ktajpeda).

EUWID Holz, Unternehmen, 1998, nr 34z 21.08.1998 r., 5. 15
W.K.

Réwnowaga z natura

Wykorzystywanie drewna z recyklingu do produkcji ptyt staje sig coraz bardziej powszechne a grupa (koncern)
Mauro Saviola jest przedsigbiorstwem, ktére ma znaczne doswiadczenie na tym terenie. Grupa ta, ktéra rozpoczeta
swoja dzialalnos¢ na szersza skalg w zakresie piyt i chemikalii w latach szesédziesiatych jest teraz wiodacym pro-
ducentem surowych piyt widrowych we Wioszech. Twierdzi ona tez, ze jest europejskim liderem rynkowym w pro-

dukeji i sprzedazy zywic mocznikowo-formaldehydowych i melaminowo-mocznikowo-formaldehydowych.
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Aktualnie jest dziewieé zaleznych (kontrolowanych) firm wytwarzajacych chemikalia, plyty widrowe i plyty
MDF jak i plyty laminowane.

Grupa Mauro Saviola ma roczny obrot wynoszacy w przyblizeniu 455 mln USD i roczng produkcjg surowych
plyt widrowych wynoszaca jeden milion metréw szesciennych.

Produkcja plyt powlekanych melaming (=ptyt laminowanych papierem nasyconym Zywica mclamino-
wo-mocznikowo-formaldehydowa — przyp. tlum.) przekracza 25 mln m’/rok podczas gdy produkcja impregnowa-
nego papieru wynosi okoto 100 min m%rok.

Po stronie chemicznej przedsigbiorstwa ogélna produkcja klejow i Zywic wynosi 400 tys. ton na rok. Ogdlnie
zatrudnienie w grupie wynosi okoto 800 oséb.

Saviola wybrala swéj zaklad SIT w Motara (prowincja Pavia), polozony 40 km na potudniowy zachod od Me-
diolanu, jako lokalizacje dla jej najnowszego przedsigwzigcia, Projektu SIT 2000.

»Brzeczace stowa” dla tego wysitku sa nowymi technologicznymi granicami, rOwnowaga z naturg, wymysinymi
przemystowymi eksperymentami, podnoszacymi jakos¢ i dotyczacymi ochrony srodowiska.

Wyznaczonym celem przedsigbiorstwa jest ,,Synteza i kulminacja calego dos§wiadczenia w technologii i inzynie-
rii nabyte przez Grupe Mauro Saviola przez wiele jej lat badan i przeprowadzania doswiadczeni w obrobce drewna
ponownie wprowadzonego do obiegu”.

Gdyby inspiracja SIT 2000 byla systemami stosowanymi do zbierania drewna i jego recyklingu to sercem tego
byilby nowy projekt ptyty widrowej, ktory osiagnie szczyt w instalacji o zdolnosci produkcyjnej 1500+2000
m®/dobeg.

Do zasilania linii prasowania nowa suszarka o niskim zuZzyciu energii wyposazona w elektrofiltr do obrébki
emisji bedzie dostarcza¢ 65+70 ton zrgbkow na godzing. Sama prasa — urzadzenie o dzialaniu ciaglym z firmy
Dieffenbachera — bgdzie mieé dlugosé ponad 50 m, co czyni ja wedtug firmy najdtuzsza prasa tego typu na $wiccie.

Przechodzenie surowca i jego utylizacja sa ,,Jukrem na torcie™ dla tej spéiki , ktdra jest roztropnie na czele wy-
korzystywania skapych wioskich krajowych zasobéw drewna. Grupa jest dumna z tego ze SIT 2000 akceptuje
zupelny brak oddziatywania oraz ekologiczne korzysci: zadnych drzew nie $cinano do wytwarzania ptyt.

Natomiast surowiec wsadowy zalezy od fatwo dostgpnego drewna nadajacego si¢ do recyklingu lub od
widknistych odpadéw miejskich. Taki material bylby w przeciwnym razie nadal uzywany do wypelniania nierdsw-
nosci terenu po wysokich kosztach dla spoleczenstw.

Drewno, ktére nie nadaje si¢ do recyklingu jako plyta idzie do wytworzenia z niego energii ciepinej lub do wy-
tworzenia energii elektryczne;j.

Sa plany i okazje dla SIT 2000 poniewaz Saviola przygotowuje si¢ na trzecie milenium. Teraz zalezy to od p.
Mauro Saviola i jego kolegdw takich jak Luigi Gozzi, dyrektor techniczny by doprowadzi¢ plan do udanego zakon-
czenia i do utrzymania go na Kkursie.

Projekt Saviola przenosi dalej kilka koncepcji, ktére s dobrze znane i catkiem szeroko stosowane w przemysle
plytowym w Ameryce Pétnocuej jak i w Europic. .

Firma Willamette Industrics w Oregonie byla wczesnym uczestnikiem produkcji, na skalg przemystowq phyt
MDF z drewna z recyklingu ze swoja ptyta MDF Eugene.

W tym przypadku wypracowany program pozyskiwania, sortowania i transportowaiia jest w mocy dostarczyé
potrzebne 150+200 ton drewna na dobg z obszaru w promieniu do 200 mil (=322 kin).

Jej zaklad jednak uzupcelnia widkniste materiaty miejskie nicktérym jednak materialem drzewnym tahim jak
zr¢bki z drewna twardego (lisciastego), jak odpady tartaczne oraz odpady forniru.
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Firma CanFibre z Toronto przedsigwzigla réwniez ambitny plan zbudowania i prowadzenia zakladow
produkujacych ptyty MDF z drewna z recyklingu. Jej projekt kalifornijski jest, jak donosza, w drodze a trzy dalsze,
w Nowym Jorku, w Anglii i w Holandii sa we wczesnych stadiach rozwoju.

Konsultant i weteran ptyt MDF Hunter W. Brooks, opracowat kilka lat temu technologie usuwania metali cigz-
kich z odpadéw drewna. Jest on goracym orgdownikiem umieszczenia fabryki ptyt wytwarzanych z drewna z re-
cyklingu blisko rynku i wykorzystywania ,,nieograniczonych ilosci” dostg¢pnych z takich zrédet jak rozbiérka sta-
rych konstrukcji a takze starych mebli i palet.

Do przemystowych zastosowan konicowych nie wszystkie resztki tworzyw sztucznych musza by¢ usuwane, one
moga stanowié cz¢sé materiatu wsadowego. Pan Brooks donosi, ze widkno wytworzone z tego materiatu przy uzy-
ciu termorozwldkniarki dwutarczowej wykazuje te samg jako$¢ jak widkno przemystowe do wytwarzania ptyt
MDF. Ponadto jego koszty wynosza o 30 USD na tong taniej.

On réwniez opatentowat technologie na dodawanie maltego udziatu procentowego termoplastycznej zywicy no-
wolakowej do termorozwidkniarki do wytwarzania ptyty MDF nadajacej si¢ do malowania i nadajacej si¢ w wyso-
kim stopniu do obrobki skrawaniem.

Mozemy dodac jeden wigcej zaklad ptyt MDF do rosnacej szybko na $wiecie teki producentéw — zaktad Temple
w EL Dorado na najdalszym poludniu stanu Arkansas w USA.

Ludzie od marketingu w Temple zdecydowali si¢ na nazwe handlowa Solidium dla swojej ptyty MDF. Zakiad
ten jest najnowszym zaktadem jaki ma by¢ zbudowany w szczerym polu w USA i jednym z najwigkszych — o rocz-
nej zdolnosci produkeyjnej 220 tys. n’. Materiatem wsadowym sa w 100% zrgbki sosnowe zmielone na drobno.

Tendencja w kierunku prasy o dzialaniu ciagtym jest ogtaszana przez Temple ze wzglgdu na jej zwarta ggstosé
od powierzchni do rdzenia i wechodzi do zakresu grubosci 1/4+1 1/4 cala (6,4+31,8 mm) o maksymalnej szerokosci
9' (2,74 m) i diugosci 17' (5,18 m).

Temple Inland Forest Products jest w Diboll, Teksas, a jej firma macierzysta Temple Inland Inc. jest gléwnym

koncernem masy celulozowej, papieru i plyt oraz lesnictwa.
Wood Based Panels International, 1998, nr 4 (August/September), s. 6

W.K.
Aktualizacja Swiatowej zdolnosci produkeyjnej plyt MDF. Czes¢ 1
Europa i Ameryka Polnocna
Elstnichcc zaklady w Europie (wraz z zakladami ktére prawdopodobnie wkroétce rusza ‘
Kraj Przedsigbiorstwo Grupa Lokalizacja mY/rok
Austria Leitgeb Funder Kithnsdorf 90000
Biatorus Promish Import | Borisovdrev 44000
Belgia Spanolux |Spano Vielsalm 100000
Bosnia Mediapan | Busovaca 30000
Rep. Czeska |DDL i Lukavec 68000
Dania Junckers |Junckers Industrier Koge 100000
Francja Isorel Ussel Glunz (Niemcey) Ussel 100000
: Isoroy Glunz (Niemcy) Le Creusot 100000
[soroy Glunz (Niemcy) St. Dizier 165000
Unilin Unilin (Belgia) Sedan 200000
Willamette Europe | Willamette Ind (USA) Morcenx 125000




Niemcy Egger Egger (Austria) Bevern 70000
Egger Egger (Austria) Brilon 200000
Homanit Homann Herzberg 105000
Homanit Homann Niederlosheim 145000
Hornitex Gebr. Kiinnemeyer Beeskow 300000
Hornitex Gebr. Kiinnemeyer Nidda 130000
Kronospan Peter&Matthias Kaindl (Austria) Steinheim-Sandbeck 150000
Kronospan Peter&Matthias Kaindl Lampertswalde 300000
Kronotex Ernst Kaindl (Austria) Heiligengrabe 360000 |
Topan Glunz Meppen 310000 |
Grecja Pindos Grevena 65000
Irlandia Willamettc Europe | Willamette Industries (USA) Redmonstown, 330000
Clonmel
Wtochy Bipan Luigi Frati Bicinicco 340000 |
Novolegno Fantoni Arcella 120000 |
Novoxil Fantoni Arcella | 100000 |
Nuovo Rivart Mauro Saviola Group Radicofani | 100000 !
Plaxil Fantoni Osoppo | 580000 |
Luksemburg |Kronospan Peter&Matthias Kaind! (Austria) Sanem | 250000 |
Polska Kronopol Emst Kaindl Zary | 218000 |
Polspan Peter&Matthias Kaindl Szczecinek i 618000 |
Portugalia Iberpan Finsa (Hiszpania) Nelas | 140000 |
Siaf Sonae Mangualde | 265000 '
Valbopan Mendes Godinho Nazaré 44000 |
Rosja Balbanovskaja Balabanovo 54000
Jenis E Osk 44000
Jukon Tjumen 50600
Mostovskoje Obj Jug Krasnodar 54000
Sheksma MDF Sheksma 50000
Tungusky Dok Tungusky 44000
Tyndales Tynda 85000
Stowenia Lesonit Ilirska Bistrica 35000
Hiszpania Fibanor Finsa Rabade 110000
Finsa Finsa Padron 110000
Intamasa Finsa Teruel 120000
Intasa San Saturnino 100000
Orember Finsa Orense 130000
Tableros Tradema Valladolid 125000
Szwecja Karlit Tkea Karlholmsbruk 90000
Turcja Camsan Agac Ordu 180000 |
Kastamonu Istanbul 154000
Starwood Mehmed Yildiz Inegol 100000
Yildiz—Sunta Ahmed Yildiz Bursa 97000
Ukraina Kiew Fanernij Zavod Kiev 44000 |
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Wik. Brytania {CSC Ltd. Glunz (Niemcy)&Norbord (Kanada) |Cowie, Stirlingshire 510000
Kronospan Peter&Matthias Kaindl Chirk, Wales 420000
Europa ogélem w 1998 r.| 9068000
Europa ogélem w 1997 r.| 7735000

Uwaga: Aby przedstawi¢ mozliwie kompletnie sprawozdanie tam gdzie brakowato scisle okreslonych
szczegbOlow szacunki rocznej zdolnosci produkeyjnej zaktadow zostaty dokonane na podstawie 330 dni roboczych
w roku razy. dobowa zdolno$é produkcyjna wyrazona w metrach szesciennych. W celu przeliczenia m*/rok na ft*
(stopy kwadratowe)/rok (w przeliczeniu na plyty o grubosci 3/4" czyli 1,91 mm) nalezy dokona¢ mnozenia mnozni-
kiem 565,04.

Istniejace instalacje w Ameryce Polnocnej
Kanada
Spolka i Grupa (Koncern) Lokalizacja Prowincja m*/rok
Fiakeboard St Stephen New Brunswick 103000
G-P Flakeboard -G-P (US)&Flakeboard joint venture  {Sault Ste Marie Ontario 230000
MacMillan Bloedel Fidev Pembroke Ontario 230000
Ranger Board Ltd — West Fraser Mills Whitecourt Alberta 195000
Uniboard Inc — Kunz Group, Niemcy Mont Laurier Quebec 124000
Uniboard Inc — Kunz Group, Niemcy La Baie Quebec 220000
WestPineMDF — West Fraser Mills Quesnel British Columbia 175000
Ogoélem Kanada 1998 r. 1227000
Ogétem Kanada 1997 r. 1255000
Meksyk [Fibracel Cuidad Valles 60000
Ogolem Meksyk 1998 r. 60000
Ogotem Meksyk 1997 r. 53000
USA
Spotka i Grupa (Koncern) Lokalizacja Stan m’/rok
Allegheny MDF Ltd Partnership Mount Jewelt Pennsylvania 177000
Bassett Industries Bassett Virginia 35000
Del-Tin Fiber LLC — Temple Inland El Dorado Arkansas 265000
Georgia-Pacific Holly Hill Potudniowa 177000
Karolina
Georgia—Pacific Menticello Georgia 65000
International Paper (byte Masonite) Spring Hope Pdtnocna Karolina 122000
International Paper (byle Masonite) Marion Pétnocna Karolina 123000
Langboard Willacoochee Georgia 120000
Lousiana-Pacific, Eufaula Mill Clayton Alabama 230000
{Lousiana—Pacific Oroville Kalifornia 83000
{Lousiana—Pacific Urania Louisiana 88000
[MacMillan Bloedel Clarion Shippenville Pennsylvania 230000
[Norbord (Subsidiary of Norbord, Kanada) Deposit New York 140000
[Pan Pacific Products Broken Bow Oklahoma 100000
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Plum Creek Manufacturing Columbia Falls Montana 245000
SierraPine Rocklin Kalifornia 165000
SierraPine (Medite Division) Medford Oregon 216000
‘Weyerhaeuser Moncure Pétnocna Karolina 133000
Willamette Industries Malvern Arkansas 283000
Willamette Industries Eugene Oregon 120000
Willamette Industries Bennettsville Potudniowa 260000
Karolina

Ogélem USA 1998 r. 3377000

Ogotem USA 1997 r. 3322245

Ogoétem zdolnos¢ produkcyjna Ameryki Pélnocnej w 1998 r. 4714000

Ogolem zdolnos¢ produkcyjna Ameryki Pélnocnej w 1997 . 4630245

Ameryka Pélnocna: Nowe projekty

Kanada

Flakeboard St. Stephen  New Brunswick 79000 m’ (druga linia na ruchu w 1999 r.)

USA

CanFibre Group  Riverside  Kalifornia 42000 m’ (koniec 1998/ poczatek 1999 r. uruchomienic)
CanFibre Group  Lackawanna Nowy Jork 42000 m’ (uruchomienie okoto 2000 roku)

WBPI dzigkuje p. Peterowi Wiecke z firmy Sunds Defibrator, Kanada za jego pomoc przy sporzadzaniu powyz-
szych wykazow. Zapisy sg oparte na bezposrednich sprawozdaniach z przedsigbiorstw. Kierownicy zakladéw sg
proszeni o przesylanie uwag i/lub poprawek do Warda Williamsa na faks +1 707 538 3978, email:
wilvan@inreach.com.

Uwaga: Mediapan w Bosni i Lesonit w Slowenii zostali pozostawieni na powyzszym wykazie. Jednakze ich
zdolnosci produkcyjne zostaly zmniejszone — ostroznie — o polowg aby odzwierciedli¢ utrzymujace sig¢ trudnosci,
wobec ktérych stojg te zaktady. One pracujg tylko sporadycznie a Lesonit faktycznie zostal wystawiony na sprze-
daz. Nowy zaklad ptyt MDF Unilin w miejscowosci Sedan, we Francji, prawdopodobnie rozpocznic pracg w paz-
dzierniku 1998 roku a wigc jest on wlaczony do wykazu. Dawny zaklad ptyt MDF Aguitanc przylacza si¢ do
bylego zaktadu Medite (Europe) w Irlandii w posiadaniu firmy Willamette Europe bedacej przedsigbiorstwem
kontrolowanym przez firm¢ Willamette Industries z USA. Kilka zakladéw przeznaczonych do uruchomienia w
1998 roku jak i na poczatku 1999 roku zostato dodane do wykazu tego roku aby daé bardziej realistyczny obraz

rozwoju regionu. Prosz¢ zobaczy¢ dane, ponizej na temat nowych projektéw w Europie.

Europa: Nowe projekty

Egger, Austria, planuje zaklad w szczerym polu o mocy produkeyjnej 300 tys. m'/rok w Wismar, Niemey. Uru-
chomienie nastapi w koncu 1999 roku.

Homanit w Nicderlosheim w Saarze, Niemcy modyfikuje swojq pras¢ o dzialaniu cigglym w 1999 roku w cclu
zwigkszenia zdolnosci produkeyjnej do 650 m*/dobg.-

Kronospan, Luksemburg planuje powigkszy¢ zdolnos¢ produkeyjng do 350 tys. m3/rok w istnicjacej linii z za-
konczeniem zaplanowanym na drugg potowe 1999 roku.

Bipan (Luigi Frati Group, Wiochy) planuje jak donosza, nowy zaklad w Rumunii. Oczekuje si¢ na blizsze

szczegoly na ten temat.
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Firma Gebr. Kunnemeuer Hornitex, zamierza zainstalowa¢ nowy zaktad ptyt MDF w jej gtéwnej kwaterze w
Hom-Bad Meinberg, Niemcy. Budowany w szczerym polu zaklad energetyczny, o wysokiej technice jest w drodze
i zostanie zintegrowany w istniejace przedsigbiorstwa plyt widrowych i projekt ptyt MDF.

Glunz, Niemcy instaluje nowa lini¢ w swoim istniejacym juz zakladzie ptyt MDF w Meppen. Migjsce Eiweiler
w okregu Saary, gdzie poprzednio byla linia produkcyjna ptyt MDF, ktora przestawiono na ptyty widrowe, jest
obecnie ponownie przestawiona na ptyty MDF o mocy produkcyjnej 600 nt/dobe czyli 200 tys. m’./rok.

Firma CanFibre Toronto zaplanowata dwie instalacje do produkcji ptyt MDF w Holandii i w WIk. Brytanii.
Zostaly wybrane lokalizacje a zezwolenie na roboty i strategia marketingu sa w drodze.

Teren zaktadu ptyt widrowych firmy Kronospan AG w Menznau, Szwajcaria jest powigkszony by utorowaé dro-
ge dla instalacji ptyt MDF zaplanowanej na rok 1999. Zdolnos$¢ produkcyjna nie zostata jeszcze ustalona, ale oce-
nia si¢ ja na okoto 200 tys. m3/rok.

Firma Kaindl, Salzburg, Austria ma nowy zaktad ptyt MDF w fazie projektowania z data uruchomienia w 1999
roku. Ma on micé zdolnosé produkeyjng wynoszaca okoto 600 m'/dobe.

Firma Interpanel SA, Villabrazano, Hiszpania podejmie dostawe maszyn i urzadzen w roku przysztym na 550
m’/dobe. Uruchomienie jest przewidziane w koncu 1999 roku.

Austriacka firma Binder wspominala o spodziewanym wejsciu w produkcje ptyt MDF, ale brak jest szczegdtow
w tej sprawie.

Na podstawie dostgpnej informacji i wlasnych szacunkéw powyzsze projekty stanowia 1,7 min m*/rok w no-
wych zdolnosciach produkcyjnych ptyt MDF, co mogtoby okazaé sig wyliczeniem skromnym.

Wood Based Panels International 1998, nr 4, s 10, 11
W.K.
Technologia zaklejania IMAL dla zakladow plyt wiérowych

Aby osiagnaé najlepsze wyniki zaklejania (to jest optymalne whasnosci plyt przy minimalnym zuzyciu kleju)
zakiad musi by¢ zaprojektowany jak nalezy od najwczesnigjszych stadidw przygotowywania zrgbkéw. Przesicwa-
nie czyli rozdzielanie zr¢bkéw w stadium zrgbkéw suchych powinno by¢ dokonywane na pigé frakcji.

Frakcja nr 1. (0+0,2 mm) jest uwazana za pyt i powinna by¢ przesylana do palnika.

Frakcja nr 2. (0,2+0,45 mm) jest bardzo drobna frakcja., ktora bgdzie dodana do czastek warstwy zewngtrzne;j
pomigdzy mieszarki (zaklejarkami) gomga i dolng zaklejarek serii 9000. Poniewaz kiej jest dodawany tylko do pier-
wszej (czyli gornej) mieszarki czastki bardzo drobne bedq przyciaga¢ swoja powloka kicjowa tylko poprzez tarcie
pomigdzy zaklejonymi czastkami na dnie mieszarkami, co daje glowne oszezednosei na kleju i optymalizacje
wiasnosci.

Frakeja nr 3. (0,45+1,3 mm) to wiasciwy wymiar dla czastek na warstwy zewngtrzne (przypowierzchniowe) i
frakcja ta jest dostarczana bezposrednio do micszarki gorej ukladu dwdch mieszarck serii 9000.

Frakcja nr 4. (1,3+4,5 mm) to whasciwy wymiar dla czastek na warstwy wewnetrzne, ktére sa oddzielane po-
przez objgtos¢ a nie wagowo, za pomocy sortownika powictrznego. Czastki ,,dobre” o prawidlowej wadze i wymia-
rach bgda doprowadzane bezposrednio do zasobnika warstwy wewngtrznej.

Frakcja nr 5. (>4,5 mm) sklada sig z czastek o wymiarach i wadze zbyt duzych. Czastki te sa oddzielane i do-
mielane w celu przystosowania ich do frakeji o mnicjszych wymiarach. Zardwno dia czastek na warstwy zewnetrz-
ne jak i dla czastek na warstwe wewnetrzng czas zatrzymania w zaklejarkach jest bardzo wazny i powinien wynosié
zawsze od 15 do 20 sekund.



Instalacja z powyzszymi frakcjami i technika pozwalajq producentom osiggnag:

- optymalna jako$é wyrobu przy minimalnych poziomach zuzycia kleju,

—~ minimalne koszty instalacji i konserwacji: dwa zasobniki dozujace zasilajgce zaklejarki majy pojem-
nosé okolo 100 m’, tak ze one sq wykorzystywane rowniez jako zasobniki. Czyni to instalacj¢ bardzo
dogodng i ckonomiczny przy unikaniu zasobnikéw pionowych, slimakéw wyladowezych i przenos-
nikéw lancuchowych,_

- prostota instalacji z minimalnym zuzyciem energii.

Te systemy zaklejania firmy IMAL zostaty dostarczone do wiclu instalacji produkcyjnych piyt widrowych na
$wiecie, zawsze z doskonatymi wynikami.
Ogloszenie firmy IMAL zamieszczone na str. 36 Wood Based Panels International nr 4/1998.

W.K.

Wyzsza jako$¢ wiorow dzieki odwrotnemu przesiewaniu
Do produkcji piyt widrowych potrzebny jest mozliwie najbardziej rownomierny materiat wiérowy o duzym na-
tezeniu przeptywu. Dlatego w produkeji waskim gardiem jest nierzadko frakcjonowanie materiatu wiérowego. Jed-
nak z technicznym trikiem odwrotnego przesiewania otwieraja sig dla obrobki wiéréw nowe horyzonty. ,,Odwrotne
przesiewania” oznacza w tym przypadku, ze materiat wiérowy jest najpierw przepuszczany przez najdrobniejsze si-
to a nastepnie kolejno przez coraz grubsze sita. Z tego wynikaja dwie decydujace korzysci:
— udzial pytu zostaje drastycznie obnizony, co pociaga za soba trwale zmniejszenie zuzycia kleju przy wy-
twarzaniu plyt widrowych i
— grube ziamo pozostaje jako naturalne ziarmno czyszczace, ktdére oczka sita zachowuje w przesiewarce i
zwigksza przepustowosé. Urzadzenie do trzepania bilowego (Ballklopfeneinrichtung) jest w wigkszosci
przypadkow zbyteczne.
Wedlug tej zasady mieszane widry sa rozsiewane na pigé frakcji: pyl, material grupy, warstwa wewnetrzna, gru-
ba warstwa zewnetrzna i drobna warstwa zewngtrzna. Material wprowadzany jest na wlocie rozdzielany na dwa po-

ziomy sitowe o takiej samej wielkosci oczka. Na pierwszej tasmie sitowej zostaje oddzielony pyt przy 0,4 mm na
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powierzchni sitowej 144 m’. Oddzielenie materiatu grubego nastgpujc poprzez powierzchnig sitowa 9,6 m’ z
tkaning z diugich oczek 8x40 mum. Pyt idzie do spalania, a material gruby jest dodatkowo rozdrabniany.

Frakcje grube sa prowadzone razem i rozfrakcjonowane na drugiej tasmie sitowej o powierzchni 12 m’. Z nich
tasma sitowa o powierzchni 7,2 m’ o otworach 0,6x10 mm stuzy do oddzielania warstwy zewnetrznej od wigkszej
0,4 mm... 0,6x10 mm. Nastgpna powierzchnia sitowa o wielkosci 4,8 m’oddziela gruba warstwe zewngtrzna przy
4,0 mm na frakcj¢ z 0,6x10 mm do 4 mm. Odsiew tej potki sitowej tworzy warstwe wewnetrzng z ziarnistosciami

wigkszymi 4 mm do 8x10 mm.

Wolny od zaburzen ruch zapewnia duze wydajnesci

»Odwrotne” przesiewanie umozliwia uzyskanie w jednej jedynej jednostce wydajnosci przesiewania do 170
m’/godz. Zmienne wyposazenie sita pozwala uzytkownikowi do tego uzyskaé najwyzszy stopien elastycznosci do
wykonywania réznych zadan. Uproszczone zacisnigcie ram pozwala na szybka wymiang sita rdwniez i przy silnie
lepiacych sig widrach i zmniejsza wydatki na konserwacje. Odleglosci pomiedzy pétkami sita (Siebdecks) i zmiana
kierunku (Umlenkung) s3 tak zwymiarowane, ze zatkania w zadnym przypadku nie moga wystapic.

Produkt wprowadzony

”‘r:

Y4 | g T

materiat gruby warstwa zewngtrzna drobna / vi
warstwa zewnetrzna gruba

warstwa wewnetrzna

Rys. 1. Trick yodwrdconego przesiewania zmniejsza drastycznie udzial pylu, tak ze zuzycie kleju przy
produkcji plyt odczuwalnie spada. Réwnoczes$nie grube ziarna pozostajg jako naturalne ziarno
czyszczgee (natiirliches Putzkorn) w maszynie. Przez to wydajno$¢ przesiewarki pozostaje na
stalym wysokim poziomie.

Przesiewarka jest zawieszona na czterech drazkach ponad nie wymagajacymi nadzoru naciskowymi sprezynami
$rubowymi, tak ze prawie zadne sily dynamiczne z poziomego ruchu nie sa przenoszone na rusztowania (Geriiste) i
na fundament. Ten rodzaj zawieszenia zmniejsza do tego ilo$¢ zuzywajacych sig czesci i zabezpiecza diugi okres
uzytkowania instalacji.

Producent: Allgaier Werke GmbH & Co. KG, D-73066 Uhingen

Hol=-Zentralblatt, 1998, nr 1332 6.11.1998 r., 5. 1992
W.K.



Z PRZEMYSLU PLYT DREWNOPOCHODNYCH

Nowe koncepcje w finskich zakladach plyt wiérowych
Koskisen buduje nowg lini¢ produkcyjng w bardzo kreatywny sposéb

Koskisen Oy — spotka prywatna dzialajaca od ponad pot wieku w zakresie przemystu drzewnego ma swoja sie-
dzibe w Jirveld, ktora to miejscowos¢ poloZona jest w odleglosci okoto 100 km na péinocny zachéd od Helsinek.
Przedsicbiorstwo to ma trzy filary: fornir, tarcice i ptyty widrowe. Poniewaz finski rynek wewngtrzny nie jest zbyt
duzy Koskisen tak jak i wiekszo$¢ producentéw skandynawskich musi polegaé na eksporcie, ktdry przynosi mu
najwigkszy udziat w jego obrotach.

Jako éredniej wielkosci producent z 300 m® ptyt wiérowych na dobg i 100 tys. n? w roku Koskisen musi skon-
centrowa¢ si¢ na palecie wyrobow o wysokiej wartosci aby méc konkurowaé z najrozmaitszymi zaktadami na ob-
szarze Europy bgdacymi przy tym blizej klientow.

Przedsigbiorstwo to wyrobito sobie dzi§ u klientow, o wiele lepsza niz wiele wigkszych przedsigbiorstw
przemystu drzewnego , reputacjg, ktora polega nie na ilosci lecz na pelnym wykorzystaniu surowca, na spetnianiu
specyficznych zyczen klientdéw nie tyiko w przypadku plyt surowych lecz takze i w przypadku plyt uszlachetnio-
nych i na efektywnych metodach produkeji.

Glowna czegscia produkeji jest .ultipro™. Jest to okreslenie dia calego sortymentu plyt przedsigbiorstwa ale nic-
kiedy jest to tez i okreslenie zakladu jak na przyklad ,,Fabryka Piyt Ultipro”. Ultipro dzicli si¢ na dwie rodziny wy-
robéw: na Koskispan - pierwotlng ptytg widrowq przedsigbiorstwa, ktdra zostala ulepszona dzigki nowej technice i
na Koskipro, pod ktdra to nazwg rozumie si¢ wytworzone dla specyficznych zastosowan wyroby dla uzytkownikéw
koncowych. Poza tym wytwarzanych jest jeszcze caly szereg wyrobow o takich nazwach jak koskiwall, koskitloor i
koskimel.

W konkurencji pomimo oddalenia od klientéw dobrze obromnionc

Przedsigbiorstwo wykorzystuje optymalnie swoja nowa zwarta lini¢ produkcyjng i utrzymuje w ten sposéb kosz-
ty na najnizszym poziomie, co sprawia trudnosci w czasie gdy rosng gwattownie koszty a liczne przedsigbiorstwa
wprawdzie z przestarzatymi maszynami i urzadzeniami lezq o wiele blizej od glownych rynkéw zbytu. W roku
1996 zaklad byl 320 dni w ruchu.

Zaktad pracuje wylacznie na trocinach ze $wierka i sosny z wlasnego tartaku oraz z tartakéw potozonych w blis-

kiej okolicy. Pracuje on przy tym wedlug zasady tzw. ,.green processing” (,,zielony przerdb™). Dostarczone trociny
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sa roztadowywane na brukowany dziedziniec. Samochody cigzarowe z oponami gumowymi przewoza trociny do
leja, z ktdérego sa one w sposob mechaniczny doprowadzane do separatora powietrznego Classi-Screen. Tam
wszystkie niepozadane lub nie odpowiadajace formatowi widry wraz z oblodzonymi grudkami trocin s3 usuwane.

Drugi agregat sortowania powietrznego rozdziela wiéry na drobne i grube. Wiéry drobne sa przeznaczone do za-
sobnika magazynowego widrdw, widry grubsze ida do rozdrabniarek mtotkowych, ktére dzien w dzien pracuja bez
personelu. W calej tej fazie ,,zielonej” nie sq potrzebne zadne sify robocze. Mtyny miotkowe s badane raz w tygo-
dniu na ewentualnie potrzebna konserwacj¢. Material z rozdrabniarek jest w konicu doprowadzany do zasobnika
magazynowego wiorow.

Z tego zasobnika jest material kierowany do trzeciego klasyfikatora powietrznego, ktéry do tego taruje stosunek
pomigdzy materialem na warstwg wewngtrzng a materialem na warstwe przypowierzchniowa i zbyt grube wiodry
odsyla z powrotem do mityndw ,,Beat-Flaker”. Jak wida¢ cata obrobka wstgpna widréw odbywa sig przed suszarka.

Po tych przebiegach roboczych czastki drewna nadchodzace z separatoréw powietrznych sa juz gotowe do
suszarki przelotowej, ktéra ogrzewana jest widrami ze szlifowania i olejem cigzkim. Po suszarce nastgpuje ostatni
separator powietrzny, ktory rozdziela material na widry na warstwg zewnetrzng i wiéry na warstwg wewngtrzna.

Odpada mielcnie na sucho do wyréwnania materiatu.

Tylko dwie maszyny nasypowe buduja plyte trzywarstwowg

Po suszeniu i zaklejeniu widry dostaja si¢ do glownej linii produkcyjnej ,,Class-1-Press”. Zwartos¢ zakresu for-
mowania jest zadziwiajaca: stacje sq stosunkowo krotkie i niskie. Tutaj dwie maszyny nasypowe przygotowuja ko-
bierzec widrowy do prasowania. Decydujacq czgscig maszyny nasypowej sa ,,Diamonds-Rolls” tworzace toze rol-
kowe, ktore dozuje materiat widrowy w odstgpie pomigdzy rolkami.

Potrzebne sa tylko dwie maszyny nasypowe: pierwsza nasypuje drobniejsze widry na dolna warstwe zewnetrzng,
oraz grubsze widry na dolng potowg warstwy wewngtrznej. Proces nasypywania jest kontynuowany przez drugi ag-
regat tuz za pierwszym agregatem, wzglgdnie oba agregaty stoja naprzeciwko siebie. Nastepnie druga maszyna pro-
wadzi formowanie warstwy wewngtrznej i nasypuje drobne widry na gérma warstwe zewnetrzna. Dzigki temu dwie
stacje wystarczajq do formowania calego kobierca wiérowego.

Podczas formowania zestaw rolek usuwa réwniez i zbyt grube widry jak i substancje obce jak grudki kleju lub
twarde czgsci sgkow. Koskisen sgdzi, ze usuwanie nicpozadanego materiatu stwarza o wiele gladsze powierzchnie i

zmnigjsza silnie naklad na szlifowanie. Jest to bardzo wazne, poniewaz duza czgs¢ plyt jest pézniej laminowana.

Nowa linia obnizyla koszty i podwyzszyta jakos¢ plyt

Szerokos¢ kobierca widrowego jest nastawna w zakresie od 2440 do 2710 mm. Moze by¢ rdwniez dokonywane
przycinanie na dtugos¢ bez straty materiafu. Nastgpnie materiat jest chwilowo dostosowywany i do prasy jedno-
pdtkowe;j jest doprowadzany bez prasy wstepnej. Prasa wykazuje rézne wiasnoéci innowacyjne, ktére przyczyniaja
si¢ do tego by produkowaé piyty o wysokiej wartosci. Rozchodzi si¢ o zwarta instalacje, ktora ma byé obstugiwana
tatwiej i korzystniej pod wzgledem kosztéw. Rowniez i konserwacja jest ekonomiczna. Po prasie nastgpuje zwykle
urzadzenia szlifujace i pity formatowe w optymalnej konfiguracji.

Koskisen okresla wyrdb gotowy jako ,,ulepszong” ptyte koskispan nie tylko jako plyte standardowa, lecz takze i
jako ptyte o jakodci do laminowania zywica melaminowa. Parametry wiasnosci ptyt sa zmagazynowane w kompu-
terze tak, ze nastgpne zlecenia klientdw sa wykonywane identycznie. Wszystkie wyroby zaklasyfikowane sg do kla-
sy E1. Koskisen jest pierwszym finskim zakladem ptyt widrowych, ktéry zostat zcertyfikowany wedtug ISO 9002.
W ten sposéb przedsigbiorstwo dysponuje 25-30% -wym udziatem na rynku eksportowym dzigki dobremu rynkowi
zbytu na jego ptyty wyprodukowane na nowej linii produkceyjne;j.
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Puhos koiiczy z powodzeniem modernizacj¢ swojej linii formowania

Puhos jest osrodkiem produkcyjnym firmy Puhos Board Oy — jednego z najwigkszych producentéw piyt widro-
wych Skandynawii. Miasto Puhos lezy w waznym dla przemystu drzewnego Finlandii regionie z licznymi tartaka-
mi, fabrykami plyt oraz zakladami celulozy i papieru. Réwniez wyrab drzew odgrywa wazng rolg. Przedsigbior-
stwo, ktére nazywato sig wczesniej Pellos Oy, jest typowym przykladem zdolnosci przystosowywania sig i innowa-
cyjnej technologii Finow; nie nalezy tez zapominac o ilosci cigzkiej pracy i o nakladach kapitalowych.

Zaklad zbudowany w 1971 roku pozostawal przez lata nowoczesny i pracowal przez pewien czas by przetrwac,
w ktérym wiele zakiadow piytowych wszedzie w Europie padto. Wszystkie wyroby sg pod wzgledem emisji klasy
El. Rok 1994 byt rokiem decydujacym. Doszlo do restrukturyzacji stosunkow wlasnosci a w blyskawicznej kampa-
nii z ogloszeniami i reklama podano do wiadomosci o nowej nazwie fabrycznej ,,Puhos”, w ktérej dla przedsigbior-
stwa wystapil nowy image (wizerunek).

Zmiana wlasciciela w 1994 roku z ,,Pellos” powstal ,Puhos”

Zaklad nie tylko ze jest duzy — on jest fabryka plyt, ktdra ze wzgledu na swoje wyroby (wytwarza po jednej trze-
ciej plyty na wykladziny podlogowe, ptyty widrowe laminowane papierem nasyconym zywica melaminows oraz
wyroby podstawowe dla meblarstwa i budownictwa) uzyskaia znaczny stopicn rozglosu. Przedsigbiorstwo ma tym-
czasem trzech wiascicieli, firmy Schauman Wood Oy, Isku Whtymd Oy (wazny finski producent mebli), jak i
cztonkOw kierownictwa i zarzadu Puhos.

Surowiec sklada si¢ z trocin, wiorow i opoléow z migjscowych tartakdw, okolica ta jest bogatym i stalym
Zrodlem doskonalego materiatu do wytwarzania plyt widrowych. Poza tym do produkcji wykorzystywane sg row-
niez kiody o mniejszej Srednicy, lub takie, ktére z innych przyczyn nie nadaja si¢ do produkeji tarcicy. Klody sa
skrawane na material na warstwy wewngtrzne. Stosowany jest przede wszystkim $wierk i w pewnym zakresie sosna
jak tez i odpady forniru z zakladéw ptyt widrowych przerabiajacych brzoze.

Oczywiscie Puhos nie potrzebuje w sprawie zaopatrzenia w drewno famaé sobic glowy, poniewaz przedsigbior-
stwo ma doskonaly materiat praktycznie przed swoja brama. Oczywiscie przed niektérymi byly pewne inne proble-
my. I tak bylo rzeczg konieczng poprawi¢ jakos¢ powierzchni phyt widrowych i utrzymywaé je bez grudek kleju lub
innych wtracen obcych pogarszajacych jakosé.

Dzigki nowej linii formowania zostaly rozwiazane problemy jakosci

Okoto roku 1991 Sunds Defibrator zainstalowal po raz pierwszy swoje nowe ,Classi-Former'y”. Puhos
przypatrywat si¢ tym maszynom doktadnie i doszedt do wniosku by je u siebie zainstalowaé. Rozwinigto koncepcje
projektu, ktora powinna zwigkszyé zdolnosé produkeyjng zaktadu z 280 tys. m’/rok do 400 tys.m*/rok. Zwiazane z
tym koszty zostaly oszacowane na 12 min USD.

Pierwszy krok polegal na zainstalowaniu dwdch maszyn nasypowych warstw zewnetrznych, ktdre zostaty
wlaczone do osmiostopowej linii produkcyjnej ptyt widrowych. Cheiano zatrzymad dwie stare stacje formowania
warstw wewngtrznych jak i hydrauliczng pras¢ 18 pétkowa. Poza tym program inwestycyjny obejmowat nowe skra-
warki i przesiewarki do widréw, nowa suszarke i urzadzenia kontrolne. Nowa maszyna do sporzadzania masy kle-
jowej zostata juz zakupiona i wprowadzona do ruchu.

Nowozakupione maszyny nasypowe do warstwy zewngtrznej przyniosty pozytywne wyniki i to w postaci znacz-
nie poprawionych wlasnosci ptyt, spadku udziatu ptyt o nizszej wartosci i o mniejszym nakladzie na szlifowanie co
si¢ skondensowato w oszczgdnosciach na kosztach drewna, zywicy i energii.

Dodatkowo zostat potem jeszcze dorobiony projekt modemnizacji o dwie nowe maszyny nasypowe warstwy we-

wnetrznej. Maszyny te zastapily obie stare maszyny formujace warstwy wewnetrznej. Przez to linia formowania
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zostala teraz kompletnie zmodernizowana a wynikajaca z tego jakos$¢ wyrobu stawia czoto ostrej konkurencji na
rynku plyt wiérowych.

Holz-Zentralblatt, 1997, nr 50 = 25.04.1997 r., s. 798 i nr 54 05.05.1997 r., 5. 848 -
Gigant belgijski obejmuje Swiat

Do poczatku lat szesé¢dziesiatych w Belgii byty wytwarzane w wielu zaktadach tylko ptyty pazdzierzowe z paz-
dzierzy Inianych. Jednak z szybkim rozwojem tkanin syntetycznych zmniejszal si¢ popyt na len ze strony duzego
belgijskiego przemystu tekstylnego i z tej przyczyny i do wytwarzania plyt pazdzierzowych zaczynato brakowac su-
rowca. W zwiazku z tym wiele zakladow plyt pazdzierzowych zaczglo si¢ przestawia¢ na produkcjg ptyt widro-
wych wytwarzanych z drewna.

W tym to czasic rodzina Vanden Avenne zbudowata w 1963 roku pierwsza lini¢ Spano w Oostrozebeke, ktora
rozpoczeta produkeje w 1964 roku.

Linia ta miala jednopétkowa prasg Dieffenbachera o dobowej wydajnosci 80 m® piyt widrowych. Do potowy lat
siedemdziesiatych firma Spano miata osiem takich linii, kazda o réznej szerokosci i dtugosci wytwarzajaca szeroka
game wyrobéw w zaleznosei od potrzeb klientow.

Pierwsza prasa o dziataniu ciaglym zamdéwiona w firmie Kiisters zostala zainstalowana w Oostrozebeke w 1977
roku. Za nia doszta w 1979 roku druga prasa, trzecia w 1983 i czwarta w 1989 r., a piata i ostatnia w 1992 roku.
Pierwsza prasa zostala zainstalowana w hali produkcyjnej wfybudowanej w tym celu a wszystkie osiem starych linii
pracowalo w pierwszej fabryce dopdki druga linia Kiistersa nie weszta do ruchu. Wigcej terenu zostalo nabyte do
tego rozwoju a caly teren dzisiejszy zajmuje okolo 30 ha, z czego trzecia czg$¢ jest pod dachem.

Pierwsza prasa o dzialaniu ciaglym zostala wylaczona z eksploatacji i sprzedana w styczniu 1995 rokuy, a
pozostate cztery prasy pracowaly od pigciu do siedmiu dni w tygodniu, przy czym najnowsza prasa zostata
wydtuzona o 5 m do diugoéci 29 m. Dawala ona rzeczywista produkcje okoto 750 tys. m’ dla tego miejsca z
szeroka mieszanka wyrobdéw. Gdyby Spano chciato wejsé do koncéwki rynku , ktdrg moznaby okreslié ,,gromadz
wysoko i sprzedawaj tanio”, to mogloby oczywiscie wytwarza¢ o wiele wigcej wyrobu. Ale ono stanowczo nie
cheialo tak czynic.

Bogactwo doswiadczenia, ktdrego spotka nabyta podczas swojego szybkiego wzrostu w ciagu ostatnich 33 lat
przejawia sig w jego podejsciu do ekspansji.

My zawsze zestawialiSmy nasze wiasne linie produkcyjne i taczylismy rézne maszyny i urzadzenia sami” wy-
jasnia p. Vanden Avenne. ,Majac doswiadczenie mozna kupi¢ najlepsze i zestawic je razem. Diuzej trwa budowa-
nie linii i mozna mied jednego dostawcg gonigcego maszyny i urzadzenia drugiego dostawcy jezeli co$ wychodzi
zle, ale my czujemy Ze to jest najlepszy sposob rozbudowania wydajnej linii.

Jednakze spétka zlamata tg zasade budujac pierwsza belgijska linig¢ ptyt MDF, poniewaz nie miata zadnego do-
$wiadczenia na tym polu. Byt to zatem projekt pod klucz dla Sunds Defibratora ale znowu.z prasa Kiistersa

Pan Vanden Avenne powiedzial, ze z kilku przyczyn Spano wyczuwat, iz Kiisters wydawal si¢ by¢ najlepszym
wyborem po przestudiowaniu wszystkich alternatyw dostgpnych na rynku. Spano mowi, ze po$wigcito duzo czasu i
wysitku przez lata w rozwijaniu prasy z producentem. Cztery prasy w Oostorezebeke maja zmicniajace sig¢ szero-
kosci by nadaé produkcji eclastycznosé. Linia druga ma szerokosé¢ 1850+2100 mm, linia trzecia szerokosé
1830+1880 mm, linia czwarta ma szerokos¢ 2050+2100 mm a linia piata ma szerokos¢ 2440+2620 mm. Spétka

wytwarza rowniez duzy wybdr wzorcowych dtugosci plyt.
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Surowiec dla fabryki Oostrozebeke to w 50% cienizna lesna i galezie, a w 50% odpady. Obejmuje on odpady
tartaczne, wiéry, opoly itd. Spano wymaga aby drewno nie bylo poddawane obrébce i aby byto oczywiscie zdrowe.
Pewne rodzaje drewna nie mogg by¢ akceptowane ze wzgledu na jakosé gotowego wyrobu. Réwniez i odpady
drzewne, ktére przeszly obrdbke chemiczng lub drewno z recyklingu, ktore jest zanieczyszczone farbami, lakierami
lub innymi substancjami zwiazanymi z zastosowaniem s3 odrzucane przez spétke.

Bemard Vanden Avenne jest odpowiedzialny za wyszukiwanie dostaw surowca ktory pochodzi z okolic w pro-
mieniu 280 km od fabryki a to dlatego, ze Oostrozobeke jest w duzym stopniu niezalesiong czgscia Belgii.

Dostawy drewna okraglego do produkcji ptyt wiérowych to w okolo 70% drewno migkkie (iglaste) i w okoto
30% drewno twarde (lisciaste), przy czym drewno migkkie pochodzi z laséw Belgii, Francji i Niemiec, a drewno
twarde, gtéwnie drewno kasztana pochodzi z lasow wokoét Paryza.

Przy tak duzych odleglosciach wchodzacych w gre istotny jest ekonomiczny transport i kazda jednostka trakcji
samochodami cigzarowymi ma trzy przyczepy w réznych miejscach, tak ze dostawy plyt widrowych moga byé
powigzane z gromadzeniem drewna. Spano wykorzystuje nawet samochody cigzarowe transportujace widry z
wedrujacymi podlogami do transportu ptyt w innym kierunku przez wyposazenie ich w boczne drzwi.

Jest centralny teren produkcji na odpady i nicprawidtowo wyroste klody, ktéry wytwarza widry dla czterech linii
produkcyjnych plyt widrowych, ale kazda linia ma rowniez swoje wiasne maszyny i urzadzenia do wstepnej obréb-
ki drewna.

Klody i opoly o dlugosciach 1,2 m s3 ukladane w stosy poprzecznie na dtugich przenosnikach pod gotym nie-
bem w mieszance po polowie drewna twardego i drewna migkkiego i przechodza do rebalni, do rebaka Maiera, kté-
ry jest wyposazony w elektromaszyny i jest sterowany z pola tablicy sterowniczej usytuowanej na wejsciu do po-
mieszczenia rgbalni.

Sa dwie lub trzy rebarki pierscieniowe Maiera obstugujace kazda z czterech linii i rgbak Hombaka do krétkiego
drewna okragtego do najnowszej linii znanej nicco batamutnie jako ,.linia 5” z przyczyn historycznych.

Widry przechodzg do jednego z trzech zasobnikéw na mokre drewno , z ktérych jeden jest przeznaczony na
drewno okragte, jeden na odpady drewna i jeden na trociny.

Widry sa suszone w trojdrogowej suszarce Promill i przechodza do zasobnika na widry suche. Nastepnie jest
system podwéjnego przesiewania: mechaniczna przesiewarka Allgaiera, a za nig dwie pneumatyczne przesicwarki
SVP. Przesiewanie daje pig¢ frakcji, ktore sq przechowywane oddzielnie; pyt na opal, czastki bardzo drobne,
czastki drobne, material na warstwy wewngtrzne i widry zbyt duze, ktére idg z powrotem do zasobnika z opotami z
linii plyt widrowych do powtdrmego rozdrabniania na widry.

Centralne pomieszczenie kontrolne miesza uzysk z zasobnikéw przejscia do miejsca zaklejania, ktore jest stero-
wane przez PLC. S oddziclne zaklcjarki do kazdej frakeji wiordw, ale po zaklejaniu frakeje drobna i bardzo drob-
na sg dodawane podczas micszania podczas gdy czastki na warstwg wewngtrzna s trzymane oddzielnie.

Jest tak réwnicz w stacji sporzadzania kleju, z¢ dodatki s wiaczane do wytwarzania ptyt odpomych na wilgo¢ i
ogieil.

Formowanie jest dokonywane za pomocq dwoch pneumatycznych urzadzeit formujacych do warstw zewngtrz-
nych i jednego urzadzenia formujacego mechanicznego do warstwy wewngtrznej. Ze stacji formujacej kobicrzec
przechodzi pod poruszajaca sig poprzez tasing magnetyczng do usuwania zanieczyszczen z zelaza.

Wstepna prasa De Metsa poprzedza 29 m-wq prasg Kiistersa o dziataniu ciaglym, ktora pracuje przy tempera-
turze 200°C i pod cisnienie 30 kG/em’. Pomiedzy prasa wstepna a prasa gtowna zaprojektowane przez firme Spano
urzadzenic usuwa wycigcia z krawedzi kobierca w odstgpach, kidre umozliwiaja prasie utrzymaé gladko kobierzec

poruszajacy si¢ naprzdd.
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Pomieszczenie kontrolne stosuje mieszankg wykreséw synoptycznych i czasu realnego do kontrolowania linii
produkcyjnej od zaklejania do prasowania.

Za prasa jest przekatna pila Siempelkampa do przecinania poprzecznego i dwie obrotnice chiodzace oraz
instalacja do transportu wewngtrznego piyt, ktore sq rowniez z firmy Siempelkamp.

Czteroglowicowa szlifierka z firmy Bison poprzedza katowg pite do ptyt z firmy Holzma do zaméwien
dotyczacych przycinania piyt na doktadny wymiar a instalacja Siempelkampa do uktadania ptyt w stosy przemiesz-
cza automatycznie wykonczone piyty.

Plyty widrowe sa wytwarzane w Oostrozebeke w dwdch podstawowych gestodciach: klasa handlowa o gestosci
630+640 kg/m’ i klasa meblarska o ggstosci 665 kg/m’. Phyty klasy odpornej na wilgoé (MR — skrét od moisture re-
sistant) i klasy odpornej na ogien (FR — skrét od fire retardant) sa uzupetnione przez specjalng produkcje klasy MR
do deskowan do betony , ktéra jest wytwarzana o gestodci 750 kg/m”® a spétka réwniez sprzedaje plyty do deskowan
z powloka z tworzywa aminowego (an amino-plastic faced shuttering panel). Dost¢pne sa réwniez piyty obrobione
na pioro i wpust.

Kluczowymi celami firmy Spano sa jakosé i elastyczno$é w zaspokajaniu potrzeb klientdw i sposdb w jaki firma
utrzymuje korzystny interes na jednym z najbardziej konkurencyjnych rynkow plytowych.

Spano dostarcza duzy folder dla swoich klientéw na zyczenie, ktory wyktada migdzynarodowe normy przedmio-
towe, ktorym jego wyroby odpowiadaja. Firma utrzymuje, ze jej ptyta Antiflam FR byla pierwsza plyta w Europie
ktéra przeszia badania Class 1 — M1 i Bl i to, ze jest ona wciaz jedyna, ktdra to osiaga. Firma twierdzi rowniez, ze
jest pierwszym zakladem plyt widrowych w Europie Kontynentalnej, ktory osiagnal wymogi ISO 9002, co stato sig
w marcu 1992 roku.

Plyta Naturspan-O jeden z najnowszych wyrobdw zdobyla pierwsza nagrode wsrdd przyznawanych w latach
1993-94 nagrdd za belgijskie ekowyroby. Nagrode przyznano za szczegdlnie zdrowe pod wzgledem ekologicznym
wyroby.

Plyta Naturspan-O jest plyta o mniejszej odpornosci na wilgog, plyta o duzej gestoscei z emisjami formaldehydu
ponizej 2 mg/100 gram po wyjsciu z prasy, ktdra to wielkos¢ jak twierdzi Spano zmniejszy si¢ jeszcze wigeej z
uplywem czasu. Spétka opracowata teraz NS2000, ktdra jest pochodng ptyty Naturspan-O do stosowania w warun-
kach suchych.

,wFilozofig firmy Spano jest to by by¢ dosy¢ elastyczna by byé we wiasciwej czgsci rynku we wlasciwym czasie”
powiedziat p. Vanden Avenne. ,Mamy ogromny zakres grubosci i wymiardw i zywimy nadzieje, ze korzysci z pras
o dzialaniu ciagtym daja elastycznos¢”. Ale rynek plyt widrowych w Europie nie jest jedynym rynkiem, w ktorym
jest fatwo uzyska¢ korzysé. ,,W kazdym roku sa niedobory w zimie i nadmierna podaz w lecie”, powiedzial.
wLepiej byloby podaz przystosowaé do popytu, ale jezeli jeden zakiad produkuje siedem dni w tygodniu i w ten
sposob zmniejsza swoje koszty to inni musza w $lad za nim postgpowac by pozosta¢ konkurencyjnymi.

Przy wielu takich samych graczach zaangazowanych obecnie w produkcj¢ ptyt MDF petna nadziei wizja p. Van-
den Avenne $wiadomego marketingu moze by¢ stosowana lepiej niz to bylo na ogét w europejskim przemysle piyt
widrowych.

Wood Based Panels International, 1997, nr 5, 5. 44-46
W.K.
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Gdy mokre pasuje najlepiej

Firma Fiplasto byla pierwszq spolkq w Ameryce Poludniowej, ktora zainstalowala fabryke plyt pilSniowych twardych
pracujqcq metody mokrq. W roku 1995 firma ta obchodzila 50-lecie swojego istnienia. Obecnie firma wciqé produkuje,
Jjest jednym z najwigkszych na swiecie producentow wy: twarza/qc}ch plyty pilsniowe metodq mokrq i eksportuje swoje wy-
roby do ponad 30 krajow na swiecie.

Spétka rozpoczgta swoja dzialalnosé od nabycia 135 ha terenu na budowg zakladu i od zaméwienia podstawo-
wych maszyn i urzadzen produkcyjnych ze szwedzkiej firmy Defibrator AB (obecnie Sunds Defibrator), przy czym
silniki elektryczne sprowadzono z USA.

Wybrano teren w Ramallo w prowincji Bucnos Aires. Dwa glowne czynniki wptynegly na t¢ decyzj¢. Byt on blis-
ko rzeki Parand co bylo korzystne ze wzgledu na pobdr wody i transport. Lokalizacja byfa rowniez korzystna ze
wzgledu na dostawy stomy pszenicznej, ktéra wybrano jako surowiec do produkcji ptyt.

Z powodu probleméw ekonomicznych szczegoélnie wptywajacych na przemyst budowlany w tym czasie w
Argentynie potrzeba byto kierownikom prawie cztery lata na zbudowanie fabryki.

Po dokonaniu tego byly inne przeszkody do przezwyciezenia. Oprocz probleméw zwigzanych z brakiem
do$wiadczonego personelu do obsadzenia fabryki, brak czgsci zapasowych i zwalczania importéw piyt pilsniowych
twardych do Argentyny, spolka rowniez stwierdzila, Zze nie bylaby w stanie zmagazynowaé potrzebnych ilosci
stomy pszenicznej do zasilania fabryki. W ten sposéb zdecydowano sig¢ stosowaé drewno i plantacja byla wkrotce
zatozona dla zapewnienia przysztych dostaw.

Surowcem dzisiejszym jest czerwony eukaliptus (Tereticomis species), 45% ktdrego jest dostarczane z wlasnych
plantacji. Fiplasto posiada 2700 ha plantacji w obrgbie terenu fabryki jak 1 inne plantacje gdzie indziej.

Do 1955 roku produkcja w fabryce wynosita 3590 tys. nt, do tego czasu wykorzystywujac plantacjg trzciny jako
dostawe surowca. Jednak zostata ona pdzniej zastapiona eukaliptusem, sosna i topola,

W roku 1960/61 firma Fiplasto sprzedala 5440358 m’® plyt piléniowych twardych i zostaly dokonane inwestycje
dla zwigkszenia zdolnosci produkeyjne;j.

Zostaty udoskonalone maszyna formujaca i prasa hydrauliczna i zostal zamdéwiony defibrator LVPS 58 w celu
zwigkszenia zdolnosci produkcyjnej o 30%.

W okresie od 1962 do 1973 zostaly zainstalowane druga linia produkcyjua i linia lakierowania co zwigkszylo
zdolno$é produkeyjng z 6,5 mln m® do 20 mln m® na rok. Linia lakierowania zostata pézniej rozbudowana w celu
sprostania zwigkszonemu popytowi. Celem tych wzrostéw bylo zaspokojenic rosnacego popytu krajowego i roz-
poczgcie eksportow do USA, Kanady i Puerto Rico.

Ze spojrzeniem skierowanym w przyszlos¢, Fiplasto nastepnie zalozylo Fiplasto Forestal do stworzenia rezerwy
lesnej 4528 ha w Ituzaigd, w prowincji Corrientes. Spétka posiada teraz 11 tys. ha obsadzonych w 50% sosng i w
50% eukaliptusem a to ma $redni roczny wskaznik wzrostu 120 tys. m’.

Ostatnia faza inwestycji w spolce nadeszta w 1993 roku gdy to zostato odtozone 15 min USD w celu restruktu-
ryzacji spétki i zwigkszenia produkcji plyt pil$niowych twardych o 60% oraz podwojenia produkcji piyt
lakierowanych.

Dzi$ Fiplasto wytwarza plyty o grubosciach 2; 3,2; 4,8; 6.4; 8 i 10 mm. Plyty o grubosciach najmniejszej i naj-
wigkszej (2,0 i 8 mm) zostaty opracowane przez Fiplasto specjalnie na poszycia drzwiowe, na szyldy (signboards) i
na opakowania.

Standardowg szerokoscia plyt jest szerokosé 4' (1,22 m), podczas gdy dlugosé obejmuje 8'; 9'; 10" i 11' (2,44;
2,74; 3,05 i 3,35 m). Oferowane sg réwniez plyty przycigte na okreslony wymiar.
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W celu dodania wartosci swojej produkcji spétka moze oferowaé wszystkie wyzej wymienione ptyty lakierowa-
ne z réznymi kolorami i wzorami i oferuje rowniez wykonczenie texturowe (a textured finish), oraz specjalna linig
poszyé drzwiowych do wytwarzania drzwi w specjalnym stylu kolonialnym AmeryKki.

Teren fabryki w Ramallo ma 130 tys. o1’ z 46 tys. m* pod dachem.

Plac sktadowy drewna dla linii ptyt pil$niowych twardych firmy Fiplasto ma pojemnos$¢ magazynowania okoto
15 tys. ton a $redni zapas surowca na skiadzie 6500 ton w zaleznosci od ceny i osiagalnosci przebiegu z dobowym
spozyciem 350 ton. Dwie tadowarki Daewood obstuguja zapas materiatu na placu sktadowym drewna.

Zrebkowanic jest przeprowadzane za pomoca szwedzkiej rebarki KMW 500, ktéra ma wydajnosé 135 m’. Trzy
zasobniki, kazdy o pojemnosci 285 m’, magazynuja zrebki a jedna przesiewarka uzupetnia maszyny i urzadzenia do
przygotowania zrgbkow.

Defibrator M-38 firmy Sunds o zdolnoéci produkeyjnej 20 ton/godzing wszedt do produkeji w 1996 roku. For-
mowanie jest przeprowadzone za pomoca dwoch maszyn. Pierwsza jest maszyna firmy Soderhams typu otwartego,
ktéra zostala zainstalowana w 1946 roku i ma zdolnos$¢ produkeyjna 6,4 ton na godzing. Druga maszyna jest zam-
knigta maszyna Sundsa, ktdra zostala zainstalowana w 1972 roku i ma zdolnos¢ produkcyjng 7,2 ton/godzing.

Nie ma zadnej prasy wstgpnej, ale kobierzec przechodzi do jednej z dwdch pras Motala, z ktérych jedna ma for-
mat 4x8' (1,22x2,44 m) i 24 potki i zostala zainstalowana w 1946 roku, podczas gdy druga 30 pétkowa prasa o for-
macie 4x18' (1,22x5,49 m) zostata zainstalowana w roku 1970.

Instalacja do obrdbki cieplnej z czasem cyklu 2 minut i 15 sekund i temperatura robocza 165°C zapewnia to, ze
spgcznienie i zmiany grubosei spetniaja standardowe wymagania produkcyjne. W drugim stadium plyty przechodza
réwniez nawilzanie w celu utrzymania poziomu wilgotnosci na 4+8,5% i spétka aktualnie instaluje maszyne
nawilzajaca Faesite o szybkosci przejscia 85 n/min.

Pitowanie jest przeprowadzane za pomocg formatyzerki firmy Mohog z roku 1970 podczas gdy wielokrotnie
programowalna pita (a multiple programmable saw) firmy Gabbiani zainstalowana w 1981 r. przecina plyty o mak-
symalnym formacie 4,57x1,3 m. Dalsza programowalna pila Gabbianiego zostala zainstalowana w 1997 roku a in-
na pifa wielotarczowa jest stosowana do cigcia na wymiar.

Linia produkeyjna faczy w sobie kilka systemow kontroli on line obejmujacych:

— urzadzenie do pomiaru zuzycia pary i masy,

— automatyczne systemy kontroli PLC na termorozwlékniarce,

— urzadzenie PLC do kontroli konsystencji i stgzenia widkien i

— obic maszyny formujace sa wyposazone w urzadzenie ABB do kontroli szybkosci i dlugoéci mokrego
kobierca.

Obie prasy gorace sa wyposazone w systemy Foxboro do kontroli temperatury i przyrzady ci$nienia Haeni pod-
czas gdy wykonane przez Argentynczyka urzadzenie do kontroli grubosci zostato niedawno zainstalowane przy
koncu prasy numer jeden. Instalacja do obrébki ciepinej jest wyposazona w cykl Mistic i systemy kontroli tempera-
tury zainstalowane w 1992 roku.

Fiplasto ma cztery linie do nadawania waitosci jego plytom. Sa trzy linie lakierowania, z ktérych pierwsza byta
zbudowana w 1966 roku, druga — w 1972 roku, a ostatnia linia — w 1996 roku. Ta ostatnia jest linia Barberana z
drukarkami offsetowymi Steinemanna.

Rowniez w 1996 roku czwarte urzadzenie nadajace wartosé dodatkowa zostato zainstalowane w postaci instala-
cji do naktadania papieru oslonowego (paper overlay) do produkcji szeregu ptyt do zastosowan wewngtrznych jak i
ksztaltek i profilow.
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Zwigkszanie ciepla

Do produkeji energii ciepinej spotka ma trzy kotty pracujgce gidwnie na gazie naturalnym. Kociot Babcox Wil-
cox zainstalowany w 1936 roku w dalszym ciagu ma wydajno$é 60 ton na godzing przy ciénieniu 42 kG/ent i tem-
peraturze 450°C podczas gdy model z 1975 roku tego samego producenta wytwarza 40 ton na godzing o cisnieniu
42 kG/cm? i temperaturze 410°C. Trzeci kociot zostat zainstalowany w 1995 roku i jest to kociot Termo Kellera o
godzinnej wydajnosci pary 25 ton pary o cisnieniu 42 kG/cnt’ i temperaturze 390°C.

Turbogenerator Laval 2000 kW o pelnej kondensacji i turbo generator Siemens EK800 dbaja o moc elektryczna,
chociaz to ma by¢ otrzymana z rusztu (from the grid) w bliskiej przysztosci.

Historia Fiplasto ukazuje spotke, ktora nie stata spokojnie a przyszlos¢ wydaje si¢ nieoczekiwanie by¢ nieco od-
mienna. Wykaz niektérych projektéw — o ktorych Juan E. Rizzo dyrektor naczelny moéwi, ze spétka nad nimi pra-
cuje — jest imponujacy.

Planowana jest poprawa linii lakierowania numer dwa z powigkszeniem zdolnosci produkeyjnej o 20% dla pro-
dukcji HDF na linii drugie;j.

Dalsze powigkszenie produkcji wyrobu o wartosci dodatkowej jest réwnicz planowane z nowymi wzorami
ksztaltek i profiléw z powlokami i overlay'em (papierem ostonowym).

Planowana jest nowa instalacja do obrébki wody z optymalizacjg placu skiadowego drewna.

Argentynski rynek sklejki, plyt wiérowych, ptyt MDF i HDF wynosit w 1996 roku 370 tys. nf wedlug p. Rizzo,
a udziat rynkowy ptyt MDF wzrastal szybko gdy weszta do eksploatacji linia Masisy wzrastajac z 7% w 1995 roku
do 18% w roku 1996.

Ale p. Rizzo utrzymuje, ze gléwnymi przegranymi w tym byly plyty widrowe i cienka sklejka. widzge spadek
ich udzialu rynkowego odpowiednio o 8% i 0 2,5%. Natomiast ptyty HDF stracily tylko C.5%.

W pierwszym poiroczu 1997 roku udziat rynkowy ptyt MDF zwigkszyt si¢ 0 26% podczas gdy udziat iynkowy
plyt widrowych spadt o 9%, sklejki 0 4% a plyt HDF — tylko o 1%.

Wszystko to wydaje si¢ obalac czg¢sto wyrazang opinie, ze plyty MDF bedg zastgpowac skraj plyt pilsniowych
twardych wytwarzanych metodq mokra. Pan Rizzo zwraca uwagg na to, ze Fiplasto ma dwie strategic do konkuro-
wania z ptytami MDF.

W pierwszej ono wypuscito w 1996 roku plyte HDF a grubosci 2 mm podkre$lajac jej zalety wiasnosci fizycz-
nych i mechanicznych wzgledem cienkiej ptyty MDF lub plyty widrowej. Od swojego wprowadzenia wyréb ten
widzial wzrost wielkosci sprzedazy dwa i pot raza liczac od pozioméw wprowadzenia.

Druga strategia spolki dotyczy kosztdw wyrobow o wartosci dodatkowej, przy czym nowa inwestycja zmniejsza
je 035%.

»Rownoczesnie rozwingli§my strategie ,,nasladownictwa” (a'mimic' strategy), ktéra polega na imitacji, wzorow
widkien drewna i koloréw folii melaminowej i wykornczeniowej stosowanych przez naszych konkurentéw do po-
wlekania ptyt wiérowych i ptyt MDF” méwi p. Rizzo. ,,Strategia ta przybliza nas do innych rynkéw eksportowych
zwigkszajac udziat wyrobow o wartosci dodatkowej w calej wielkosci sprzedazy™.

Spétka z pewnoscia uznaje znaczenie jakosci na rynku dla swoich wyrobow i w styczniu 1997 roku uzyskata
certyfikacj¢ Bureau Veritas Quality International ISO 9002 dla swoich systeméw zarzadzania jakoscia,

Pan Rizzo podsumowuje cele spétki jak nastepuje: ,,Poprzez kryteria podziatu interesu (business division crite-
ria) skupione na niezaleznym wazroécie, obrocie, dochodach i przeplywie gotéwki (strumieniu powietrza) w celu
zwigkszenia warto$ci grupy pracujemy w celu osiggnigcia naszej misji”.
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,»Jest to po to by stad si¢ wysoce efektywnym producentem w regionie, spetniajacym oczekiwania naszych klien-
t6w krajowych i klientéw w eksporcie, dostawcow i akcjonariuszy z wyrobami innowacyjnymi, kwalifikowanymi i
o wartosci dodatkowej z silnym zaangazowaniem w ochrong srodowiska”.

Wood Based Panels International, 1997, nr 5 (October/November), s. 60, 61
W.K.

Szwajcarskie Zrzeszenie do Spraw Energii z Drewna

Badania nad zawartoScia energii w zr¢bkach drzewnych

W ramach szwajcarskiego projektu ,,Energia 2000” zostaty podjgte rézne srodki wspicrania ze wzglgdu na encr-
getyczne wykorzystanie drewna. Przy tym dazono do celu by rynkowi zrgbkow cnergetycznych nadaé strukture
i ogélnie ufatwié stosunki pomigdzy nabywcami a sprzedawcami drewna energetycznego. Okazalo sie miedzy inny-
mi, ze zwlaszcza w kwestii zawartosci energii w zrgbkach drzewnych istniejg duze niepewnosci. W toku prac
stawalo si¢ coraz bardziej wyraznym, ze zawartosé energii w zrgbkach drzewnych zostata dotychezas prawdopodo-
bnie przeceniona. Dlatego rzecza wazng bylo sprawdzenie tej hipotezy i wyprowadzenic precyzyjnych wartosei. W
tym celu bylo rzecza konieczng najpierw przedstawienie czynnikdw, ktére wplywaja na stosunek pomiedzy energia
a wolumenem zrebkéw drzewnych i okreslaja go.

Badano nastgpujace klasy zrgbkow.

Drewno iglaste wilgotne

Wymiary zrgbkéw 40/20/10 mm; maks 1% wag. zbyt diugie (>80 mm); maks 5% wag udzial zrgbkow drobuych
(o dtugosci do 3 mmy); udziat kory maks. 10% wag.; maksymalna zawarto$é wody x=50%.

Drewno lisciaste wilgotne

Wymiary zrgbkow 40/20/10 mm, maks. 1% wag zbyt dlugie (>80 mm), maks. 5% wag. udzial zrgbkéw drob-
nych (o dlugosci do 3 min); udzial kory maks. 10% wag. maksymalna zawartos¢ wody (wilgoci) x=50%.

Drewno lisciaste wilgotne

Wszystkie dane jak drewna lisciastego wilgotnego j.w. z wyjatkiem maksymalnej zawartosci wody, ktéra tu wy-
nosi x=30%.

Seria probna obejmowala 10 ladunkéw, kazdorazowo co najmniej 20 m®. Poczatkowo przewidziano w sumie 10
serii probnych; ale potem z réznych przyczyn musiano si¢ ograniczy¢ do 3 kompletnych serii probnych (po 1 serii
na klasg zrebkow). Kazdy tadunek zostat zbadany w nastgpujacy sposdb:

Wazenie tadunku [cigzar pojazdu brutto i netto (pustego)].

Pobieranie kazdorazowo trzech probek wyrywkowych po 15 litréw i okreslenie zawartosci wody, wielkosci gra-
nulatu oraz gestosci.

Przez to byly nastgpujace pomierzone wzglednie pochodne parametry

— zawarto$¢ wody (wilgotnosc) w% ,
gestoéé bez wody [kg/m’; (z.s.in= zupelnie sucha masa)),
gestosé bez wody na 15 litréw [kg/10dm?, (z.s.m.)],
pozorna gesto$é (liczona wysoko) 15 litréw na 1 m® [kg/m’, (z.s.m.)],

— reprezentatywna wielkos¢ granulatu kazdego tadunku.
Zawartos¢ energii na jednostke objetosci, probka zupelnie sucha i probka wilgoa.
Wszystkic fadunki tej samej serii pochodzily z tego samego lub podobnego sortymentu z tej samej micjscowos-
ci.

Do okreslenia zawartosci wilgoci (wody) zrebki o objetosci 11 litréw suszono przy temperaturze 105°C w piccu
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suszarniczym do osiagnigcia stanu rownowagi. Wszystkie analizy zostaly przeprowadzone przez Laboratoire horli-
cole w Lullier/GE.

Wyniki serii pomiarowych

W tablicy 1 zestawiono najwazniejsze wyniki odnosnie gestosci (z.s.m.) i zawartosci energii. Liczby
potwierdzaja wypowiadane wczesniej przypuszczenie do czego ggstosé w stanie zupetnie suchym i przez to zawar-
toé¢ energii w zrebkach dotychczas bardzo wyraznie zostaly przecenione. Pomierzone teraz wzglednie wyliczone
wartoéci sa o okoto 13% do 23% nizsze niz wartosci dotychczas przyjmowane. Musiano réwniez wychodzi¢ z te-
go, zc czynnik spulchniajacy jest wigkszy niz dotychczas przyjmowany.

Tablica 1: Gesto§é w stanic zupelnie suchym i zawartos$¢ energii. Poréwnanie pomigdzy wartosciami po-
mierzonymi i wyliczonymi i powszechnie uzywane dane z dotychczasowej literatury

Seria | Rodzaj drewna | Pomierzona Gestosé Ggstosé (z.s.m.) | Zawartos¢ ener- | Zawarto$¢ energii
zawartosé (z.s.m.) pomierzona gii z literatury wyliczona
wilgoci wo- | wedlug litera- (kg/m’) (kWh/m’) (kWh/m’)
dy (w%) | tury (kg/m’) | (Réznice w%) (Réznica w%)
A | drewno liciaste 30 240 208 1129 985
(-13%) (-12%)
B | drewno lidciaste 4] 240 209 1084 950
(-13%) (-12%)
C | drewno lisciaste 55 170 131 758 1129
(-23%) (-24%)
D | drewno lisciaste 27 226 184 1082 1129
(-19%) (-18%)
E | drewno lisciaste 35 170 147 837 1129
(-14%) (-14%)

Rozklad wielkosci (granulacja) zrgbkow kazdego fadunku zostat okreslony metoda przesiewania. Przy tym byly
trzy probki z kazdej dostawy po swoim suszeniu zmieszane i przepuszczone przez sito. Przesiewanie zrgbkow
nastgpowato rowniez przy kazdej dostawie. Szerokosci w swietle kwadratowych oczek sita maja wymiary 2;3;10 i
25 mm. Wyniki sa przytoczone w tablicy 2. Bardzo maty udzial drobnych czgsci serii C nie jest przypisany samemu
drewnu lecz temu, ze zrgbki przed zatadowaniem zostaly przesiane. Bardzo maly udziat serii C nie nalezy przypisy-
waé samemu drewnu, lecz temu, ze zrgbki przed zatadowaniem zostaly przesiane. Duzy udziat zrebkéw >25 mm
moze przy zasilaniu instalacji paleniskowych prowadzi¢ do probleméw. Najwigksza czgs¢ tych zrgbkdw dostaje sie
oczywiscie jako surowiec do przemystu cclulozowo-papierniczego. Dwie inne serie pokazuja zrgbki, ktére sa wy-
raznie mniejsze niz normalne 40x20x10 mm. Dopdki udzial czgsci drobnych nie jest zbyt wysoki, lekko mniejsze
zrgbki nie powinny powodowac zadnych specjalnych probleméw. One si¢ nawet nadaja do starszych instalacji, kto-
re tylko maly zakres tolerancji dla grubych zr¢bkéw wykazuja. Jezeli pordwna sig wyniki z danymi podanymi w ta-
blicy 1, to potwierdza si¢ przypuszczenie, Ze seria ta z przewaznie udziatami grubymi wykazuje najwigksza
gestose.

Whioski
Rysunck 1 pokazuje energie wewngtrzne badanych serii w zaleznosci od kazdorazowych zawartosci wody.

Rozchodzi sig przy tym o linie tendencji (Trendlinien). Krzywe serii A i B sq praktycznic identyczne. Bliskos¢
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krzywej serii D do krzywych serii A i B wyjasnia si¢ przez stosunkowo wysoki udziat drewna lisciastego serii D.
Serie C i E obejmujg wylacznie drewno iglaste. Rézne potozenia obu tych krzywych nalezy thumaczy¢ réznymi
gestosciami nasypowymi.

Nie tylko ze wzgledu na technike instalacji lecz takze odno$nie zawartosci energii centralng wielkoscia jest za-
warto$é wilgoci. Z tego powodu powinno byé sprawdzane tu i dwdzie dotrzymanie wartosci granicznych za
pomoca serii préb wyrywkowych. W toku badan okazalo sig, ze zawarto$¢ wilgoci w zrgbkach w obrebie jednej i
tej samej dostawy moze si¢ waha¢ bardzo silnie. Przez to tworzenie wartodci $rednich moze prowadzi¢ do
fatszywych wypowiedzi. Mieszaniny z odpadowego drewna z lasow i tartakéw oraz drewna lisciastego i iglastego
wyrézniaja si¢ przez to tym, Zze zawarto$¢ wody w materiale wyjsciowym bylta bardzo réznorodna i dostawy
wykazuja odpowiednio do tego nadzwyczaj niejednorodne rozmieszczenie wilgotnosci. Obserwacje wykazaly ty,
ze zawarto$¢ wilgoci poprzez skiadowanie zrgbkéw da si¢ zmienié tylko nieznacznie. Czynnikiem, ktéremu do-
tychczas poswigcono zbyt malo uwagi jest rozklad ziamistosci (Komgrofenverteilung). Tu istniejace wyniki
wykazuja jednoznaczne tendencje: zrebki, ktére odpowiadaja mniej wigcej normie 40x20x10 mm wykazujg o
okoto 10% nizsza zawartosé energii niz takic zrgbki o wyraznie mnicejszych dtugosciach krawedzi.

Rozliczanie dostaw zrgbkéw za pomocy licznikéw energii cieplnej

Zazwyczaj dostawy zrebk6éw sa rozliczane za dostarczona ilosé metréw szesciennych (m’) zrebkéw, a wige po-
przez ich objgtosé. Poniewaz zawartoéé energii na m* moze si¢ znacznie zmieniaé (220%), nalezy dostarczane
zrgbki dokladnie okredli¢ (wielko$é, wilgotnosé, sortyment drewna). Mimo to wspomniany rodzaj rozliczenia jest
niedokladny i ma dla dostawcy t¢ wadg, Ze cn sig musi trzymaé z dostawami dokladuic ustalonej definicji odnosnie
jakosci. Dostawca ma waska swobode dziatania i nie wolno mu dostarczaé sortymentéw drewna, ktdre sa poza
uzgodniong jakoscia. Z drugiej strony odbiorca zrgbkdw ma niedostateczne mozliwosci kontroli odnosnie dostar-

czonej objgtosci zrgbkow i ich jakosci.

Zawartoié energli w m'

KWh/m'

Zawanos¢ wilzoct w %,

Zawartos$¢ energii na m* w zaleznosei od zawariodci wilgoci toznyeh serii prob

Z tej przyczyny nalezy zaleci¢ rozliczanie poprzez periodyczne odezyty na liczniku ciepta. Kontrahenci
uzgadniajg ceng energii, ktora okreslana jest na podstawic sortymentu drewna 1 zawarte) w nim energii.
Opracowana niedawno instrukcja reguluje ten rodzaj rozliczen szczegdtowo. Mozna jg dostaé bezplatnie w VHe,
Falkenstrasse 26, CH-8008 Ziirich, tel. 0041/1/2 52 30 70.
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Tablica 2. Rozklad wielko$ci (granulacja) dostarczonych zrgbkéw (wartos¢ Srednia)

Seria Rodzaj 0-2 mm 2-3 mm 3-10 mm 10-25 mm >25mm
(norma)
A drewno lisciaste 3,5% 4,0% 41,4% 46,5% 4,5%
B drewno lisciaste 2,0% 2,0% 33,5% 56,5% 6,0%
C drewno iglaste 0,5% 0,5% 12,0% 63,5% 23,5%

Klasyfikacja drewna encrgetycznego
Drewno energetyczne w postaci drewna w kawatkach (drewno okragte dlugie, szczapy (Spilten), itd.) jest

mierzone w metrach szeéciennych. sterach (=m’ w Szwajcarii — przyp. thum.) i w tonach. Pomiar odbywa si¢ sto-

n

¢waic do odpo el przepisow stwajcarskich zwyczajow handlowych.

Drewno energetyczne w postaci zrgbkéw jest mierzone wedtug objgtosei (m’) cigzaru substancji suchej (tony
zupelnie suchej masy) lub zawartosci energii (MWh).

Pomiar wedtug objetodei odbywa sig przy zaladunku pojazdu transportowego lub jezeli nie jest przewidziany za-
den transport, przy rabaniu. Miarodajne objetosci i rozmiary zasobnikéw (pryzmy, zasobniki) sa okreslane wspdl-
nie przez sprzedawcéw i nabywcow. Pojazdy transportowe sa zatadowywane za pomocg przeno$nika tasmowego
lub pneumatycznie. Ten rodzaj zaladowywania jest okreslany jako ,luzno nasypywane™. Odbiegajace postaci
zatadowywania (na przykiad wdmuchiwanie), ktére prowadza do wyzszego zaggszczenia materiatu nasypowego sa
odpowiednio do uwzglgdnienia.

Pomiar (i rozliczenie) wedlug energii wewnetrznej odbywa si¢ za pomoca licznikdw ciepla na wylocie kotla.
Uznany roczony wspolezynnik sprawnosci rocznej odnosnej instalacji jest ustalany wspolnie przez sprzedawce i
przez nabywce i uwzgledniany w wyliczeniu dostarczonej ilosci energii w postaci drewna.

Holz-Zentralblatt, 1997, nr 146z 05.12.1997 r., 5. 2226
W.K.

Dow Chemicals Forest Products ujawnia system stosowania zywic do
produkcji kompozytow

Skuteczne rozmieszczenie zywicy moze zmniejszy¢ koszty produkeji i poprawic¢ wlasnos$ci

W 1997 roku firma DOW Chemicals Forest Products udzielita wylacznych praw na obiecujaca nowa technolo-
gie stosowania polimerycznego izocyjanianu w produkcji plyt kompozytowych. Podchodzac do bazy technicznego
know-how nabytego przez umowg licencyjna, Dziat Badan i Rozwoju firmy DOW Chemicals Forest Products roz-
wija dalej system ptyt kompozytowych DOW OPTIMAX, na ktory zostat niedawno udzielony znak towarowy do
rozwiniccia swojego zakresu uzytecznosci i fatwosci wdrazania. Niniejszy referat opisuje probne dane ze skali la-
boratoryjnej dla plyt OSB (ptyt widrowych o ukierunkowanych wydtuzonych wiérach typu strands — przyp. thum.),
ktdre uzasadniaja prawa dla tej technologii . Technologia ta reprezentuje interesujaca alternatywe dla producentéw
plyt kompozytowych majaca na celu zmniejszenie kosztéw produkcji w tej coraz bardziej konkurencyjnej sytuacji
handlowej.

System OPTIMAX firmy DOW jest ulepszona metoda do stosowania srodka wiazacego — izocyjanianu o znaku
towarowym ISOBIND, ktory jest polimerycznym MDI (PMDI). Proces ten jest prosty w praktyce. Wymaga on
mieszania maczki drzewnej o odpowiednim numerze sita albo oddzielnie albo w kombinacji z innymi maczkami i
PMDI (polimeryczny metyleno-dwufenylo-dwuizocyjanian) w mieszarce (zaklejarce) o wysokim $cinaniu w celu
wytworzenia kruchej zgranulowanej zywicy na bazie PMDI, ktérq mozna najlepiej opisaé jako majaca wyglad i
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teksturg brazowego cukru. Ta zgranulowana mieszanka jest nastgpnie dawkowana do strumienia drewna przy
pozadanym poziomie dodatku zywicy w chwili gdy ten strumien wchodzi do obrotowej mieszarki stosowanej nor-
malnie do naktadania zywic. Mieszarka ta jest bardzo dobrze eksploatowana w optymalnych warunkach poprzez re-
gulowanie poziomu obciazenia lub wypelnienia i prgdkosci obrotowej mieszarki. Poza tym prostym dziataniem je-
dnostki wszystkie operacje instalacji przed i po operacji OPTIMAX pozostaja niezmienione.

Efektywne rozmieszczenie zywicy diugi czas bylo uznawane jako krytyczne do osiagnigcia optymalnych
wiasnosci fizycznych i eksploatacyjnych przy kazdym danym wsadzie zywicy (resin loading). Relacjonowana praca
z ciekla zywicg fenolowo-formaldehydowa demonstruje waznos¢ rozmiaru kropelki (droplet size) jako kontrolowa-
nego przez metodg rozpylania, jednolitosci rozmieszezenia 1 oczywiscie ogdlnego wsadu zywicy.

Proces OPTIMAX dostarcza nowgj metody stosowania zywicy PMDI. Chociaz my nic badalismy obszemie tego
mechanizmu, za pomoca ktdrego poprawione rozmieszczenie Zywicy staje si¢ mozliwym przy stosowaniu tej tech-
nologii to mozna hipotezowaé mozliwy do przyjecia scenariusz. Stosowanie nosnika — maczki pozwala na stosowa-
nie wigkszej masy materialu zawierajacego zywicg. chociaz granulki sa teraz w 50% lub mniej PMDI. Ma to podo-
bny efekt do zwigkszenia ogdlnej ilosci zywicy stosowanej w kategoriach wydajnosci i jednolitosci rozmieszczania.
Z PMDI teraz pokrywajacym powierzchnig czastek pylu jest zmniejszona tendencja dla PMDI do absorbowania na
widrach strands wsadu. Ta absorpcja w znacznym stopniu zmniejsza jej zdolnosé de bardziej jednolitego rozpostar-
cia w $rodowisku wysokiego Scinania (in the high shear environment) mieszarki (zaklejarki) obrotowej. Nie bedac
w calo$ci zaabsorbowang przez widry wsadu jest ona z tatwoscia dostgpne dla mechanizmu rozprowadzania, ktéry
zachodzi gdy widry strands ocieraja sig jeden o drugi wskutek Scinajacego dziatanie mieszarki obrotowe;j.
Rezultatem jest bardziej rdwne rozmieszczenie zywicy na wiodrach typu strands dajace w wyniku wigksza spraw-
nosé wiazania dla kazdego danego wsadu zywicy.

Technologia ta oferuje kilka korzysci producentowi plyt. Pierwsza sprawq i o najwyzszej wadze jest to, ze po-
zwala ona operatorowi instalacji stosowaé mniej do 30% zywicy PMDI przy utrzymywaniu wciaz ogdélnych
wiasnosci eksploatacyjnych ptyty wytworzonej przy 100% wsadu ciektego PMDI. Ponadto technologia ta pozwala
operatorowi instalacji wykorzystywaé po wiasciwym sklimatyzowaniu niektdre ze strumieni odpadéw drzewnych
instalacji (czgsci drobne, py! szlifierski itp.) do produkeji o wigkszej wartosci dodanej niz tylko opal. Chociaz wy-
magane s3 nicktére dodatkowe koszty, takie jak koszty maczki oraz koszty maszyn i urzadzen to ogdlnie proces jest
prosty i dostarcza wartosci poprzez znaczne zmniejszenie ilosci PMDI potrzebnego do wytworzenia plyty o
pozadanych wiasnosciach.

Badania laboratoryjne

Aby poprze¢ prawa do tej technologii firma Dow zlecita Laboratorium wyrobéw lesnych nalezacemu do Alberta
Research Council przeprowadzenie niezaleznego uprawomocnionego badania (validation study) tej technologii.
Badanie bylo zamierzone w celu pordwnania efektywnosci technologii OPTIMAX wzgledem technologii mozliwej
do uzyskania ze zwyklym ISOBIND i z dostgpna w handlu sproszkowana zywica fenolowo-formaldehydowa.

Zamierzenie eksperymentaine bylo zorganizowane w celu pordwnania tych trzech zywic. Pierwsza zmienna
zywica bylo wytworzenie plyt przy uzyciu tylko sproszkowanej zywicy fenolowo-formaldehydowej zaréwno na
warstwy zewngtrzne jak i na warstwy wewngtrzne. Druga zmienna bylo wytworzenie zestawu plyt, do wytworzenia
ktérych uzyto ISOBIND'u w warstwach zewngtrznych i w warstwie wewngtrznej. Ostatni zestaw phyt zostat wy-
tworzony przy uzyciu OPTIMAX'u z firmy DOW z 30% zmniejszeniem PMDI stosowanego we wszystkich zesta-
wach plyt ISOBIND. Aby poméc skompensowaé niestatosé, ktéra jest nieunikniona w badaniu laboratoryjnym tego
typu, kazdy zestaw skladat si¢ s 20 piyt. 18 plyt bylo wytworzonych przy przypadkowym ukierunkowaniu widrow
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typu strands (wydtuzone widry drzazgowe — przyp. tlum.) zardéwno w warstwach zewngtrznych jak i w warstwie
wewngtrznej. Dwie plyty w kazdym zestawie byly wytworzone z ukierunkowanych wiérow strands w warstwach
zewngtrznych i w warstwie wewnetrznej. Podczas gdy dwie plyty o widrach ukierunkowanych byly wytworzone do
badania wptywu ukierunkowania przy stosowaniu kazdej Zywicy to 18 plyt o widrach rozmieszczonych przypadko-
wo pozwalalo na oceng statystycznego znaczenia zmiennosci w danych pomigdzy zestawami.

Plyty byly wytwarzane przy uzyciu przemyslowych wiéréw typu strands z drewna osiki. Wsad byl przystosowa-
ny do wilgotnosci przed dodaniem gaczu parafinowego przy 1% wsadzie. Poziomy zywicy byly dobierane przy
uzyciu 2% polimerycznego izocyjanianu ISOBIND jako regulatora (control). Poziom byt zgodny zaréwno dla
warstw zewngtrznych jak i dla warstwy wewngtrznej. Preparat zywicy ISOBIND byl dodawany do wsadu tak aby
uzyskaé zawarto$¢ Zywicy rownowazng dla 1,4% ISOBIND'u i 1,6% maczki. Ponadto ten sam poziom OPTIMAX
byt dodawany do warstw zewngtrznych i do warstwy wewngtrznej. Sproszkowana zywica PF (=zywica fenolo-
wo-formaldehydowa) zostala wybrana przez ARC jako reprezentantka obecnie dostgpnych $rodkéw wiazacych.
Odpowiednie klasy zywic fenolowo-formaldehydowych zostaly wybrane dla warstw zewngtrznych i dla warstwy
wewngtrznej. Zaréwno do warstwy wewngtrznej jak i do warstw zewngtrznych dodano 2,3% zywicy PF.

Plyty prasy mialy wymiar 34x34 cale (86,4x86,4 cm), a temperatura plyt byta utrzymywana na poziomie 400°F
(202°C) dla wszystkich trzech odmian zywicy. Cykle prasy byly podobne, ale czas na prasowanie przy uzyciu zy-
wic PF byt powiekszony do 225 sekund w poréwnaniu z czasem 180 sekund stosowanym dla ptyt wytwarzanych na
bazie zywic ISOBIND i OPTIMAX. Jest rzecza wazna do odnotowania, ze stosowanie systemu OPTIMAX nie wy-
maga zmiany strategii prasowania stosowanej do wytwarzania zwyktych plyt zawierajacych ISOBIND. Gestosé
plyty byla nastawiona na 39 pef (funtéw na stopg szeécienna) (625 kg/m'). Gruboéé docelowa wynosita 0,437"
(11,1 mm). Wilgotnosci docelowe dla widréw warstw wewngtrznej i zewngtrznych wynosity odpowiednio 7 i 4%.

Wyniki

Piyty wytworzone przy uzyciu OPTIMAX przy poziomie wsadu PMDI zmniejszonym o 30% utrzymaty
wlasnosci eksploatacyjne plyt wytworzonych przy 100%-wym wsadzie PMDI. We wszystkich przypadkach
wytrzymalosci na zginanie i wartosci wytrzymalosci na rozcigganie L do plaszczyzn byly statystycznie rownorzed-
ne (patrz. tab.l). Wszystkie wartosci przewyzszaly wymagania techniczne przytoczone w CSA 0437, R-1 z
wyjatkiem pecznienia na grubosé, ktére bylo nieco wyzsze dla wszystkich trzech zmiennych ze wzgledu na zywice.
Fakt, ze wlasnosci zwigzane z woda (water properties) zaréwno plyt kontrolnych jak i plyt bazujacych na
OPTIMAX sg podobnie wysokie sugeruje, ze dodatek wosku nie by} optymalizowany poniewaz spodziewanoby si¢
nizszych wartosci dla pecznienia na grubos¢ i nasigkliwosci przy stosowaniu 1% srodka klejacego wosku.

Tab. 2 pokazuje usrednione dane dla zestawdw plyt o widrach ukierunkowanych. Wnioski podobne do wnios-
kow dla probek o widrach nicuporzadkowanych mogg by¢ sporzadzone, chociaz przy tylko dwoéch piytach wy-
tworzonych w kazdym zcstawie ocena statystyczna jest mniej znaczaca. Wytrzymatosci na zginanie statyczne i
wytrzymalosci na rozcigganie L do plaszczyzn dla wszystkich trzech zestawdéw plyt przewyzszaly wymagania tech-
niczne przytoczone w CSA 0437, 0-2 dla ptyt OSB. Ponadto wiasnosci zwigzane z wodg (nasigkliwos¢ i pgcznienie
- przyp. tum.) — wysokie dla wszystkich trzech zestawow plyt sugeruja, ze dodatek wosku maogiby by¢ dalej
optymalizowany.

Ogdlne wyniki potwierdzajq twicrdzenie, ze przez stosowanic systemu DOW OPTIMAX moze by¢ zrealizowa-
ne zmnicjszenie do 30% ilosci uzytego PMDI przy utrzymaniu fizycznych i eksploatacyjnych wilasnoéci plyt wy-
twarzanych przy 100%-wym poziomie ISOBIND'u. Jak stwierdzono wyzej z wyjatkiem pgcznienia na grubosdé
wszystkic plyty wytworzone w tym badaniu spetniaja odpowiednie wymagania techniczne CSA 0437,
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Tab. 1. Wlasnoéci plyt widrowych o nieuporzgdkowanych widrach typu strands — Proba ARC

Parametr OPTIMA | ISOBIND | PPF | CSA 0437
X R-1

Wsad zywicy w% 1,4 2 2,3
Wytrzymalos¢ graniczna na zginanie statyczne (MOR) 4096 4257 | 3739 2500
(psi) (=funtéw na cal kwadratowy)
MOE (Modut sprezystosci podtuznej) (kpsi) (1000 funtéw na cal 581 626 536 450
kwadratowy)
IB {wytrzymalos¢ na rozciaganie L do plaszczyzn (psi)] 76,5 76,1 76,1 50
Trwalosé¢ wigzania (MOR - po 2 godzinach gotowania) 1805 1739 | 2038 1250
Rozszerzalnos¢ liniowa w kierunku: — réwnolegtym 0,27 0,34 0,32 0,4
[OD (cigzar w stanie zupelnie such)"m) do nasycenia] — prostopadiym 0,33 0,31 0,29 0,4
Pecznienie na grubo$é (%) 19,9 15,9 20,2 15
Nasigkliwoé¢ (%) 38,5 31 37,4 N/A
Gestoéé [pef (funty/stope szescienna)] 40,1 40 40,2 N/A

Tab. 2. Wlasnosci plyt wiérowych o uporzgdkowanych wiérach typu strands — Préba ARC

Parametr OPTIMAX | ISOBIND | PPF | CSA 0437
02
Wsad zywicy% 1.4 2 23
MOR (psi) w kierunku réwnolegtym 5515 5533 4800 4200
w kierunku prostopadtym 3605 3335 3400 1800
MOE (kpsi) w kierunku réwnoleglym 936 999 827 800
w kierunku prostopadlym 403 425 370 225
IB (psi) 75,3 73,7 74.7 50
Trwatlos$é wiazana w kierunku: - rownoleglym 2423 2315 2735 2100
(MOR po 2 godz. gotowania w wodzie) - prostopadlym 1640 | 1770 1635 900
Rozszerzalnosé liniowa w kierunku: - rownoleglym 0.27 0,24 0.22 0.35
(OD do nasycenia) - prostopadiym 0.35 0.33 032 0,5
Pgcznienie na grubos¢ (%) 17.9 16,8 19.7 13
Nasiakliwos¢ (%) 32,5 312 3601 1 NA
Gestosé (PCF) 39.1 395 14051 NA

N/A — dane niedostgpne

Whioski

Jak stwicrdzono wezesniej maszyny i urzadzenia potrzebne do wdrozenia tej technologii sa proste i reprezentujg
umiarkowane naklady kapitatowe w stosunku do potencjalnych oszczgdnosci. Oczywiscic potrzebna jest jakas me-
toda otrzymywania i magazynowania maki (imak) do mieszaniny OPTIMAX, taka jak stosowanie manipulacji, du-
zej ilosci workéw i systemu zasilania. Niektorzy kierownicy zakladéw moga cheieé otrzymywaé i magazynowaé
duze partie maki.

Jest réwniez rzecza mozliwa do wykonania jak i ekonomicznie atrakcyjng dia kierownika zakladu zainstalowa-
nie dodatkowych maszyn i urzadzen do zbierania, oczyszczania i sortowania w zakladzie strumieni odpadéw
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drzewnych takich jak czg¢sci drobne i pyt ze szlifowania. Beda rowniez potrzebne zdolnosci magazynowania PMDI
jezeli zaktlad nie jest juz gotowy do stosowania Zywicy izocyjanianowej. Zaréwno strumien maki jak i PMDI musza
przechodzi¢ przez stacje dozowania zanim wejda one do mieszarki. Stacje odmierzania nie tylko kontroluja stosu-
nek maki do PMDI ale musza one réwniez kontrolowac cata produkcjg w stosunku do strumienia drewna jakie jest
poddane przerobowi.

Mieszadlo fopatkowe jest konstrukcjaq o wysokim $cinaniu opracowanym specjalnie do tego zastosowania przez
Spar-Tek Industries of Portland, Oregon. Do celdw tej skali aktualny model mieszarki to 10"x36" (254x914 mm).
Zywica OPTIMAX wyladowuje si¢ ciagle z mieszarki i jest dodawana bezposrednio do strumienia drewna na jego
drodze do mieszarki obrotowej. Wszystkie skladniki maja zintegrowany system kontroli i stosuja PLC (sterownik z
pamigcia programowalng — przyp. ttum.) dla zapewnienia zgodnosci i niezawodnosci kontroli.

Z chemicznego punktu widzenia procesu dla biezacych uzytkownikéw PMDI zadne nowe chemikalia nie s do-
dawane do otoczenia instalacji. Dla kierownikow zakiadow wykorzystujacych aktualnie inne zywice, ktorzy rozwa-
zaliby przestawienie si¢ na system OPTIMAX bezwzglednie normalne $rodki kontroli dla przestawienia si¢ na
PMDI musiatyby byé rozwazane i wdrazane tam gdzie jest to potrzebne lub jest to odpowiednie. Jednak procedury
kontrolne i osobiste wyposazenie ochronne musiatoby pracowaé bezpiecznie z pytem i izocyjanianem; sa one do-
brze znane, fatwo wdrazane pomagaja zapewni¢ miejsce pracy, ktore jest bezpieczne dla pracownika jak i dla o-
toczenia. Normalnie powinny by¢ stosowane praktyki higieny przemystowej dla pracy z PMDI.

Dane z relacjonowanego badania wykazuja, Ze jest mozliwa redukcja do 30% zuzycia PMDI przy utrzymaniu
wszystkich fizycznych i eksploatacyjnych wiasnosci gdy sig stosuje system DOW OPTIMAX. Przy minimalnej in-
westycji kapitalowej ogdlne koszty produkeji dla zakladu moga by¢ obnizone. Przewidywane zainstalowanie wypo-
sazenia ma matly slad (a small footprint) i moze by¢ tatwo zainstalowane w wigkszosci urzadzen zaktadowych.
Roéwniez atrakeyjna jest okazja do wykorzystania strumieni odpadéw drzewnych zakladu takich jak materiaty drob-
no zmielone i py! ze szlifowania na rynkach zbytu o wyzszej wartosci.

W sumie niezalezne badanie laboratoryjne wykazato, ze system plyt kompozytowych DOW OPTIMAX
wywiazuje sig, jak stwierdzono, w produkcji ptyt OSB. To jest zwykla technologia o wartosci dodanej, ktéra uczy-
niono dostepna dla przemystu. Wytacznie wydawana na licencjg przez firme¢ DOW ta pasjonujaca nowa technolo-
gia dostarcza kierownikom zakladdw innej opcji by znacznie obnizy¢ koszt produkeji plyt przy zachowaniu ich ja-
kosci. DOW Forest Products R&D nadal rozwija technologig aby poszerzy¢ jej zakres uzytecznosci.

Artykul ten zostal przedstawiony Structural Board Assn. w paidzierniku. Dow nadal przeprowadza proby przemyslowe z
klientami z Ameryki Péinocnej i przewiduje oferowanie tej technologii na calym swiecie. Dow dostarcza swojego
ISOBIND PMDI dia nowego zakladu Isoboard Enterprises w miejscowosci Elie, w prowincji Manitola w Kanadzie
wytwarzajqcego techniczne plyty kompozytowe bazujqce na slomie.

Panel World, 1998, nr 1,s. 12, 13
WK.

Plyty mineralne firmy Kvaerner

Gdy norweska spdlka Kvaerner zakupila byta firmeg Bison Werke, Niemcy, to nabyta ona zarazem szerokie do-
$wiadczenie produkeji piyt drewnopochodnych we wszystkich ich postaciach. Jedna z dziedzin szczeg6lnej eksper-
tyzy dla Bisona byla produkcja plyt wiazanych spoiwami mineralnymi, takich ptyt jak zwiazana cementem plyta
widrowa (cement bonded particleboard — w skrécie oznaczona CBPB) oraz plyta gipsowa.

Dr Hans-Giinther Schwarz byt odpowiedzialny za t¢ strong interesu Bisona, ktéra zainstalowata pierwsza linig
CBPB w 1973 roku w Szwajcarii i teraz eksploatuje ten dziat dla firmy Kvaerner Panel Systems. Od tego czasu fir-

ma ta dostarczyta 40 linii na caly $wiat i twierdzi, ze doswiadcza ciaglego wzrostu popytu zwlaszcza z Japonii.
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Zalety przypisywane plycie to odpornos¢ na ogien, czynniki atmosferyczne, termity i grzyby. Ta ostatnia wiasci-
wos¢é jest przypisywana alkalicznosei cementu. Plyta wiérowa wiazana cementem ma réwnicz wiasciwosci dobrej
izolacji dZzwigkowe;j.

Nieoczekiwanie silna aprobata ptyty CBPB wyszla z tragedii. Wtasnosci eksploatacyjne ptyty w budynkach ra-
mowych z drewna w czasie silnego trzgsienia ziemi jakie dotknglo japonskie miasto Kobe doprowadzito do boomu
w popycie na ten wyrdb, mowi dr Schwarz.

Ptiyta sklada si¢ w 75% (wagowo) z cementu i w 25% z drewna podczas gdy pod wzglgdem objgtosci stosunki sg
doktadnie odwrdcone. To ten sktad, méwi dr Schwarz nadaje plycie jej obrabialnos¢, wytrzymatosé, gtadkosé i sta-
bilnos¢ wymiarowa. ,Nie ma réwniez azbestu, emisji formaldehydu i krzemionki by spowodowa¢ t¢ dolegliwosé
krzemicy pluc, méwi dr Schwarz.

Podstawowy proces wytwarzania plaskicj ptyty jest prosty. Zaczyna si¢ on od sktadowania sktadnikéow na
skladzie drewna (imoze by¢ stosowany w szerokim zakresie surowiec drzewny wlacznie z materiatami z recyklin-
gu), zasobnikéw na cement (dla cementu portlandzkiego) i magazynu chemikaliami (dla przyspieszaczy i
dodatkow).

Drewno jest nastgpnie rabane, przetwarzane na widry platkowe (flake), frakcjonowane na materiat na warstwe
wewnetrzng i na warstwy zewnetrzne jak do produkeji konwencjonalnych plyt widrowych, nastgpnie jest domielane
i magazynowane w gotowosci do produkcji.

Czastki drewna sg nastgpnie mieszane z woda, cementem i chemikaliami i podawane do stacji formowania jako
polsucha mieszanina o okoto 40-44% wilgotnosci w odniesieniu do bezwzglgdnie suchej masy drewna. Oddzielne
stacje mieszania dla materiatu na warstwg wewngtrzng i materiatu na warstwe zewnetrzna moga by¢ stosowane gdy
wymagane s plyty o powierzchniach specjalnych jakosci.

Kobierzec jest nakiadany na powierzchnig ptyty obiegowej a inna piyta obiegowa jest nakladana na gérng jego
powierzchni¢ po czym nastgpuja na przemian warstwy z plyty obiegowej i kobierca w celu utozenia stosu ptyt w
urzadzeniu zaciskowym. Masywny wierzch jest dodawany do stosu, ktéry jest nastgpnie prasowany na zimno i mo-
cowany w zacisku. Zacisnigty stos jest wprowadzany do komory utwardzania na osiem godzin, przy temperaturze
80°C, ktdra z pomoca przyspieszaczy w mieszaninie przyspiesza utwardzanie ptyt. Kilka stosow plyt jest w obiegu
w komorze utwardzania i przy koncu swojego czasu utwardzania, kazdy stos jest Sciskany nieznacznie by umozli-
wi¢ zwolnienie zaciskow i plyty sq nastgpnie rozdzielane i pozostawiane do utwardzenia na okoto siedem dni.

Po utwardzeniu plyty przechodza przez suszarkg na gorace powietrze normalnie dostarczona przez firmg Dor-
nier, ktora to suszarka zmnigjsza zawartosé wilgoci z okoto 30 do 10%. Piyty sa nastgpnie przycinane do okreslo-
nego wymiaru.

Wazny rynek japornski odszedt od plaskiej plyty do powierzchni wyttaczanych. Poczatkowo byla wiasnie potrze-
ba na lekkie wyttaczanie typu stucco (tynk szlachetny) ale od tego czasu moda sig zmienifa na powierzchnie o efek-
cie glgboko tloczonej cegly, a to wymaga réznego podejscia do produkeji.

Do uzyskania powierzchni o wytlaczanej ptaskorzezbie ptyta wytlaczajaca moze by¢ umieszczona na wierzchu
kobierca w zacisku. Jednakze z glgbszym wytlaczaniem pojawiaja si¢ problemy zwiazane ze strefami wysokiego
nacisku w kobiercu. Innym obszarem problemowym jest to, ze kobierzec nie moze wchodzi¢ w narozniki gleboko
tloczonej plyty pozostawiajac w ten sposdb wngki.

Dla rozwiazania tych probleméw kobierzec jest formowany na wierzchu wyttaczajacej plyty, ktora jest przykle-
jana do piyty obiegowej. Stosowana jest réwnicz specjalna stacja formowania rozwinigta we wspdlnym patencie ze
spétka japonska. W patencie tym material na kobierzee spada raczej prawie pionowo niz pod katem, przez co unika
si¢ problemu wngk.
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,JFormowanie jest bardzo wazne” méwi dr Schwarz. Ono nie moze by¢ nieréwne, poniewaz kobierce muszg by¢
nawarstwiane a grubosci sa wedtug normy DIN-EN 634-1 jako minimum.

Faktycznie tolerancje dla ptaskich plyt o grubosciach 12 i 15 mm wedlug tej normy wynosza odpowiednio 0,7 i
+ 1mm. Jednak linia druga Daikena w Japonii osiaga tolerancj¢ +0,5 mm dla ptyty o grubosci 12 mm i +0,7 mm dla
plyty o grubosci 16 mm przy stosowaniu specjalnie rozwinigtej stacji formowania.

Dalszym rozwojem dla pewnego z japoriskich klientéw Kvaemera bylo usuniecie potrzeby siedmiodniowego
okresu utwardzania poprzez proces obrébki cieplnej, tak ze ptyty moga i$¢ prosto do procesu konicowego suszenia.

Réwniez specjalnie rozwinigtym dla tego rynku byta metoda malowania pedzlem (a brushing system) dla wy-
réwnania powierzchni kobierca i system zapewnienia tego by blachy (ptyty) obiegowe pozostawaty plaskie.

Nastawianie szerokosci do 100 mm jest osiagane przez szczotki boczne a dtugosé jest nastawiana przez stoso-

/

wanie ,torowych mieszadel zbiornikowych: {

"tank track paddles'). Caty nadmiar usuwanego materialu jest zawraca-
ny do stacji formujacych.

Spoika dostarczyta osiem linii do trzech réznych spétek w Japonii, z ktérych dwie ruszylo tego lata.

Zdolnosci produkeyjne w tych nowych liniach dla firm Nichiha i Mitsui sa do 340 m*dobe. Wezesniej najwigk-
szy zaklad na $wiecie byt u Daiken'a réwniez w Japonii, ktéry ruszyt w ubiegtym roku i ma zdolnosé produkeyjna
290 m*/dobg, glebokowyttaczanych piyt.

Japonia widziata bardzo spektakulamy wzrost w stosowaniu ptyt wiérowych wiazanych cementem w deskowa-
niach $cian zewnetrznych. W 1983 roku stosownie do wielkosci Kvaemera CBPB ma 15%-wy udzial na rynku: do
1993 roku udziat CBPB wzrést do okoto 50%.

Metody budowlane zostaty rozwinigte do wykorzystania tej piyty efektywnie w budownictwie ramowym z drew-
na, przy czym plyty sa zawieszane za pomoca specjalnych profiléw aluminiowych przypominajacych ukiad na pié-
ro i wpust, tak ze plyty moga porusza¢ si¢ i wydtuza¢ si¢ oraz kurczy¢. Piana w szczelinach pomiedzy plytami jest
pokryta mastyksem by szczelina harmonizowata z kolorem piyty a specjalne profile narozne (corner moulds) sa
przewidziane przez t¢ sama spotke systeméw budowlanych w celu pokrycia szczeliny tam gdzie zetknigeia phyt
natrafiaja na naroznik budynku.

W poréwnaniu z produkcja niektdrych innych ptyt Kvaemer przypisuje kilka korzysci plycie CBPB:

— niskie koszty energii poniewaz drewno nie musi by¢ suszone,

— nie ma nadmiernego ciepta wymaganego do hydratacji ptyt cementowych,

— niskie temperatury w komorze utwardzania,

— do nowych plyt moga by¢ wlaczone materiaty odpadowe takie jak obrzynki i trociny oraz

— nie ma zadnej wody odpadowej, chemikalii toksycznych lub probleméw z pylem poniewaz proces jest
potsuchy.

Japonia jest tylko jednym z wielu rynkéw, na ktdre Kvaemer a przedtem i Bison dostarczaly przez lata. Siedem-
nascie instalacji poszto do Moskwy w okresic od 1981 do 1990 roku, podczas gdy Chiny, USA, Wegry, Niemey,
Turcja i byla Czechostowacja zakupity rowniez linie CBPB.

Chiny sa widziane jako jeden z najwigkszych potencjalnych rynkéw dla dostarczanych przez firm¢ Kvacmer Pa-
nel Systems linii do wytwarzania CBPB. Podobna koncepcja instalacji moze by¢ stosowana do wytwarzania plyt
gipsowych z mieszanka modyfikowang w taki sposéb, ze opdzniacze s stosowane zamiast przyspieszaczy. Z po-
wodu niedoboru papieru na powierzchnie tych ptyt Chiny stosuja tylko mieszankg drewna i gipsu. Pierwsza instala-
cja spbtki do produkcji CBPB zostata dostarczona do Chin do Hunfiang a druga linia jest w budowie.

Piyta moze by¢ wytwarzana z dwdch podstawowych materiatéw dostepnych w wigkszosei czgsei $wiata: z drew-

na albo $wiczego albo z recyklingu oraz z cementu. Japoniczycy pokazali, ze ona moze by¢ réwniez wytworzona z
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réznorodnodcia wykoficzen i wzoréw powierzchni i jako czgéé systemu, ktdry daje dobra odporno$é na trzgsienie
ziemi.

Przy rosnacym popycie na budownictwo mieszkaniowe w wielu czgsciach swiata — i na budownictwo, ktére ma
lepsza jako$¢ i odporno$é na wplywy atmosferyczne niz to moze zaoferowaé wiele systemoéw szybkiego budowania
— wydaje si¢ by¢ pogodna przysztos¢ dia CBPB jako wyrobu, ktéry ma stosunkowo mato techniki w swojej meto-
dzie produkgji.

Timber Trades Journal, 1998, nr 6269 = 24.01.1998 r., s. 14, 15 o

Sunpine uruchamia pierwsza na $wiecie instalacje do ciaglej produkeji LVL

Kanadyjska firma Sunpine uruchomita pierwsza na swiecie instalacje do ciaglego wytwarzania LVL [desek kle-
jonych z forniréw (laminated veneer lumber)] w Alberta (Kanada). Instalacja ta jest trzeciq i koncowa faza progra-
mu agresywnej ekspansji, ktory widziat wzrost tej prywatnej spétki od 40 pracownikéw w 1987 roku do ponad 800
pracownikow zatrudnionych bezposrednio i na kontrakty dzis.

Wezesniejsze projekty obejmowaly dodanie linii forniru z matych kiéd Raute Wood Hi-Cap w 1993 r. (faza I);
tartak z dwiema liniami o wysokiej wydajnosci materialowej w 1996 r. (faza II) i sfinalizowanie porozumienia
spolki o zarzadzaniu lasami (FMA - skrot od Forest Management Agreement) w 1992 r. zapewniajacego pewngq
dostawg drewna gatunkéw iglastych w ilosci 800 tys. m¥/rok.

Faza IlI — linii LVL, obejmuje skomplikowany ukiad (system) sortowania i podawania forniru Corvallis Tool
Co. (CTS), urzadzenie do wstgpnego nagrzewania mikrofalami RFT oraz lini¢ do skladania i pras¢ o dzialaniu
cigglym z firmy Dieffenbachera. Naczelny dyrektor Sunpine Forest Products Bruce Buchanan méwi, ze firma Sun-
pine wybrata Dieffenbachera ze wzgledu na jego duze doswiadczenie z prasami o dzialaniu ciggtym i jego zdolnosé
do dostarczania pomocy na migjscu.

wDieffenbacher byt tylko jednym z producentow pras o dziataniu ciaglym cheacym i chetnym do pracy z nami
nad pierwsza o dzialaniu ciagltym liniq do formowania i prasowania LVL" méwi Buchanan. ,,Mysle ze oni widza to
jako rodzaj mieszanki pomigdzy specjaluymi wyrobami plytowymi a procesami produkcji towarowej jako droge
przysztosci tak, ze udzielit si¢ im nasz entuzjazm do zabrania sig za to wezeénie. Poza tym firma Dieffenbacher
zaangazowata si¢ juz w Kanadzie co czyni pracg z nig atrakeyjnq i przez to bierze si¢ ja pod uwage we wszystkich
naszych projektach”.

Dieffenbacher ma biuro w Windsor, prowincja Ontario i 70% prasy zostalo wykonane tam lub przez podwyko-
nawcg w Edmonton. ,,Informacja jest w angielskim przede wszystkim i pomoc przychedzi albo z Windsor'u albo z
CTC w Corvalis w Stanic Oregon™ mowi Buchanan. Kombinacja maszyn i urzqdzed i dodane kontakty w zakladzic
LVL firmy Sunpine zostaly zmontowane giéwnie przez wiasny personel Sunpine oraz przez dlugoterminowych
konsultantéw inzynieryjnych z Woodpro Engincering (ktdrzy réwniez wykonali prace projektowe dla okleiniami i
tartaku). Dieffenbacher oferuje teraz podobna lini¢ jako jednostke ,,pod klucz” (to jest gotowa do eksploatacji —
przyp. tlum,), wilacznie z umowa z CTC na maszyny i urzadzenia do przenoszenia fornirdw i z RFT na urzadzenie
do podgrzewania wstgpnego. Energia (para i ciepto) do linii prasowania jest wytwarzana przez istniejaca juz insta-
lacj¢ Sunpine na olej goracy (hot oil system) sterowang komputerem jednostke Saltona, ktora pozwala spéice pole-
ga¢ wylacznie na wiasnych odpadach drzewnych do zaspokajania jej potrzeb w zakresie energii bez zaniedbywania
czystosci powietrza.

Z poczatkowa roczng zdolnoscig produkcyjna 3 min cu. ft (=stdp szesciennych) (tj. 84,9 tys. m®) lub 10% aktual-
nego péinocnoamerykanskiego rynku LVL, nowa instalacja wprowadza firme Sunpine do wielkosci ligi
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wytwarzania wyrobéw z drewna technicznego. Ale o wiele bardziej znaczacym dla Buchanana jest to, ze instalacja
do wytwarzania LVL jest realizacja perspektywistycznej wizji firmy Sunpine, Ze pomimo pierwszych wrazen sosna
lodgepole o matej $rednicy z tego regiony jest dobra do wigcej niz tylko do wytwarzania krawgdziakéw 2x4' i zrgb-
kéw do wytwarzania celulozy.

Po oficjalnym uruchomieniu w pazdzierniku 1997 roku zakiad do wytwarzania LVL jest w dalszym ciagu w
pewnym sensie w fazie rozruchu. Linia ta wytwarza obecnie plyty o formacie 4'x48' (1,22x14,63 m) i 4'x24'
(1,22x7,32 m) o grubosci 1 1/2" (38,1 mm) skiadajace si¢ z 12 warstw forniru o grubosci 1/8" (3,2 mm) ,,\W tej
chwili zdecydowalismy si¢ wytwarzaé ten wyréb stale, tak ze my mozemy pracowaé stosujac wszystkic inne
zmienne in line. Synchronizowane urzadzenia zasilajacego mikrofali i prasy to duze wyzwanie, ale jest to dla nas
stale wspinanie si¢”, moéwi Buchanan, dodajac ze docelowa szybkoscia dla szybkosci pracy prasy jest 12 FPM (stép
na minutg) (3,65 nVminutg) a prasa pracowala z szybkoscia 8,5 FPM (2,59 m/minutg) na poczatku stycznia 1998
roku. Mimo tego Buchanan charakteryzuje dobrodusznie wszystkie uruchomiecnia jako konieczne zfo. ,Jestesmy
bardzo zadowoleni ze startu tutaj”, mowi i ,jesteSmy zwlaszcza zadowoleni z samego wyrobu i jego dostosowania
grubosci i ogdlnego wykonczenia”.

Mowienie o wartosci

Zaraz od samych skromnych poczatkdw Sunpine w 1987 roku Buchanan widziat ukryta wartos¢ w sosnie lodge-
pole na podgérzach Rocky Mauntain, wartos¢ ktora wielu przedtem przegapito. Jezeli wezmic sig pod uwage to, Ze
pnie o stosunkowo malej Srednicy majq wiek znacznie powyzej 100 lat. Buchanan i poddwczas jego partner Ross
Creelman z prowincji nadmorskich poprawnie przyjeli, Ze musi by¢ tu uwigziony powazny potencjat. Ale byta po-
trzebna technologia do wydobycia go w postaci rynkowe;j.

,»Gdy my po raz pierwszy przybylismy do Alberty w koncu lat osiemdziesiatych™ wyjasnia Buchanan ,to gatun-
kiem, ktory zdominowat drewno budowlane byty swierk kanadyjski (hemlock) i daglezja i to mialo sens, poniewaz
mozna bylo pozyskaé stosunkowo fatwo tarcicg 10-12 calowa (254-305 mum) z drzew o S$rednicy 35+40 cali
(88,9+101,6 cm). Ross Creelman byt naukowcem od drewna i on rozumial, ze gatunki zimnego wzrostu
(cold-growth species) z laséw Pétnocnej Kanady maja duzo z wilasciwej im sily. Badalismy sosng lodgepole na tym
terenie i ona zdobywata bardzo wysokie punkty. Udat si¢ nam z tej przyczyny marketing naszych krawegdziakéw
2"x4" z tartaku. Wydato si¢ nam rzecza logiczna, Ze jezeli sosna bedzie tuszczona obwodowo to utrzyma ona swoja
wytrzymatosé i ze jezeli bedzie mozna skiadaé je efektywnie pod wzgledem kosztow to si¢ bedzie miato zwycigski
wyréb”.

Wybrana technologia tuszczenia byla bezwrzecionowa tuszczarka z firmy Raute Wood. Chociaz jest to precy-
zyjnie nastawiane i petne temperamentu (temperamental) urzadzenie to tuszczarka bezwrzecionowa pozwolita fir-
mie Sunpine konkurowa¢ na rynku swiczych forniréw z zaktadami tuszczacymi ktody dwa do trzech razy wigkszy-
mi niz ma to miejsce w przypadku firmy Sunpine.

Zaklad dodat wysokowydajna suszarkeg z firmy Coe w 1994 roku i sprzedaje od tego czasu swoje forniry produ-
centom sklejki w Kolumbii Brytyjskiej i w prowincji Alberta. Stad méwi Buchanan wytwarzanie LVL bylo prawie
rzecza bez sensu (a no-brainer).

,»Gdy si¢ wie, ze mozna dosta¢ mate ktody dla zakladu i wytwarzaé fornir dobrze i efektywnie pod wzgledem
kosztow to reszta jest wzglednie tatwa” mowi, ,My zawsze wyczuwali$my, Ze jedynym sposobem dla drobnej sos-
ny lodgepole o srednicy 8" (20,32 cm) by mogta konkurowa¢ z daglezja o $rednicy 28" (71,1 cm) bylo rozdzielenie
jej 1 nastgpnie postawienie z powrotem znowu w postaci jakq my chcemy lub tez klient naprawde chce. Luszczenie
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jej, taczenie tuszezki w warstwy i cala reszta pozwala Dawidowi, jesli chee, stawi¢ czolo Goliatowi. Dla regionéw,
w ktérych wystgpuja tylko mate ktody moze to wywota¢ duzy wstrzas.

Towar wykonany na zamodwienie

Gdy zespdt projektowy Sunpine, kierowany przez Buchanana, w ktérego sktad wchodzili Chris Baby, Tam Tek-
le i Renny Ceccato zaczal przypatrywac si¢ konfiguracjom potencjalnego zaktadu LVL kilka lat temu trzy cele
nabieraly priorytetu:

1. Jezeli bgdzie wrodzona stabilnos¢ materiatu, to kazdy projekt instalacji musi obejmowac sposob iden-
tyfikacji; sortowania i wyciagania korzysci z tej stabilnosci w wyrobach gdzie uzytkownicy byliby
skionni zaptacié za to bez naktadania kary na tych, ktorzy nie potrzebowali takich wyrobdw o wysokiej
jakosei,

2. To musiato by¢ zrobione w sposdb, ktdry jest efektywny pod wzgledem kosztéw i doprowadzitby do
zmniejszenie do minimum kazdego odpadu lub wyrobu o obnizonej jakosci.

3. Kazdy projekt instalacji musial pozwoli¢ firmie Sunpine wejsé na istniejace rynki ptyt LVL jak nad-
proza (oscieznicy) (headers), belki czy legary podiogowe dwuteowe, pozwalajac réwniez spéice wy-
krzesaé i rozwijaé bardziej wyspecjalizowane i by¢ moze bardziej intratne rynki w przysztosci.

Firma Sunpine chce prawdopodobnie zawsze widzie¢ tradycyjne rynki LVL jako podstawowa bazg
klientéw. Ale Buchanan wyjasnia, ze one moga réwniez stuzy¢ jako odskocznia do nowatorskich wy-
robow, ktére biorg wigksza korzys¢ ze stabilnoscei i elastycznosci laminowania .

»LVL sq dzi$ prawie Ze synonimiczne z nadprozaini, belkami i materialem kotnierzowym (flange stock), méwi.
»Ale jezeli mysli sig o réznorodnosci drewna i procesu laminowania, wowczas nalezy wbudowac wigcej elastycz-
nosci w instalacje i zaczaé widzie¢ szeroki zakres wyrobow przemystowych i budowlanych by obstuzy¢ potrzeby, z
ktérymi nie spotkamy sig teraz.

By spetni¢ cele nowej instalacji firma Sunpine skojarzyla elastyczny system wprowadzania forniru z jakoscio-
wymi zaletami technologii prasowania w sposob ciagly. Koficowym wynikiem jest system LVL, w ktérym zmiana
z jednego typu piyty na nastepny moze by¢ tak prosta jak prasowanie guzikow.

Elastycznos¢

Proces Sunpine wytwarzania LVL zaczyna si¢ od forniru z 20-sekeyjnej suszarki firmy Coe i przechodzi przez
zautomatyzowang stacjg sortowania z Raute Wood. Spotka zainstalowata rowniez urzadzenie z firmy Raute Wood
o szerokosci 8' (244 cm) do sktadania forniru przed linia LVL co pozwala na pelne wykorzystanie kawalkéw niere-
gulamych (randoms), arkuszy potdéwkowych i kawatkow typu ,,rybi ogon” do wytwarzania wyrobéw do zastosowarn
niebudowlanych.

Klucze do wytwarzania wszelkiego wyrobu technicznego to orientowanie si¢ w zakresie surowcow i zdolnosé
do polaczenia ich zgodnie, w celu spetnienia surowych wymagan klientéw. W firmie Sunpine to sortowanie jest re-
alizowane na linii CTC do taczenia na ucios i sortowania. Posortowane wstgpnie arkusze forniru wedruja najpierw
poprzez detektor wilgoci z firmy Coe w celu wyeliminowania wilgoci, nastgpnie poprzez przyrzad do badan
wytrzymatosci Metriguard w celu zidentyfikowania arkuszy zdolnych do sprostania duzej réznorodnosci
materialéw budowlanych (formalna kontrola jakosci jest przeprowadzana za pomocg dwoch przyrzadéw Metrigu-
ard pracujacych w trybie off-line (automatycznie — przyp. thum.)). Linia taczenia na nakladke (the scarf line) obej-
muje trzy rodzaje zasobnikow, ktdre moga wyciagad material wilgotny lub materiat ponizej wymagan normy lub

moze pozwoli¢ Sunpine celowaé na pewne forniry o jakosciach do specjalnych celow.
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Stosownie do badan linia CTC ukosowania (the CTC scarfing line) tnie pod katem 45° ukosy na krawedziach
forniru dostarczajac gtadkiego wykonczenia w wyrobie konicowym. Chociaz nie krytyczne dla wyrobéw budowla-
nych gladkie wykoriczenie pomoze Sunpine rozwijaé rynki wéréd bardziej selektywnych klientéw jak producenci
okien, drzwi i mebli.

Celem fazy obrébki wstepnej forniru jest stworzenie wyboru kilku klas forniru dla kazdego stosowanego gatun-
ku, z réznymi charakterystykami wizualnymi i wytrzymatosciowymi. Moga by¢ one nastgpnie wywolywane jako
arkusze na powierzchnig lub arkusze na warstwy wewngtrzne do wytworzenia wielu wyrobow.

Aby sortowaé poprzez fornir firma Sunpine stosuje system CTC dostarczania forniru z dodanymi kilkoma inno-
wacjami. System ten moze wywota¢ kazda mieszanke forniréw zatadowanych do czterech standartowych zasobni-
kéw forniru tej linii ale Sunpine i CTC dodaly kilka dodatkowych zasobnikow.

Dodatkowy zasobnik z bardzo duzym potencjalem do poszerzania przyciagajacej sity rynku wyrobéw LVL jest
natadowany plytami OSB, ktdre moga by¢ wstawiane pomigdzy arkusze fornirow do wytwarzania atrakcyjnych
nadajacych sig jeszcze do dostarczania wyrobow dla takich potencjalnych uzytkownikéw koncowych jak dostawcy
nadwozi samochodéw cigzarowych (truck body) lub konteneréw. Nawet wyroby do deskowaé mogtyby korzystaé z
plyty OSB, o niskim koszcie, jako rdzeuia.

Inny zasobnik do zasilenia (infeed bin) jest zatladowany obtogami dobrej jakosci z daglezji, cedru lub z drewna
egzotycznego do wytwarzania wyrobow plytowych, o wysokiej jakosci, o wygladzie drewna naturalnego o niskich
cenach. Konicowy zestaw podajnikéw walkowych (feedrolls) bgdzie stosowany do dekoracyjnych papieréw pokry-
ciowych, dostarczajac dostgpu do sektora wytwarzajacego meble lub do innych uzytkownikow plyt przemystowych
lub plyt do zastosowaii wewngtrznych.

Z taka elastycznoscia wbudowana w ich zaklad LVL funkcjonariusze firmy Sunpine sadza, ze specjalne plyty,
czy to budowlane czy tez dekoracyjue, mogy obja¢ prawie bezgraniczny zakres innowacyjnych wyrobdw przy
utrzymaniu lub rozszerzeniu stosowania drewna litego.

»LVL pozwala nam dosta¢ sig do pelnego potencjatu drewna jakie my tu mamy” wyjasnia Buchanan”, ale my
mozemy wziaé go wigcej. Wszechstronnosé systemu zasilania pozwoli nam doda¢ do tego potencjatu i powigkszy¢
go przez uczynienie nas producentem o niskich kosztach wyrobdéw specjalnych, powlok i specjalnych wymiaréw
dla zaspokojenia potrzeb specyficznych klientdw w obrebie procesu linii produkeyjnej”.

Przez mieszanie i dobieranie materiatu o niskich kosztach do zastosowan wewngtrznych z wysokiej jakosci wy-
robami do zastosowan zewngtrznych i papierami pokryciowymi Sunpine moze zaprojektowacd i zebraé kombinacje
do zaspokojenia prawie kazdego popytu rynkowego. Buchanan przewiduje, ze Sunpine doprowadzi pigkno i elas-
tycznos¢ drewna do catkowicie nowego poziomu, obstugujac nowych klientéw i tworzac nowy popyt w rozwoju.

,» Lo jest realna sposobnos¢ do wytwarzania wyrobu, ktdrego nie mozna bylo poprzednio dostarczy¢ dla wielu lu-
dzi, ktérzy nie mogli by¢ w stanie kupi¢ litej tarcicy o grubosci 5/4" (32 mm) z daglezji na deskowanie ale teraz ani
moga mie¢ wyglad kazdego forniru jaki chea. Czyni to drewno to o wicle bardziej atrakcyjnym méwi Buchanan.

Celami dla tego innowacyjnego podejscia sa producenci okien i drzwi aktualnic starajacy si¢ usilnie zastapié
malejace dostawy sosny ponderosa, budowniczowic domdw prefabrykowanych niezadowoleni ze strukturalnych
zmian drewna litego ale niezadowolonych z wygladu zwyklej ptyty OSB lub producenci mebli, ktorzy chea mieé
pewno$é pracy ze stabilnym litym drewnem 1 luksus wybierania z rdéznorodnosci everlay'dw (papieréw
pokryciowych).

Promowanie elastycznego procesu produkcyjnego u potencjalnych klientéw jest zadaniem wydzialéw marketin-
gu i wiedzy o drewnie firmy Sunpine, ktére lacza zrozumienie dostaw surowca Sunpine i jej sit wytworczych z

wiedza z pierwszej r¢ki o rozwijaniu wymagan klientéw do sterowania rozwojem wyrobu.



45

W procesie tym my mozemy da¢ dokladna jakos¢ — jak klienci oblogéw poszukuja — na wierzch, uzyé
wiasciwq kombinacje forniréw lub ptyt OSB by da¢ wytrzymatos$é jakiej oni potrzebujq nie kazac im placi¢ za to
czego oni nie potrzebuja i robimy wymiar jakiego chca; szerokos¢ na 4' (1,22 m) i dtugosé do 100’ (30,5 m)”, mowi
Buchanan. Jest rzecza wazna mieé¢ wydzialy marketingu i wiedzy o drewnie, ktére si¢ dobrze komunikuja dodaje
,,aby upewni¢ sig, ze §ledziliSmy tendencje a nastepnie przetozylismy to na rozwéj wyrobu, ktéry to rozwdj pozos-
taje w stycznosci z tendencjami. To jest tam gdzie maksymalna wartos¢ pozostaje w dlugiej serii”.

Strumien LYL

Urzadzenie podajace fornir pracuje obecnie z o§mioma zasobnikami, pig¢ dla standartowych arkuszy forniru i po
jednym dla kazdego forniru na tamy poprzeczne dla materialu wkladowego takiego jak ptyta OSB i arkuszy na
warstwy zewngtrzne. Potoéwki goma i dolna kazdej ptyty sa zestawiane na réwnolegtych liniach Dieffenbacher'a do
skiadania, ktére zbiegaja sig przed kurtynowa powlekarka z firmy Koch. Nastgpnie kompletna plyta przechodzi
przez zestaw pozostawionych do wyboru rolek do nakiadania powlok (optional overlay rolls) i poprzez wstgpny
podgrzewacz mikrofalowy RFT zaniin wejdzie do prasy.

Buchanan nazywa stosowanie wstgpnego podgrzewania ,ewolucyjnym krokiem naprzéd” w operacjach ciagiego
prasowania, eliminujacym problemy wstepnego utwardzania i przyspieszajacym w duzym stopniu czasy cyklu. Im
szybciej podda sig zywicg i drewno dzialaniu temperatury i cisnienia tym lepsze wigzanie si¢ uzyska”, mowi.
,Przez stosowanie wstgpnego podgrzewacza, piyta jest juz w temperaturze wigzania w ciagu kilku sekund od wejs-
cia do prasy”.

Sama prasa jest sercem ciaglego procesu wytwarzania LVL. Prasa Dieffenbachera ma szerokosé 4' (1,22 m) i
diugosé 131' (39,9 m) 1 wyrdznia sig dwiema tasmami stalowymi o grubosci 3 mm zaprojektowanymi przez Firmeg
Sandvik, ktore obracaja si¢ dokota koicowych rolek, przy czym wyrdb plytowy jest utrzymywany mocno migdzy
nimi. Tasmy sg zaprojektowane specjalnie do stosowania do wymagajacych norm dotyczacych wytrzymatosei i wy-
kanczania powierzchni.

Gdy sq juz poza prasa, plyty sa badane na wady za pomoca detcktora pgcherzy z firmy GreCon i sa przycinane
na diugosé za pomocy latajacej pity — obeinarki (stosowanej rowniez i do usuwania wad). Plyty o peinej szerokosci
4' (1,22 m) sa przemieszczane za pomocy dzwignicy prézniowej (a vacuum crane) albo do magazynu we wnetrzu
budynku albo do ekspedycji. Sunpine plénuje doda¢ prosta operacjg cigcia pita wzdiuzna do obstugi klientéw,
ktorzy nic mogg dokonywaé (u siebie — przyp. ttum.) manipulacji plytami o pelnych wymiarach.

Nie ma obecnie zadnych planéw rozleglego instalowania maszyn i urzadzen oraz operacji do przycinania na wy-
miar. Buchanan méwi, ze on clhice tylko dostarczad sztaby techniczne (engineered billets) do innych duzych przed-
sigbiorstw wyrobdéw lesnych, ktére moga mie¢ lepsza lokalizacjg i systemy dystrybucji w terenie. Dzigki plytom fir-
my Sunpine o duzej wytrzymatosei klienci moga tatwo stwierdzi¢ ich stosowanie do wytwarzania dwuteowych be-
lek stropowych (I-joists), kratownic i innych wykonczonych wyrobow.

Dodatkowe cechy

Poza podstawowgq linia produkeyjng firma Sunpine zainwestowala duzo czasu i pienigdzy w otaczajacg infra-
strukturg projektujac instalacje na maksymalne bezpieczefistwo i produktywnosé. Jako przyklad wyréb jest
wysylany dwoma samochodami cigzarowymi z drzwiami wykuszowymi (bay doors). Kierowcy wchodza z jednej
strony zatadowuja do wnetrza by uniknaé wspinania si¢ na lodowate ladunki w zimie, nastepnie wyjezdzaja tytem.
Ponadto kicrowcy dostawy byli rejestrowani by znalezé (were polled to find) najbardziej bezpieczny i najbardziej
praktyczny sposéb unikania cdtamkow (spills) a ich pomysty byly wprowadzone do projektu.



46

W catym zakladzie pracownicy byli proszeni o ich wejscie do procesu projektowania. Wyniki zawieraja duzo
miejsca dokota stanowisk do czyszczenia i konserwacji, urzadzenie zamontowane na stalowych ramach by umozli-
wié latwy dostgp, wysokie stropy, oswietlenie naturalne i przyjemny dla oka schiemat koloréw w catym zakladzie.
Obszerna instalacja firmy Allied Blower do kontroli pylu utrzymuje wysoka jakos¢ powietrza w zakladzie jak to
czyni izolowane pomieszczenie do kleju i pelne odpowietrzanie z prasy.

Bardziej niz wszystko, instalacja jest po prostu duza — koszt samego budynku wynosi 2 min USD. Firma Sunpi-
ne pozostawila réwniez miejsce po drugiej stronie istniejacego pomieszczenia kontrolncgo na dodanie drugiej linii
produkcyjnej LVL. Buchanan méwi, Ze on rozszerzy swoja wigksza i lepsza filozofig na inne projekty. ,,Gdybym ja
kiedykolwiek budowat inny tartak to zbudowalbym go w duzym budynku jak ten. Pod wzglgdem sposobnosci do
lepszego utrzymywania w dobrym stanie oraz do lepszego bezpieczenstwa i warunkow pracy nie mozna go
przewyzszyc.

Linia LVL dodaje 50 pracownikéw do urzadzenia Rocky Moutain Hause doprowadzajac ogdlng ich ilosé do
200. Z nowymi pracownikaini i duza liczbg mlodych pracownikow pracujacych w Sunpine, spotka nauczyta si¢
réwniez wartosci doswiadczenia.

Kierownikiem od prowadzenia zakladu LVL jest Wayne Midnight, weteran przemystu piytowego z ponad 20
letnim doswiadczeniem w pracy w przemystach sklejkarskim i tartacznym. Buchanan sadzi, ze wiedza Mindnight'a
w znacznym stopniu skroci krzywa zbiorowej nauki pracownikéw. Kluczowy personel obejmuje trzech inzynie-
réw: Darren'a McCranka (inzynier elektryk), Tony'ego Wu (inzynier mechanik) i Tony'ego Benyon'a (inzynier bu-
downictwa ladowego i1 wodnego), ktérzy dzialaja jako koordyﬁatony zmian roboczych.

,Oni sa odpowiedzialni za pracg z ludZzmi przychodzacymi do zakiadu LVL z oklein (stworzono okazjg
istniejacemu personelowi okleiniami do przechodzenia do innej pracy) dla zapewnienia tego, ze nabgda oni wszyst-
kie umiejgtnosci jakie bgda im potrzebne do gladkiego uruchomienia zaktadu” méwi Buchanan. ,,My rozpoczglis-
my ten proces na szes¢ miesigcy przed uruchomieniem, tak ze z punktu widzenia rozwoju personelu jeste$my w do-
brej formie”.

Strategia uruchamiania Sunpine pociagngta za soba réwniez posylanie kluczowego personelu do utrzymywania
maszyn i urzadzesi w dobrym stanie do pracy przy innej prasie o dzialaniu ciagtym (linia sklejek firmy West Fraser
w Quesnel, Kolumbia Brytyjska) a takze: wycieczki pracownikéw do innych zaktadéw LVL w Pacific Northwest,
wewnatrzzaktadowe szkolenie przeprowadzone przez firme Dieffenbacher, obecno$¢ na kursie dot. sklejek i oklein
w Oregon i porozumienia z kluczowymi dostawcami w celu rozlegiego wsparcia uruchamiania.

Doswiadczenie méwi Buchanan by nigdy nie niedocenia¢ potencjalnych probleméw (wyzwan) przy uruchamia-
niu linii produkcyjnych o wysokiej technologii. A jednak, jak zawsze, on pozostaje niezmiennie prze§wiadczony o
miejscowe;j sily roboczej i jej zdolnosci do szybkiego nabycia umiejetnosci.

Tu ludzie dookola s3 przyzwyczajeni do cigzkiej pracy jako farmerzy i ranczerzy i my zawsze mieli$my duze po-
wodzenie méwi Buchanan. ,,Dla terenu nie majacego duzej historii w wytwarzaniu wyrobéw drzewnych bylismy
bardzo dumni z tego rekordu po dzien dzisiejszy zdobywajac tuszczarke bezwrzecionowg gdzie inni zrezygnowali,
uruchamiajac pierwszy kociot opalany drewnem w terenie i teraz pomagajace zbudowad pierwsza na $wicie linig do
ciaglego wytwarzania LVL.

Artykut pojawit sig po raz pierwszy w wydaniu z listopada/grudnia 1997 roku Wood Products, a niniejszy zostat

zaktualizowany przez Panel World.

Panel World, 1998, nr, s. 29-32
W.K.
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Nowy zaklad plyt MDF Eggera ma ruszy¢ jeszcze w 1999 roku w Wismarze

Instalacje do produkcji ptyt OSB i MDF zostaly oddane firmie Siempelkamp

Firma Fritz Egger Ges. m.b.H., St. Johann, Austria zamowila na poczatku lipca w firmie G. Siempelkamp
GmbH&Co, Krefeld dwie instalacje o dziataniu ciagtym do produkeji ptyt OSB i MDF. Firma Egger z budowa no-
wego zakiadu ptyt OSB powigkszy swoje spektrum produkcji w zakresie tworzyw drzewnych o dalszy typ tworzy-
wa drzewnego. Osrodek produkcyjny dla nowego zakltadu ptyt OSB zostal ustalony w maju w Rion de Landes
(Francja). W Rion de Landes Egger prowadzi od przejgcia francuskiego Rol Déco w 1994 r. produkeje plyt widro-
wych, ktora jako Egger ROL zostata wiaczona do grupy. W kombinacji nowej instalacji do produkeji ptyt OSB z
istniejacym zaktadem do produkcji ptyt widrowych widzi firma Egger rézne efekty synergiczne (wspoéldziatania). I
tak na przyklad powstaje przy wykonczaniu widrow strands frakcje drobne moga by¢ przerabiane w produkcji plyt
widrowych. Poza tym od poczatku produkcji mozliwe jest wykorzystywanic istnicjacych urzadzen torowych i blis-
kich instalacji portowych. Egger chce przez to osiagna¢ mozliwie szybko wprowadzenie na szeroka skale na rynek
wyprodukowanych w Rion de Landes ptyt OSB.

Trzeci zaklad plyt MDF grupy Egger w Wismar

Po dluzszym przygotowaniu i badaniu wielu altematyw lokalizacyjnych ustalono lokalizacje dla nowego
zakladu ptyt MDF w Wismar. Egger zbuduje tam w bezposrednim sasiedztwie nowego tartaku firmy Klausner
Nordic Timber GmbH (KNT) zaktad ptyt MDF w ,,szczerym polu”. Tartak ten podjat produkcje na poczatku czer-
wca i rozbuduje wyraznie swoja zdolno$¢ produkeyjna w ciagu przysziego roku poprzezbudowanie drugiej linii
przetarcia. Poprzez dodanie zaktadu ptyt MDF do tartaku otworzyly si¢ dla obu stron korzystne mozliwosci wy-
korzystania wzglgdnie dostaw dla powstajacych przy produkcji tarcicy zrgbkow.

Egger wszedt w produkej¢ ptyt MDF w 1995 roku z przejgciem Beverboard. W zakladzie Bevern wytwarza Eg-
ger na instalacji kalandrowej cienkie ptyty MDF. Na poczatku 1996 roku Egger wprowadzit nastepnie do ruchu w
zakladzie Brilon instalacj¢ do ciagtego wytwarzania ptyt MDF, na ktérej wytwarzane sa ptyty MDF na podiogi, na
fronty i plyty MDF standartowe. Po uruchomieniu tej instalacji Egger wobec szybkiego wzrostu popytu i
wynikajacych z tego powodu waskich gardet w dostawach okreslit projektowa zdolnosé produkceyjna zakladu plyt
MDF w Brilon jako zbyt mala.

Obie instalacje sy zamawiane u Siempelkampa

instalacje produkcyjne dla obu nowych zakiadéw firma Egger zamowita u Siempelkampa. W zakladzie plyt
OSB wejdzie do stosowania oddzielna obrobka wstgpna warstwy wewngtiznej i warstwy zewngirznej oraz prasa
ContiRoll o dziataniu ciagtym. Instalacja ta o roczuej zdolnosci produkeyjnej 360 tys. m’ ma podja¢ produkcje
jeszeze w 1999 roku. Prace budowlane bgda rozpoczgte jeszeze w ciagu tego roku. Siempelkamp dostarczyl do-
tychczas dwie instalacje do ciagtego prasowania do produkeji plyt OSB. Pierwsza instalacja podjgia produkeje w
kwietniu 1997 roku w firmie Kronopol, Zary za$ druga instalacja podjgla produkcjg na jesieni 1997 roku w firmie
J.M. Hubera w USA. W zaktadzie ptyt MDF w Wismarze, ktéry ma réwniez podjqé produkeje jeszeze przed ro-
kiem 2000 wejdzie do stosowania prasa ContiRoll o diugo$ci 43 m, na ktérej moga by¢ produkowane piyty o szero-
kosci do 2,8 m.

EUWID Hol=, Unternehmen, 1998, nr 29z 17.17.1998 r.,s. 1, I8
W.K.
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Rozdrabniarka dla odpadéw mieszanych

W technice rozdrabniania firma Holzmag rozszerzyla program poprzez technikg padwojnych waléw typoszeregu
,Duo” specjalnie w zakresie drewna jako dofaczenie do istniejacych wstepnych lamarek.

Zdolnosci przerobowe za pomocg tych maszyn z podwdjnymi watami do 30 ton/godz. sy przy dobrej jakosci
wiorow bez pylu mozliwe dla przemystu papierniczego i przemystu plyt wiorowych.

Dia matych i $rednich ilosci odpadow jednowatowy typoszereg zostat uzupetnioay , Multirotorem™. Odpady pro-
dukeyjne i micszane moga by¢ rozdrabniane w ilosci od 100 do 1000 kg/godz. do matenatu dajacego si¢ okreslic.
Maszyna jest na razie ograniczona do Srednicy walu 300 mm i mozna ja otrzymac o dlugosciach waléw 850; 1005 i
1350 mm. Naped odbywa si¢ z przektadni mechanicznej z 20-krotnym wspolczynaikiemn bezpieczenstwa dla dziatan
udarowych. Liczba obrotow moze by¢ sterowana bezposrednio za pomoca przetwornic czgstotliwosci.

Elektroniczne sterowanie Sicmensa z regulowanym wydajnoscia doprowadzeniem materiatu za pomocg hydrau-
licznej zasuwy odpowiada sterowaniu znanego wirnika wielokrawgdziowego jak i specjalnemu systemowi skrawania
1 dokladnej geometrii cigeia.

Do statego dalszego rozwoju techniki instalacyjnej nalezg automatyczne urzadzenia zasilajace, oddzielacz produk-

téw cigzkich, a w procesic rozdrabniania — zintegrowanc urzadzenia pluczacego.

Technika brykietowania i granulowania dysponuje si¢ poprzez obszerng ofertg, odpady mieszane i $mieci tak
przyguilowane, Ze wykorzystanie staje si¢ sensowne ckonomicznie na torze materialowym jak tez i termiczaym.

Dostawca: Holzmag Trading AG, CH-4023 Basel (Bazylea).

1. Sito Y

2. Wirnik
1)

3. Slimak
4. Zasuwa

Holz -Zentralblau, 1997, nr 146 2 5.12,1997, 5. 2242 WK.
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IP wyplaca odszkodowanie w sporze z Masonite

International Paper, Purchase (NV,USA), w sporze prawnym o plytowe tworzywa drzewne, wyprodukowane
przez jego fili¢ Masonite, wyplaci odszkodowanie i koszty adwokackie wiaécicielom doméw. W roku 1996 sad z
Mobile (gtowne miasto stanu Alabama) zadecydowat, ze typ plyt wytwarzanych przez firm¢ Masonite do zakresu
zastosowan zewnetrznych byt wadliwy. Wilgo¢ powodowala pgcznienie i gnicie piyt. Ilos¢ wiascicieli doméw,
ktorzy byé moze dochodza wynagrodzenia szkdd moze wynosi¢ od kilkuset tysigcy do ponad trzech miliondw.
Adwokaci skarzacych szacuja koszty napraw na przecigtnie 10 tys. USD/dom. Teraz wigc International Paper
zgodzit sig zaspokoié roszczenia skarzacych zanim spér prawny przejdzie na jesien i do drugiej instancji. Przedsig-
biorstwo chce zaptaci¢ koszty adwokatow strony skarzacej w wysokosci w sumic 47,5 min USD i zaptacié indywi-
dualnie odszkodowanie wedlug ekspertyz na miejscu. Koszty ugody moga osiagnaé do 197,5 mln USD, oczywiscie
czesé roszczen jest pokrywana z ubezpieczei. Przedsigbiorstwo liczy sig z tym, ze zadania odszkodowan szkéd nie
przekrocza 150 mln USD, co jest pokryte przez rezerwy finansowe.

EUWID Holz, Unternehmen, 1997, nr 37 2 15.09.1997 r., s. 13, 14 WK

Nowos¢ na rynku. Nowe ,inteligentne” tworzywo plytowe do
konstrukcyjnych zastosowan nosnych

Amerykanskie przedsigbiorstwo Trus Joist MacMillan zalicza si¢ do wiodacych na $wiecie producentéw inno-
wacyjnych tworzyw drzewnych. W Niemczech sprzedawane sa wyroby tego przedsigbiorstwa poprzez TIM Euro-
pe. Najnowszy wyrdb — intrallan — posiada od kwietnia 1997 roku zezwolenie nadzoru budowlanego Niemieckicgo
Instytutu Techniki Budowlanej w Berlinie i moze teraz by¢ stosowane jako nosny i usztywniajacy element budow-
lany dla réznych zastosowan w nowoczesnym budownictwie doméw i obiektow.

Intrallam jest tworzywem plytowym, ktére wytwarzane jest wedlug opatentowanej, prze Trus Joist MacMillan
opracowanej metody z szybkorosnacych gatunkéw drzew. W tym celu drzewo zostaje rozdrobnione na widry, ktére
maja przecigtng diugos¢ 220 mm oraz grubos¢lmm. Widry te sa sklejane w plyte o wymiarach 10,7 x 2,4 m.
Grubos¢ plyt, ktére stosowane s w zakresie budownictwa, moze w zaleznosci od postawionego zadania zmieniaé
si¢ w zakresie od 32 do 65 mm.

Z zezwoleniem nadzoru budowlanego TIM Europe zdefiniowato na nowo réwniez rézne zakresy zastosowania
dla intrallamu:

— Intrallam P nadaje si¢ do zakresu zastosowan, w ktorych plyta konstrukcyjna i usztywniajgca stosowana
jest jako element budowlany duzego formatu. Zastosowania te wynikajg przewaznie z postawionych zadan
w drewnianej konstrukcji inzynierskiej.

— Intrallam S jest przeznaczony do wyrobu uformowanych w sztaby elementéw konstrukcyjnych, ktére sto-
sowane sg do budownictwa mieszkaniowego i budownictwa przeznaczeniowego (Zwecksbau).

Z urzgdowego zezwolenia Instytutu Techniki Budowlanej w Berlinie wynikaja na przyszlos¢ poszerzone i po-
prawione mozliwosci zastosowania. Doskonate wartosci dla wytrzymatosci na rozcigganie, na $ciskanie i na zgina-
nie zostaly poswiadczone przez placéwke badawcza w Berlinie. Architektom, cieslom i statykom wiasnosci te
umozliwiaja teraz wielorakie mozliwoséci zastosowania do konstrukeji domow i hal.

Wilasnosci techniczne
Wytrzymalo$¢ mozna poréwnywaé z wytrzymalosciami drewna réwnolegtowarstwowego z desck
- z malej wilgotnosci drewna rzedu 8% loco fabryka i wytrzymatoci w poprzek widkien wynika nad-
zwyczaj wysoka odpomosé na odksztaltcenia,
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— intrallam P jest jako plyta standardowa dostarczany o réznych grubosciach i o dokladnie przycigtych
formatach,

— mozliwa jest obrébka za pomoca powszechnie stosowanych maszyn albo w warsztacie czy tez na placu
budowy trzeba dokonywaé pitowania, szlifowania, strugania, frezowanic i wiercenia,.

Sprzedaz: TIM Europe, D-38271 Oelber i D-82166 Grifelfing

Holz=-Zentralblatt, 1997, nr 116 = 26.09.1997 r., s. 1680 WK

Plantacje widziane jako konieczne Zrédlo surowca

Swiatowe zapotrzebowanie na drewno wyprzedzi w 2030 roku wediug konsultanta dla przemystu drzewnego —
firmy Wood Resources International Ltd. (w skrécie WRI — przyp. ttum.) podaz.

WRI donosil w swoim ostatnim seminarium na temat, zasobow drewna na $wiecie odbytym w Waszyngtonie
DC (= okreg Kolumbii ze stolicg USA Waszyngtonem — przyp. ttum.) ze popyt na drewno i wyroby plytowe praw-
dopodobnie bedzie wspieral popyt na przemystowe drewno okragle, ktéry w 1995 roku wynosit 1,6: mld m3, ktéry
wzrosnie do 2030 roku do blisko 3 mld m3 w roku,

To daloby roczny wzrost o okoto 1,7% — znacznie powyzej projektowanego rocznego wzrostu podazy surowca
drzewnego, ktéry ma wyniesé mniej niz 0,5%.

Napigty bilans podazy i popytu bgdzie przyspieszal wykorzystywanie produktéw niedrzewnych — przewidywat
WRT - a to mogloby prowadzi¢ do duzych wzrostéw cen na drewno iglaste. Najsilnicjszy popyt bedzie ze strony
Azji, Europy Wschodniej i Rosji, gdzie popyt na ptyty MDF i OSB bedzie prawdopodobnie znacznie wyzszy niz
Sredni popyt na Swiecie.

Najwigcej dostaw w przysztosci nadejdzie prawdopodobnic z szybkorosnacych lesnych plantacji, ktére moga
odpowiada¢ za 40% drewna przemystowego do roku 2030.

Ameryka Pélnocna ~ tradycyjny eksporter materialdw drzewnych mogtlaby staé si¢ importerem netto produktow
lesnych, podczas gdy Ameryka Lacinska moze sta¢ si¢ glownym eksporterem surowca drzewnego i produktéw o

wartosci dodanej (value added products).

Timber Trades Journal, 1997, nr 6260z 01.11.1997 r., 5. 4
WK.

Alert o niebezpieczenstwie chemicznym ze strony HSE

Zarzad Zdrowia i Bezpieczenstwa wydal Alarmowe Ostrzezenia i Nicbezpieczeiistwach Chemicznych (CHANs
~ skrét pod Chemical Hazards Alert Notices) dla osmiu substancji, dia ktérych nie mozna ustali¢ zadnego poziomu
bezpieczenstwa ekspozycji.

Zespét naukowy Komisji Zdrowia i Bezpieczenstwa ocenit, ze kryteria dla Standartu Wystawienia na Dzialanie
Czynnikéw Zewngtrznych w zwiazku z wykonywana pracg (OES — skrét od Occupational Exposure Standard) nie
mogq juz dtuzej byé spelniane dla bromoetanu i glutaraldehydu stosowanych do produkeji pestycydéw oraz
3-chloropropenu, 1,2 dwuaminoetanu i 2-furfurolaldehydu stosowanych do wytwarzania zywic polimerowych i fe-
nolowych OES jest ustalony na poziomie, ktory nie bgdzie miat zadnego ujemnego wplywu na zdrowie pracowni-
kéw, jezeli beda wystawieni na dawki dzienne.

Ostrzezenie CHANs zalecajq pracodawcom, przedstawicielom stuzb bezpieczenstwa, uzytkownikom i dostaw-
com podejmowanie na miejscu odpowicdnich strategii ryzyka zarzadzania zanim Maksymalne Limity Ekspozycji
(MEL - skrét Maximum Exposure Limits) zostang ustalone.
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Bezplatne egzemplarze CHANs mozna otrzymac z Health Directorate (Zarzad Zdrowia), 6 th Floor (szoste pigt-

ro), South Wing, Rose Court, 2 Southwark Bridge, London SE1 9HS; tel: 01717176181.

Timber Trades Journal, 1997, nr 6260z 01.11.1997 r., 5. 21 WK

Dow Polyurethans wprowadza do ruchu instalacje do produkcji aniliny

Dow Polyurethanes jedno z 15 zakreséw dziatania firmy The Dow Chemical Company wprowadza obecnie do
ruchu w Bohlem nowa, catkowicie zintegrowana instalacj¢ do wytwarzania aniliny o rocznej zdolnosci produkeyj-
nej 130 tys. ton. Bardzo duza cz¢sé produkeji tej pierwszej zbudowanej przez Dow instalacji do produkeji aniliny
zostaje zastosowana do produkcji MDI (metylenodwufenylodwuizocyjanianu) w zakladzie firmy Dow w Stade.
Oprécz tego Dow bedzie nadal sprowadzala aniling od dostawcéw z Europy i Ameryki Pétnocnej.

Za pomoca nowej instalacji chce Dow zapewni¢ pokrycie rosnacego zapotrzebowania na MDI, ktdérego pow-
szechny wzrost przedsigbiorstwo szacuje na 5%. Instalacja do produkcji aniliny w Béhlen jest uzupetnieniem do
poszerzenia produkcji MDI w Stade do 130 tys. ton/rok. Przez to Dow dysponuje w Europie roczna zdolnoscia
produkcyjng MDI wynoszacg 200 tys. ton.

Obok licznych innych wyrobéw MDI sprzedaje Dow polimery MDI (PMDI) jako srodek wiazacy isobind do za-
klejania ptyt widrowych i piyt pilsniowych.

EUWID Holz, Untermehmen, 1997, nr 44 -03.11.1997 r.,s. 16 WK

Kronospan rusza z produkcjg podlog

Na poczatku listopada Kronospan Sanem Ltd & Cie w Sanem, Luksemburg podjat produkcje podiég laminato-
wych. W pierwszym kroku Kronospan bedzie oferowatl laminowang bezposrednio podiogg laminatowa pod nazwa
Luxfloor. Jako plyta podlozowa begdzie stosowana ptyta HDF o grubosci 7 mm, ktéra jest wytwarzana na instalacji
do produkcji ptyt MDF pracujacych u Kronospana od 1995 roku w Luksemburgu. Luxfloor jest do dyspozycji z 0§~
mioma w sumie dekorami drewna. Podlogi laminatowe Luxfloor o formacie 1285x195 mm sa wykoncypowane dla
intensywnie wykorzystywanego zakresu mieszkalnego i mafo zajg¢iego zakresu przemystowego odpowiednio do
klas uzytkowania W3 i W4 wedtug EN 685. Niebawem Kronospan rozciggnie swoj program ofert podtog laminato-
wych na podtogi o grubosci 8 mm z laminowanych HPL. Gidwne rynki zbytu dla Luxfloor widzi Kronospan we
Francji, w Krajach Beneluksu i w Wlk. Brytanii. W Niemczech podioga laminatowa bgdzie wprowadzana na rynek
poprzez istniejaca sie¢ handlowa jako uzupetnienic programu dostaw piyt MDF i1 OSB Kronospanu.

EUWID Holz, Unternehmen, 1997, nr 452 10.11.1997r.,5. 15
W.K.

Nowy zwigzek dla cieplowni na biomase

W Wiirzburgu zostat zalozony Zwiazek Nicmieckich Cieptowni na Biomasg ¢.V. (=stowarzyszenie zarejestro-
wane). Zwiazek ten postawit sobie za cel dziala¢ na terenie Republiki Federalvej oraz doskonalié warunki ramowe
wytwarzania i stosowania biomasy. Zwiazek ten ma broni¢ wspélnych ekenomicznych, prawnych i politycznych
intereséw producentéw ciepla, pary i pradu z biomasy i je wspierac.

Zebranie zatozycielskie wybralo Hansa Maurera, emerytowanego bylego ministra patistwa, cztonka Landtagu w
Monachium pierwszym przewodniczacym. Drugim przewodniczacyin zostal wybrany senator Franz Kustner, Hirs-
chau a trzecim przewodniczacym — Michael Monnheimer z Grasellenbach. Na kierownika zostat wybrany dr. Veit
Welsch, G.F. Zwiazku Bawarskiego Przemystu Tartacznego i Drzewnego e.V., Monachium.
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Siedziba nowego zwiazku jest w siedzibie Zwiazkéw Przemystu Drzewnego Bawarii w Theresienstralle 29/11,

80333 Monachium (Miinchen)

EUWID Holz, Deutsche Holzmdcirkte, 1997, nr 46z 17,11,1998 r., 5. 10
W.K.

Sél do zabezpieczania drewna bez metali cigzkich

Firma Remmers. Loningen wprowadzifa na rynek s6l do zabezpieczania drewna, pozbawiona metali cigzkich,
pod nazwa rynkowa Adolit Bauholz TQ2. Ten rozpuszczalny w wodzie koncentrat do zabezpieczania drewna po-
siada zezwolenie nadzoru budowlanego i da si¢ zastosowac do drewna w zakresie zastosowari wewngtrznych i
zewnetrznych bez zestyku uziemiajacego (Erdkontakt) wedtug klas zagrozen 1,2,3 lub DIN 68800, czgsé 3. Obok
gléwnej dziedziny zastosowan, impregnacji korytowej moze by¢ przerabiany rowniez i w metodzie cisnienia w kot-
le (Kesseldruckverfahren) jak rdwniez poprzez malowanie pedzlem i zanurzanie. Wysokie i szybkie wchlanianic

samorzutne jak i krétkie czasy utrwalania s3 wymieniane jako dalsze korzysci.
EUWID Hol=, 1997, Unternehmen, nr 46 = 17.11.1997 r., s. 14

W.K.
Pigty kongres AHEC obradowal w Madrycie

Okoto 200 uczestnikéw z USA i z 13 krajow europejskich spotkato si¢ w dniach od 6 do 8 listopada 1997 roku
w Madrycie na Pigtym Europejskim Kongresie w Sprawie Amerykanskiego Drewna Lisciastego urzadzonym przez
American Hardwood Export Council (AHEC). Londyn.

Punkt cigzkosci tworzyly sp9rawozdania o ksztaftowaniu sig¢ zbytu w Hiszpanii i Portugalii. Szczegdlne znacze-
nie przypisywano rynkom dla towaru wymiarowego w Hiszpanii i we Wioszech.

Podczas rozméw przy okragtym stole, podzielonych wedlug krajéw, uczestnicy dyskutowali w grupach o r6z-
nych rynkach europejskich dla drewna lisciastego w USA i ich wyniki zaraz potem przedstawili Plenum.
Ostatniego dnia goscie mieli mozliwos¢ uczestniczy¢ w zwiedzaniu firmy wiodacego hiszpaiiskiego importera
drewna lisciastego jak i duzego producenta drzwi.

W 1997 roku zbyt tarcicy lisciastej z USA do Hiszpanii odnotowat rekordowy wzrost. Réwniez i w innych kra-
jach europejskich wzrost w 1997 roku ogromuic cksport - 0 27% w picrwszym pélroczu w pordwnaniu do takicgo
samego okresu czasu roku poprzedniego.

EUWID Holz 1997, nr 48z 01.12.1997 r., 5. 1§

W.K.
Moelven inwestuje w zakres drewna klejonego
Sumg inwestycyjna okolo 30 mln nkr (koron norweskich) norweski koncern lesny i drzewny Moelven, Moelv,
zakonczyt modernizacj¢ w zakladzie produkeji drewna klejonego. W gtéwnym zaktadzie w Moelv zostata wybudo-
wana nowa linia do produkcji przekrojow standartowych (Standardquerschnitten). Ta galaz produkcji ma w
przysztosci wynosié okoto 75% produkcji przedsigbiorstwa i jest ona m.in. ukierunkowana tez i na rynek japonski.
Istniejaca juz druga linia ma by¢ wykorzystana w przysztosci do produkeji duzych konstrukcji i do handlu obiek-
tami (Objektgeschift). Z nowymi inwestycjami finna Moelven zwigksza swojg zdolno$¢ produkcyjng dia drewna

klejonego w o$rodku przemystowym Moelv do ponad 30 tys. nt.

EUWID, Holz, Unternehmen, 1997 nr 482 01.12.1997 r., 5. 18, 19
WK.
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Ruszt ruchomy do wykorzystania drewna pouzytkowego

W Austrii i w Niemczech zostaty wprowadzone do ruchu pierwsze opalane drewnem kotty z ruchomym rusztem
Mawera. Réwniez i wlasna nowa instalacja doswiadczalna firmy w Hard (Vorarlberg) zostata wyposazona w pale-
nisko z rusztem ruchomym. Tutaj sa przeprowadzane obecnie we wspdlpracy z Uniwersytetem Technicznym w
Grazu obszerne badania spalania uzywanego drewna (Gebrauchtholz).

Ponizszy schemat pokazuje budowg tej instalacji pilotowej o wydajnosci paleniskowej 550 kW.
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Rys. Schematyczne przedstawienie paleniska z rusztem ruchomym do préb spalania biomasy. Kociol
o wydajnosci netto 550 kW jest wyposazony w cyklon i filtr tkaninowy do oczyszczania gazéw spali-
nowych. Mozliwa jest recyrkulacja gazéw spalinowych.

Ruchomy ruszt sktada si¢ z krazacych rusztowin, ktére paliwo, dozowane przez stacjg zasilajaca i nanoszone na
ruszt, prowadza przy réwnomiernym pokryciu rusztu przez komorg paleniskowa. Przy tym komora paleniskowa
jest eksploatowana na zasadzie przeciwpradu. Oznacza to, ze plomien przesuwa si¢ po bardziej lub mnicj wilgot-
nym paliwie i przez to przyspiesza on wstepne suszenie, wzglednie drewno doprowadza szybciej do odgazowywa-
nia. W przypadku suchego paliwa wypalanie odbywa si¢ w pierwszej potowie rusztu. Plomiefi moze nastgpnie
uchodzi¢ bezposrednio w sklepienie przez co obniza si¢ znowu obciazenie termiczne tylnej czgdci rusztu.

Spalanie jest regulowane przez kilka stref powictrza pierwszego. W przejéciu do strefy wtdmej (pierwsze skle-
pienic) odbywa sig wprowadzenie powictrza wtomego. Poprzez réwnomierne zwegzenie przekroju osiggana jest wy-
soka turbulencja a przez to optymalne wypalanie. Drugie sklepienie dba o odpowiednio diugie czasy przebywania
gorgeego gazu spalinowego w komorze paleniskowej. Przez to nawet przy trudnych paliwach sa zagwarantowane
bardzo dobre wartosci emisji — taka jest wypowiedz producenta. Nad komora paleniskowa znajduje sig tréjciagowy
kociol ptomienidwkowy, kiéry zoptymalizowany jest na temperaturg gazéw odlotowych 200°C przy petnym
obcigzeniu.

Regulacja wydajnosci odbywa sig poprzez automatyczne dopasowanie zasilania paliwem (wysokos¢ placka na

ruszcie) z rownomicmym dopasowaniem ilosci powietrza pierwotnego. Regulacja do optymalnej zawartosei
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szczatkowej tlenu w gazie odlotowym odbywa si¢ poprzez ilos¢ powietrza wtdrnego. Instalacja jest regulowana
calkowicie automatycznie modulujaco odpowicdnio do wymaganej kazdorazowo wydajnosci termicznej.

Celem biezacego projektu badawczego jest zmnigjszanie emisji NO, poprzez odpowiednie srodki pierwotne.
Pod $rodkami pierwotnymi rozumie si¢ w zwiazku z tym mozliwosci techniki spalania i regulacji w celu zoptyma-
lizowania redukcji lotnych zwiazkéw azotu (NH,, HCN) do czasteczkowego azotu (N,) i przez to uniemozliwienie
w duzym stopniu utleniania azotu palinowego do NO,.

Dotychczasowe wyniki pomiaréw pozwalaja uzna¢, ze drewno pouzytkowe klas jakosci Q, (drewno odpadowe i
pouzytkowe, laminowane, zawierajace wiazace i bez chlorowcéw) oraz Q, (poddane obrdbce powierzchniowej
drewno odpadowe i pouzytkowe) moga by¢ w ten sposéb spalane, ze emisje schodza ponizej wartosci granicznych
austriackiego rozporzadzenia o utrzymaniu powietrza w czystosci dla instalacji kottowych.

Holz-Zentralblatt, 1997, nr 146 2 05.12.1997 r., 5. 2808 WK

Oczyszczanie gazu przy zgazowywaniu biomasy

Evaluation of Gas Cleaning Technologies for Small Scale Bioinass Gasifiers, [Ocena technologii oczyszczania gazu dla
urzqdzen do zgazowywania biomasy na malq skalg (ksiqtka w jezyku angielskim ze streszczeniem w jeryku niemieckim).
Autorzy: dr Philipp Hasler, Ruedi Biililer, dr Thomas Nussbaumer, Ziirichi i Maschwanden. Praca powstala w ramach
projektu Joule I1l Jor 3-CT-0084 i ukazala si¢ jako sprawozdanie koricowe Federalnego Urzedu Gospodarki Energiq
(Berno 1997 ). 53 strony, cena 20 CHF (=frankéw szwajcarskich), lqcznie z 10 CHF za wysylke i koszty. Zrédlo nabycia:
Verenum, Langmauerstrafe 109, CH-8001 Ziirich, Telefax 0041//1/3 64 1421.

Zgazowywanie drewna w urzadzeniach do zgazowywania ze zloZzem stalym oferuje interesujaca opcj¢ do zde-
centralizowanego wytwarzania pradu. Powstaly gaz moze by¢ przy tym stosowany do napedu silnika spalinowego.
Ze wzgledu na zanieczyszczenie smola i czastkami jest jednak konieczne oczyszezanie gazu surowego. W dalszym
ciagu gaz przed wejsciem do silnika musi by¢ schiodzony aby osiagnaé wystarczajace wypelnienie cylindra i
zadawalajaca sprawnosé. W relacjonowanej pracy sq okreslone we wstepie rozne skiadniki smoty i czastek w ga-
zach wytworzonych i s3 podane typowe wartodci z literatury. W gldwnej czgsci sa opisane wchodzace w rachubg
metody oczyszczania gazdéw i sa ocenione ze wzgledu na ich przydatnos¢ w urzadzeniach do zgazyfikowywania
drewna. Na koniec przedstawione sa koszty inwestycji poszczegdlnych proceséw i przedyskutowane jest ich zasto-

sowanie w urzadzeniach do zgazowywania drewna.

Holz-Zentralblatt 1997, nr 146 = 05.12.1997 r., 5. 2221
W.K.

Wykorzystanie stalej biomasy w instalacjach do spalania

Wykorzystywanie stalej biomasy w instalacjach paleniskowych priy szczegdlnym wwiglednieniu zachowania sig elemen-
tow tworzqcych popiol. Autor: Ingwald Obernberger; Bios-Bioenergiesysteme, Ingenicurbiuro fiir Forschung, Entwick-
lung und Optimierung nachhaltiger Technologien (Biuro Iniynicryjne do Spraw Baduii, Rozwoju i Optymalizacji
Trwalych Technologii), Graz; dbyv-Verlag, Verlag fiir Technische Universitit Graz, 1997 r. Seria wydawnicza Termiczne
wykorzystanie biomasy. Wydzial Podstaw w Instytucie Procesow Przetworczych. Uniwersytet Techniczny Graz; Tom 1, ce-
na 385 ATS (=szylingow austriackich) lqcznie z kosztami wysytki. Bezposredni zakup.

Technika instalacyjna w zakresie termicznego wykorzystania biomasy poprawila si¢ gwaltownie w ostatnich la-
tach, przez co spalanie biomasy prowadzi nie tylko odnosnic emisji CO,, lecz takze z punktu widzenia ekologicz-
nego ogdlnie od poprawy jakosci srodowiska w odno$nym regionie jezeli ona trwale jest eksploatowana. To zawie-
ra obok idacego w duzym stopniu zamknigcia obiegu CO, i wydzielajacego malo emisji spalania poprzez stosowa-
nie nowoczesnej techniki paleniskowe;j i regulacyjnej réwniez prawie catkowite zamkniecie obiegu mineraléw po-
przez ponowne odprowadzenie pozostajacego przy spalaniu popiotu na powierzchnie lesne i rolne. Ta w duzym

stopniu duza nieucigzliwos$¢ dla srodowiska termicznego wykorzystywania biomasy zakiada naturalnie stosowanic
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nie poddawanej chemicznej obrébce biomasy (drewno, uboczne wyroby tartaczne, stoma, rosliny energetyczne);
sortymenty drewna pouzytkowego i resztkowego sa do rozwazenia oddzielnie.
Giéwnymi tematami tej ksiazki sa:
— Znaczenie termicznego wykorzystywania biomasy w Europie w pordwnaniu z Austria,
— Strumienie materialowy i energii ze stalej biomasy (drewno, pyl, stoma, roéliny energetyczne) — rzeczy-
wista analiza, potencjaty i przyszty rozwdj w Austrii,

— Wymagane wilasnosci paliw z biomasy i ich wptyw na proces spalania,

— Paleniska na biomasg. Stan techniki. Mozliwosci optymalizacji. Przyszte rozwoje,

— Efektywne systemy kierowania dla ciepta przesylanego na odlegios¢,

— Sktad, mozliwosci stosowania i nieucigzliwos¢ dla srodowiska popiotdw z palenisk na biomase,

— Funkcyjne oddzielanie metali cigzkich w paleniskach na biomasg,

— Zachowanie si¢ metali cigzkich w systemie kondensat-szlam w instalacjach do kondensacji gazéw spalino-

wych palenisk na biomaseg.

Holz-Zentralblatt, 1997, nr 146 2 05.12.1997 r., 5. 221
W.K.

Zrebki leSne jako nos$niki energii

Koszty i wydajnosé przy przygotowywaniu zrebkow lesnycl (wyniki studium literaturowego). Autorzy Norbert Remier i
Manfred Fischer, Bawarski Urzqd Krajowy do Spraw Lasow { Gospodarki Lesnej, Freising, 68 stron DIN A4, ksiqika op-
rawiona w karton, cena 25 DM, irédlo nabycia: Forderverein fiir Waldforschung in Bayern (Zwiqzek Wspicrunic Buda-
nia Lasow w Bawarii), A Hochanger 11, 85354 Freising.

Zrebki lesne stanowig obecnie najwazniejszy regeneracyjny nosnik energetyczny biomasy. Do szerokicgo wy-
korzystywania tego dostawcy energii decydujaca jest oczywiscie dokiadna znajomos$é ekonomicznych warunkow
ramowych jego stosowania. Relacjonowany tom daje do tego bardzo pomocny wkiad. Znajomos¢ kosztow dla
przygotowania zrgbkow lesnych dla specyficznych warunkéw wilasnosci lesnej Bawarii sq do tego koniecznyin wa-
runkiem aby kotlownie ogrzewnicze oraz clektrocieptownic na biomas¢ doprowadzié¢ od pomystu do realizacji.
Przy uzyciu istniejacych danych koszty przygotowania paliwa dadza sig jasno skalkulowac.

Bawaria postawila sobie za cel zwigkszyé do 5% udziat biomasy w ramach wykorzystania energii picrwotne;.
Przy tym lasom jako dostawcom energii z pewnoscia nalezy si¢ catkiem szczegélna rola. Carmen (skrét od Centra-
le Agar-Rostoff-Markering und Entwicklungs-Netzwerk — przyp. tlum.) wspiera stosowanie regeneratywnej bioma-
sy w ogdle a zrgbkéw lesnych specjalnie. Przygotowywanie zrgbkéw lesnych jest jedng z podstawowych
przestanek, a by zapewni¢ mozliwie wysoki udzial biomasy w uzytkowaniu energii pierwotnej.

Z wykorzystaniem zrgbkéw lesnych jako nosnika energii szczegdlne uwzglednienie znajduje réwniez oclirona
$rodowiska. Przy uzytkowaniu biomasy jako nosnika energii nie pozostaja zadne ponadnarodowe koszty, ktore os-
tatecznie musi ponosic¢ ludno$¢ $wiata jako cato$é lub planeta ziemia jako ogdlny ekosystem. Przyjmujac trwala go-
spodarke lesng uzytkowanie energii z biomasy umig¢dzynarodowia koszty rowniez dla uzytkowania naturalnych za-
sobow lesnych.

Holz-Zentralblatt, 1997, nr 146z 05.12.1997 r., s. 2237
W.K.
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Koncepcje recyklingu w przemysle tworzyw drzewnych

Recyclingkoncepte in der Holzwerkstoffindustrie: Ein Handbuch aus der Schriftenreilie Wald, Holz und Werkstoffe
(Koncepcje recyklingu w przemysle tworzyw drzewnych. Podrecznik z serii wydawniczej. Las, drewno i tworzywa) Wydane
preez Priv. Doz Dr Alireza kharazipour i prof. dr Edmonde Roffael: Eigerverlag September (wrzesier) 1997, 104 strony
104 DIN-AS. z licznymi tablicami i rysunkami, oprawiona w karton, cena 30 DM. Bezposredni zakup poprzez Instytut
Biologii i Technologii Drewna (Institut fiir Holzbiologie und Holztechnologie) D-37077, Gottingen.

Praca ta zajmuje si¢ w siedmiu rozdziatach stanem rozpoznan w przypadku:
- recyklingu tworzyw drzewnych
- recyklingu tworzyw drzewnych wedlug nowej tzw. metody ,.retro”,
- termoliydrolitycznego roztwarzania tworzyw drzewnych,
— dodatkowego wykorzystywania makulatury w plytach pilsniowych o sredniej gestosci (plyty MDF),
- recyklingu tworzyw drzewnych wedlug metody ,,reholz”,
— mozliwosci detoksyfikacji zaimpregnowanego olejem kreozotowym drewna pouzytkowego i jego
materiatowego wykorzystywania jak i
~ Dbiologicznych metod przy recyklingu tworzyw drzewnych.

Obok opiséw metod, wynikéw badaf w skali laboratoryjnej i przemystowej, mozliwosci i przykladéw zastoso-
wania czytelnik znajduje tu m.in. réwniez i dane o nakladzie energii przy roztwarzaniu na przyklad zuzytych piyt
widrowych jak i o parametrach materialowych plytowych tworzyw drzewnych wytworzonych z widréw z
recyklingu.

Holz-Zentralblat, 1997, nr 146 2 5.12.1997 r., s.2237
W.K.

Przewodnik dla praktyka z branzy usuwania odpadow

Das Kreislaufwirtschafts-und Abfaligesetzt,3 iiberarbeitele i erweiterte Auflage (Ustawa o gospodarce obiegowdj i od-
paduach. Wydanie trzecie prierobione i rozszerzone. Autorzy Hans Giinter Fischer i Jorg Lacher. Wydany przez Bundes-
verband Sekundirrohstoffe und Entsorgung: bvse-recyconsult GmbH, Bonn, 1997, s. 318 DIN-AS oprawiony w karton,
cena 40 DM (zakup bezposredni).

Niemiecka gospodarka surowcami wtdrnymi i usuwania odpadow stoi w nadchodzqcym dziesigcioleciu przed duiyni wyz-
waniami. Wyzwania te zostaly ustalone prrede wszystkim w nowej ustawie o gospodarce obiegowej i odpadach
(KrWV-/AbfG — skrot od Kreislaufwirtschafts-und Abfaligesetz, ktora weszgla w iycie w dniu 7.10.1996 r. Celem tej ustawy
Jjest wspieranie obiegow surowca i zapewnienie nieuciqiliwego dla srodowiska usuwania odpadow.

W ustawie tej sq uporzadkowane na kompetencje: producenci i wiasciciele odpadéw sa odpowiednio zasadniczo
zobowigzani do ich unikania, wykorzystywania i usuwania; ale oni moga te obowiazki przenie$¢ réwniez na pry-
watne przedsigbiorstwa dokonujace utylizacji. W ten sposdb dla przedsigbiorstw dokonujacych utylizacji ujawniaja
si¢ nowe wymagania i mozliwosci.

W przewodniku tym sg krétkie i precyzyjne informacje o gtéwnych zarysach nowej ustawy. Broszura nie chce
dyskutowaé o prawnych dogmatach lecz chce pracownikom w przedsigbiorstwach dokonujacych usuwania i utyli-
zacji odpadoéw wytlumaczy¢ ustawg i jej skutki. Publikacja zawiera réwniez uchwalong 14 sierpnia 1997 roku w
gabinecic federalnym migdzyustawowa regulacjg. Od rozporzadzenia w specjalistycznych zakiadach dokonujacych
usuwania i utylizacji odpaddéw, rozporzadzenia posredniego (Nachweisverordnung) poprzez rozporzadzenie o kon-
cepcjach i bilansach gospodarki odpadami az do Europejskiego Katalogu Odpadéw mozna znaleié w tym obszer-
nym kompendiun wszystkie relewantne dla praktyki przepisy wykonawcze.

Rozszerzona zostala broszura o cz¢sci informacyjnej dotyczacej aspektéw prawnych zezwolen. Tutaj sa dla in-
stalacji technicznych branzy surowcow wtdmych i branzy usuwania i utylizacji odpadéw odpowiednio wyjasnione
warunki udzielania zezwolen, postgpowanie zwigzane z uzyskiwaniem zezwolen przy budowie nowych instalacji i



Si

ich ruchu metody zawiadomien, zezwolenia na zmiany i zezwolenia czastkowe jak i decyzja wstgpna ukicrunkowa-

ne na praktyke i aktualna sytuacja prawna.

Holz-Zentralblatt, 1997, nr 1462 5.12.1997 r., 5. 2237
W.K.

Nowa geometria rusztu dla problematycznych paliw o duzej wilgotnosci

Waznym kryterium dla termicznego wykorzystywania odpadow drzewnych o duzej wilgotnosci jest obok kosz-
tow statych i ruchowych utrzymanie wartosci granicznych emisji. Po rozlegtym ruchu probnym i jednodniowych
badaniach praktycznych mozna bylo wykazac, ze palenisko rusztowe ,Bioflamm-Traversal™ nadaje si¢ rowniez do
stosowania bardzo wilgotnych paliw. Dostosowane do specjalnych wymagan uzytkownikéow w zakresie tartaku i
zakladu drewna budowlanego przy stosowaniu tego spalania rusztowego paliwo moze by¢ spalane z zawartoscia
wilgoci do 60%. Rowniez i w gdrnym zakresie obcigzenia czastkowego mozliwy jest ruch przy dotrzymaniu war-
tosci granicznych okreslonych w BimSchV (Rozporzadzenie o stgzeniu zanieczyszczen w powietrzu atmosferycz-
nym). Z przebicgajacym poziomo rusztem poprzecznym, zostata rozwinigta technika, ktéra opanowuje kontrolowa-
ne sterowanie przebiegajacych réwnolegle przebiegéw wstgpnego suszenia, przesuszania, odgazowywania i
spalania.

Poziome wykonanie plaszczyzny wszystkich rusziéw w polaczeniu z ukosng pozycja statych i ruchomych belek
rusztu osiaga pozadane, réwnomierne uwarstwienie na ruszcie i zalezne od wielkosci uziarnienia przewracania
(Umwilzung) sktadnikéw paliwa. Zwigkszenie powierzchni jednostkowej poprzez oscylujacy ruch suw — posunie-
cie (Hub-Schub-Bewegung) w kazdej co drugiej pochylej ptaszczyznie rusztu przyczynia sig obok przediuzonego
czasu przestoju w obrgbie goraca (Hejfibereich) do poprawionego przenoszenia ciepla i przyspieszonego suszenia
materiatu wilgotnego.

Celem rozwoju byto m.in. dostosowane do réznych faz suszenia i spalania podzielenie na sekcje geometrii rusz-
tu. Réwnolegle do tego musiato by¢ tak dobrane prowadzenie strumieni powietrza suszenia i spalania, Ze oba pro-
cesy moga przebiega¢ w sposéb kontrolowany bez wzajemnego ujemnego wplywu. Dopasowane zostaly w reak-
torze réwniez wyszamotowane powierzchnie grzejne odbicia i promieniowania zwrotnego jak i wykonana przy uw-
zglednieniu koniecznego czasu przebywania strefa wypalania. Podgrzewanic powietrza suszacego jest realizowane
za pomocg wewnglrznego przenoszenia ciepla i moze by¢ na zyczenie optymalizowane réwniez za pomocy dodat-

kowych wymiennikéw ciepta kondensacji.
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Rys.1. Paleniska rusztowe Bioflamm-Traversal jako urzgdzenie do wsigpnego zgazowywania dla paliw
o duzej zawartosci wilgoci
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Zmodyfikowane sterowanic SPS ze zintegrowang regulacja Lambda dba w ruchu o dotrzymanie wstepnie zada-
nych sekwencji rozgrzania i nadzoruje réwniez optymalng regulacje réwnych przebiegajacych w réznym czasie
procesow suszenia i spalania.

Producent: WVT Wirtschaftliche Verbrennungs-Technik, K.-W. Prochnow GmbH, D-51486 Oberath.

Holz-Zentralblatt, 1997, nr 146 2 5.12.1997 r., 5. 2242 WK

Oszczedzanie pradu poprzez elektroniczng regulacj¢ obrotow

Zarzadzanie kosztami jest jednymn z najwazniejszych stow dzisiejszych czaséw. Nowoczesne systemy sterowa-
nia z elektroniczna regulacjg predkosci obrotowej obnizajq zuzycie pradu przez instalacje wyciagowe lub systemy
zasysania mgly (Farbnebelabsaugsystemen) az do 50% i zaoszczgdzaja przez to wolne picniadze.

Czgsto obrabiarki powoduja tylko czesé rocznego zuzycia pradu. Duzymi pozeraczami energii sg instalacje tech-
niki powietrznej i techniki cieplnej, zwlaszcza instalacja wyciggowa. Poprzez systemy sterowania moze by¢ obni-
Zone zuzycie energii wentylatorow wyciggowych. Poprzez stosowanie specjalnie dla techniki wentylacyjnej rozwi-
nietych przetwomic czgstotliwosci dopasowane jest zuzycie pradu wentylatorow wyciagowych dokiadnie do
kazdorazowego zapotrzebowania na ilos¢ powietrza. W przypadku nowego projektowania instalacji wyciggowych
stosowana jest coraz czesciej technologia wskazujaca na przysztosé. Niezaleznie od producenta mogg by¢ wyposa-
zone dodatkowo réwniez i stare instalacje.

Jak to funkcjonuje? Zawsze wowczas gdy poszczegdlne obrabiarki nie sa na ruchu ilo§é obrotéw wentylatora
wyciagowego zostaje do tego stopnia obnizona, ze odsysanie innych maszyn jest jeszcze zagwarantowane. Kazdej
maszynie jest przyporzadkowana najmniejsza liczba obrotéw i okreslona jest dolna granica dla zagwarantowania
pneumatycznego transportu. Programowanie jest przy tym tak proste jak obstuga Videorekordu.

f 1
Oszczedzanie energii w zaleznosci od strumienia objgtosci
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Rys.1 Potencjal oszczgdzania energii instalacji wyciggowych o regulowanych obrotach
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Ale réwniez w przypadku ruchu przy pelnym obciazeniu przetwornica czgstotliwosci zaoszczgdza do 15% ener-
gii, poniewaz ona dba o to aby silnik pracowat w znamionowym punkcie pracy. Do tego dochodzi i to, ze dzigki
pracy bez szumu i tagodnemu wysokiemu biegowi wentylatora unika si¢ szczytow pradu i zostaje zmniejszone
obciazenie mechaniczne. Oszczgdza to pieniadze, tozyska silnikéw i stuch pracownikéw. Zespot Stuzby Zewngtrz-
nej (Pracy w Terenie) Politechniki Hockera zbiera na miejscu dane rzeczywiste i wypracowuje koncepcjg oszezg-
dzania energii. Specjalnie do tego celu opracowane software wylicza potencjat oszczgdzania. W zaleznosci od celu
zastosowania, inwestycja ma si¢ zamortyzowa¢ juz po krétkim czasie. Takie jest przekonanie ekspertow.

Dostawca: Hocker Polytechnik GmbH, D-49176 Hilter
Holz-Zentralblatt, 1997, nr 146 = 5.12.1997 r., s. 2242

W.K.
Plany zbudowania nowych instalacji do produkcji metanolu

W ostatnich tygodniach zostaty uchwalone rézne projekty do rozszerzenia zdolnosci produkcyjnych dla metano-
lu. Lurgi Ol, Gas, Chemie GmbH, Frankfurt, planuje wspélnie z malezyjskim Ancom Bdh i z przedsigbiorstwem
Finansa Ltd z USA wej$é w joint-venture Methanol z wietnamskimi przedsigbiorstwami panstwowymi Vinachem i
Petro-Vietnam. To joint-venture chce w potudniowo-wietnamskiej prowincji Ba Ria-Vung Tau zbudowa¢ instala-
cje o rocznej zdolnosci produkceyjnej 600 tys. ton do produkeji metanolu. Wolumen inwestycyjny wynosi okoto 400
min USD. Wniosek o zezwolenie dla tego projektu zostal zlozony u wietnamskiego rzadu. W przypadku otrzyma-
nia zezwolenia nalezy sig¢ liczy¢ z czasem budowy okolo pigciu lat.

W Katar panstwowe przedsigbiorstwo Qatar General Petroleum Corp. i kanadyjskie przedsigbiorstwo Methanex
podpisaly memorandum porozumienia w sprawie budowy (Memorandum of Understanding zum Bau) instalacji do
produkcji metanolu. W pierwszej fazie rozbudowy ma by¢ w roku 2002 podjeta produkcja. Petna zdolno$¢ produk-
cyjna 3 min ton metanolwrok zostanie osiagnigta po zakonczeniu dwéch dalszych krokdw projektowych prawdo-
podobnic w roku 2007. Catkowity wolumen inwestycyjny wynosi | mld USD. Methanex zdecyduje sig, po spo-

rzadzeniu studium wykonalnosci pod koniec przysziego roku, ostatecznie w sprawie tego projektu.

EUWID, Hol=z, Unternehmen, 1997, nr 49=8.12.1997 r., 5. 14, 15
W.K.

Nagroda Leo-Schorghubera

Nagroda Leo-Schérghubera za wspicranie badan drewna w 1997 roku zostala nadana dr. Matthias'owi Schulte i
Hans-Joachimowi Klemmt. Schulte zajmowal si¢ w swojej pracy doktorskiej na Uniwersytecie w Hamburgu tema-
tem nieniszczacego badania elastomechanicznych wiasnosci plytowych tworzyw drzewnych. Klemmt poswigcit
swoja pracg dyplomowa na uniwersytecie Monachium badaniom nad wystgpowaniem zabarwionego rdzenia w
drewnie budowym.

EUWID Holz, Literatur, 1997, nr 50z 15.12.1997 r., 5. 14
W.K.

Rejestracja drewna pouzytkowego wykazywala w 1997 roku tendencje
zwyzkow3.

Przedsigbiorstwa cztonkowskie Federalnego Zwiazku Surowedw Wtérnych i Utylizacji (bvse — skrét od Bun-
desverband Sckunddrrohstoffe und Entsorgung — przyp. tlum.) mogly wedtug ankiety zwiazku osiagna¢ w roku
1997 dobre wskazniki wzrostu przy rejestracji drewna pouzytkowego. Wigcej niz dwie trzecie cztonkéw zwiazku
donosito o wzrocie przecigtnie 0 7%, u jednej trzeciej stagnowaty ilosci. Licza sig tu z tym, ze utrzyma si¢ dodat-
nia tendencja w przypadku zbieranych ilosci drewna pouzytkowego w biezacym roku i wystapi zwigkszenie o
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okoto 5%. Co prawda przy tych cenach sq prognozowane straty do pigciu procent. Kontakt: bvse Bundesverband

Sekundirrohstoffe und Entsorgurg, Hohe Strafle 73, 53119 Bonn, tel. 0228/98849-0, faks. 0288/98849-99

EUWID Holz, 1998, nr 5z 02.02.1998 r., s. 10
W.K.

Wiadomosci przemyslu sklejek

Dodatkowa produkcja plyt LVL

Firma Willamette ogtosila plany zbudowania instalacji produkcyjnych desek klejonych z forniréw (LVL) i dwu-
teowych belek stropowych (I-joist), ktdre to instalacje beda przylega¢ do zakladu tej firmy wytwarzajacej belki z
glutamu (element klejony warstwowo z tarcicy — przyp. ttum.), blisko Simsboro w stanie Louisiana.

Wskutek zakoniczenia w koficu 1998 roku bedzie ona wykorzystywaé fomiry z zakladéw sklejkarskich firmy
Willamette. LVL bgdg sprzedawane na rynkach belek i nadprozy oscieznicy a z uzyciem ptyt OSB wytworzonych
na linii Arcadia firmy Willamette bgda z LVL wytwarzane belki stropowe dwuteowe. Willamette twierdzi, ze to
poprawi jej udziat na rynku wyrobow z drewna technicznego.

To ogtoszenie o nowej linii nastgpuje po zakoriczeniu LVL tej spétki w Albany w stanie Oregon w roku
ubieglym.

Wood Based Panels International 1997, nr 6, s. 4
W.K.
Sklejanie forniréw na styk

Nowa w programie produkcyjnym firmy Alfred Ulbrich GmbH jest maszyna LZM 1000 do sklejania
wzdtuznego z firmy Furniertechnik, Ostfildern, ktéra w kombinacji ze stacja nanoszenia kleju na krawedzie forni-
réw RE/L-35 z firmy Ulbrich moze taczy¢ bardzo cienkie fomiry o grubosei od 0,4 do 2,5 mun, o dlugosci przynaj-
mniej 300 mm i o szerokosci 40 mm nie tylko przy uzyciu kleju mocznikowego lecz takze i klejow PVAc (z poli-
octanu winylu — przyp. tlum.) i do pewnej falistosci (fornirdw — przyp. ttum.)

Szczegdlnym zakresem zastosowania sq rozwinigeia (Abwicklungen), rdwniez rozpilowane wadliwe sklejenia
(aufgetrennte Fehlverleimungen) poniewaz mozna pracowa¢ rdéwniez ze sklejaniem jednoarkuszowym. W pelni
sklejone i zamknigte styki sq przy tym oczywiste. Dzigki dokladnemu nanoszeniu kleju i optymalnemu laczeniu
styk pozostaje niewidoczny réwniez i przy obrobce wykonczajacej z uzyciem lakierdw, beje itd. Metoda ta
sprawdzila si¢ najlepiej zwlaszcza przy ulubionych dzis takich forirach jak buk, klon ptasie oczko, brzoza i wis-
nia. Wystgpowaty duze szybkosci przelotowe pomimo trudnych fornirdw.

Do dyspozycji jest tez mniejsza maszyna do sklejania wzdluznego typu RE/Z-10 (tylko dla kleju PVAc). Pro-
gram produkcyjny firmy obejmuje réwniez automaty do sklejania poprzecznego, wolnostojace stacje sklejenia po-
przecznego oraz stacje obrzynania dla gotowych wierzchéw (Desk) stacje wskazania kleju (Leimangabestationen)
jak tez i projektowanie oraz instalowanie urzadzei do taczenia forniréw.

Dostawca: Alfred Ulbrich GmbH, D-73230 Kichhe!m/Teck

Holz-Zentralblatt, 1998, nr 7z 16.01.1998 r., 5. 67
W.K.
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Specyficzne dla wyrobu sortowanie forniréw tuszczonych

Automatyzacja za pomocg skanera w poljczeniu z automatem ukladajgcym w stosy

Specyficzne dla wyrobu sortowanie wysuszonych i przycietych arkuszy fornirdw jest jednym z kluczy dla eko-
nomicznego dalszego przerobu forniréw tuszczonych. Jezeli pomysli si¢ o wymogu, ktéry na tym tak decydujacym
miejscu procesu jest postawiony, ale tez i wysokim ryzyku to zrozumiatym staje sig Zyczenie zautomatyzowania te-
go procesu aby osiagna¢ harmonijne i korzystne pod wzgledem kosztéw sortowanie. Ponizej opisano skuteczne za-
instalowanie instalacji do automatycznego sortowania.

Pomyst automatycznego sortowania forniréw nie jest nowy, bylo jednak szereg niepowodzen i ,,prébnych insta-
lacji”, ktére rynek czynity niepewnym. W ponizszym przypadku — inwestor jest jednym z wiodacych producentéw
ksztattek sklejkowych w Europie — podchodzono dlatego szczegdlnie krytycznie do rozwiazania tego zadania.

Wysokie wymagania

Byly postawione gtdwne wymagania:

1. Identyfikacja najdrobniejszych cech wad, przede wszystkim zamknigtych wad jak wad zabarwienia
(Farbfehler) itp. musiata by¢ zagwarantowana,

2. Dane, ktére sa dostarczane z przewidzianego systemu skanera (Scanner System) musza poprawnie i w
takcie czasowym by¢ pobierane z automatu ukfadajacego stosy i musi by¢ zagwarantowane zdajace so-
bie jasno z celu ukfadanie stosu (Abstapelung).

Uklad skanera musi z jednej strony przerabia¢ bardzo duze udziaty danych (Datenraten), ale z drugiej strony mu-
si dawaé tak wiele komfortu obstudze aby uczyni¢ w ogdle moznos¢ nastawiania az do odmiu klas jakosci. Dos-
wiadczenie wykazuje, ze wlasnie przy rozpoznawaniu drobnych wad barwnych i wtracei barwnych istniejg fizycz-
ne granice, ktére dadza si¢ rozwiaza¢ nie bez klopotéw. Stosowany tu system: polega na wiasnym rozwoju
(Eigenentwicklung) producenta na nie tylko technologii software (oprogramowania), lecz takze i technologii hard-
ware (oprzyrzadowania). Software obstugi jest ergonomiczne uksztaltowane w MS-Windows™, co umozliwia
prosta i elastyczna obstugg.

Rozpoznanie blgdu jako klucz do sukcesu

Bylo rzecza niejasna, czy rdznice w obrgbie zmian zabarwienia przede wszystkim dla bardzo dobrych klas sorto-
wania sa do odtworzenia i rozpoznania. Stalo sig¢ to wkrotce rzecza jasna, Ze bardzo dobra klasa sortowania musi
by¢ ewentualnie jeszcze uzupetniona sortowaniem re¢cznym. Dopiero praktyka mogla wreszcie pokazaé granice
rozpoznania drobnych réznic. Byt to najbardziej krytyczny punkt projektu i tu byt klucz do sukcesu.

Ze wzgledu na warunki przestrzenne musiato by¢ przewidziane bezposrednio za suszarka prowadzenie po tuku
90°, aby moglo by¢ utworzone wystarczajace miejsce dla uktadu skanera i automatu ukladajacego stosy.

Po zainstalowaniu latem 1996 roku funkcjonowal od razu przebieg procesu pomigdzy suszarka, wylotem, pro-
wadzeniem po tuku a automatem sztaplujacym we wspdldziataniu ze skanerem. Optimum ukladania w stosy
zostalo osiagnigte w ciagu kilku tygodni. Krytycznym byt przy tym przede wszystkim precyzyjny transport waskich
kawatkow fomiréw (paskow), ktore nastrgczaja problemy przede wszystkim po prowadzeniu po tuku.

Ocena rachunkowa wynikow

Doswiadczeni fachowcy wydziatu forniréw rozwiqzuja zadanie rejestrowania analitycznic klas sortowania i
stalego optymalizowania w fazie rozruchu. W wielomiesigcznej praktyce ruchowe] okazalo sig, Ze rozpoznanie
stabych pasm i wtraceit zabarwienia, kidre przez zachowanie sig kontrastowe sy w zakresic rysunku stojow
(Maserung) drewna bukowego, bardzo problematyczne do selekcjonowania. Do rozwigzania tego problemu zostata
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wdrozona specjalna metoda oceny. Poprzez dodana zaraz potem optymalizacj¢ kryteridw sortowania mégt by¢
wreszcie osiagnigty cel juz tylko uzupelnienia dodatkowym sortowaniem najlepszej klasy.

Dodatkowym pozytywnym efektem ubocznym byta mozliwoéé dania poprzez komputer do oceny wynikéw sor-
towania. Poniewaz wszystkie sortowania wedtug ilosci, daty, czasu zegarowego i jakosci sa przenoszone automa-
tycznie do banku danych mozliwie s wazne statystyczne wypowiedzi dla wzrostu produkeji i wydajnosci. W ten
sposéb moglo by¢ tu dzigki wspélnie przez dostawcow instalacji i przez okleiniarni¢ wypracowanej koncepcji
osiagnigte w poszczegblnych stopniach wymagajace zadanie automatycznego sortowania na osiem stopni jakoci.
Jako nastepny krok okleiniarni jest rozwazane potrzebne jakosci i szerokosci forniru automatycznie rozpoznawaé i
optymalnie przycina¢ juz w stanie mokrym.

Holz-Zentralblatt 1998, nr 7z 16.01.1998 r., 5. 69 WK

Wiadomosci przemystu plyt pilSniowych

Element jastrychu z materialem izolacyjnym z wlokien drzewnych

Nowy element jastrychu skiada si¢ z wyprébowanego juz od dawna elementu o grubosci 20 mm na bazie plyty
gipsowo-pilsniowej Fermacell, na ktorej odwrotnej stronie jest dodatkowo nakaszerowana naklejona plyta pilénio-
wa izolacyjna o grubosci 10 mm. Bez dodatkowych srodkéw element ten osiqga przy zaplonie z géry klas¢ odpor-
noéci na ogienn F30. Réwniez i pod wzgledem izolacji dzwigkowej jest poprawa. Przy stropie belkowym moglo byé
pomierzone przy odglosie krokdéw zmniejszenie dzwigku o 7 dB.

Odnosnic obcigzalnosei scrie dodwiadczalne wykazaly, ze clement w przypadku obcigzenia skupionego
(powierzchnia stempla minimum 10 ¢cm®) moze by¢ obciazony silg 1,0 kN. Maksymalne obcigzenie ruchome wyno-
si 3,5 kN/m®. Specjalnic dla budow!i zaplanowanych do celéw ekologicznych element ten z materiatem izolacyj-
nym na bazie naturaluej mozna stosowaé bez namystu.

Producent: Fels-Werke GmbH, D-38637 Goslar

Holz-Zentralblatt, 1997, ur 60/61 2 21.05.1997 r., 5. 924
W.K.

Szwajcaria. Nadziejg dla drewna przemyslowego jest nowa instalacja dla
plyt MDF.

Hlo$¢ odbiorcéw drewna przemyslowego zmnicjszyla si¢ decydujaco w ostatnich latach. Jedynie w przypadku
drewna cnergetycznego jest do odnotowania wyraZny wzrost spozycia. Ta pomysina tendencja utrzyma si¢ prawdo-
podobnie dzigki dalszemu wspieraniu odnawialnych energii (program Energia 2000 +).

W lesnictwie zachodza dopasowania struktur. Organizacja dostaw drewna przez to ucierpiala. Mata jest moty-
wacja wiascicieli i gospodarzy laséw do przygotowywania drewna przemystowego réwniez ze wzgledu na malejace
ilosci i ceny. Wtasciciele laséw prywatnych w ostatnig zimg czgsto dokonywali niewielkiej $cinki lub nie dokony-
wali jej wecale. Waskie gardla poszczegdinych odbiorcéw drewna przemystowego nalezy tlumaczyé przewaznie
niedostatecznym uwzglednianiem moznoéci reagowania oferentéw (periodyczno$¢ uzytkowania drewna), brakiem

informacji i koordynacji jak i malejaca motywacja.
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Kronospan Planuje nowg instalacj¢ do produkcji plyt MDF

Rynek na plyty rozwijat si¢ dobrze od ubiegtego lata. Zbyt na ptyty widrowe jest dobry i ceny mogty by¢ nieco
podniesione. Ale przyszty rozwdj rynku nie moze by¢ szacowany jako pewny. Popyt ze strony nabywcéw musi by¢
zaspakajany znacznie szybciej niz przedtem.

W zimie zaopatrzenie Kronospanu AG w drewno lisciaste byto bardzo duze. Natomiast zaktad ptyt widrowych
Fideris AG by} zaopatrywany w drewno lisciaste niewystarczajaco. Na dostawy drewna uzywanego do produkcji
plyt bylo stosunkowo mato zgtoszen.

Kronospan AG planuje w lucernefiskim Menznau instalacj¢ produkcyjna do produkeji ptyt MDEF. Jej uruchomie-
nie jest przewidziane na jesieri 1998 roku. Na produkcjg bedzie potrzeba prawdopodobnie 220 do 250 tys. m’ drew-
na z lasu i drewna odpadowego, przede wszystkim iglastego.

Holz-Kurier 1997, nr 26 = 26.06.1997 r., 5. 5
W.K.

Naturalne produkty uszlachetnia¢ w sposoéb naturalny

Konferencja na temat odnawialnych surowcéw pokazuje nowe metody

Pod haslem ,, Przetwarzanie materialow natury metodami natury” odbyla si¢ 30 czerwca i [ lipca 1997 r. w Federaluym
Instytucie Badania Zboz, Kartofli i Tluszczow w Detmoldzie. konferencja na temat wykorzystywania surowcdw odnawial-
nych. Konferencja ta zostala zorganizowana przez zespol roboczy ,,Surowce odnawiaine” Senatu Federalnych Instytutow
Badawczych — w ktorym sq zrzeszone naukowe organizacje Federalnego Ministerstwa Rolnictwa — razem z agencjq
braniowq surowce odnawialne , ktora ma swojq siedzibe w meklemburskiej miejscowosci Giilzow.

Okoto 100 fachowcow z uniwersytetow i réznych instytutow badawczych przyjeto zaproszenie. ,,\My szukamy
drég mozliwie daleko idacego wykorzystywania osiagnigé w zakresie syntezy natury”™ wyjasnil profesor Sicgfried
Wawel, kierownik zespotu roboczego ,,Surowce Odnawialne™ i wspdtorganizator konferencji tia imprezy. W ten
sposdb jest rzecza pozyteczng wytwarza¢ nowoczesnymi metodami biotechnologicznymi substancje, ktére chemik
na drodze klasycznej w laboratorium moze zsyntetyzowac tylko z trudnoscia lub tez nie moze tego weale dokonad.
,Biokonwersja” nazwat ten naukowiec przetwarzanie surowcéw za pomoca mikroorganizméw lub enzymow.

Tematami konferencji byly m.in. biotechnologiczne wytwarzanie kwasu mlekowego ze skrobi zbozowej i enzy-
matyczne bielenie makulatury. Dyskutowano rowniez mozliwosci wykorzystywania specjalnych enzyméw ze sta-
bilnych w podwyzszonej temperaturze bakterii. Domagano si¢ réwniez w Detmold nowych metod w rolnictwie,
lesnictwic i w przemysle drzewnym. Ale dotychczas jest wiele produktéw naturalnych w zakresie ,,nod-food”
(wyrazenic ang. — ,,nie Zywnos¢”) jeszcze zbyt drogich, aby na rynku méc skutecznie konkurowaé. Przy tym ich
ekologiczne korzysci sa ,,na dtoni”: z reguly mniej obciazaja Srodowisko, sa tatwo rozkladalne ze wzgledu na CO,.

Szczegdlnie interesujacy byt artykut, ktory przedstawil nowa generacjg plyt pilsniowych o zaklejeniu biologicz-
nym. Naukowcy uniwersytetu Gottingen i Uniwersytetu Technicznego w Dreznie rozwingli we wspdlpracy z firmg
Pfleiderer Industrie, Neumarkt, podstawy dla tej metody. Szczegdty wyjasnit dr A. Kharazipour z firmy Pfleiderer.

Odpowiedzialng za wytrzymatosé drewna jest lignina — molekuta o diugim tancuchu, ktéra tworzy komérki ros-
liny podczas wzrostu. Lignina jest skfadnikiem kazdego drewna. Do tradycyjnego wytwarzania piyt pilsniowych
pozyskiwane sa najpierw widkna drzewne ze zrgbkdw, ktore to widkna sa prasowane potem w formie i ponownie
sq sklejane za pomoca syntetycznych srodkéw wiazacych. Ale uczeni znalezli sposob by za pomoca okresionych
enzymow tak zaktywizowac ligning, aby si¢ poszczegdlne widkna drzewne w procesie prasowania znowu stabilnie
ztaczyly — podobnie jak w pierwotnie wyrostym drewnie.

Proby przebiegaja jeszcze w skali laboratoryjnej: grubosé plyt pilsniowych 10 mm jest obecnic gérng granica.
Naukowcy cheg t¢ metodg tak zoptymalizowac, aby mogly by¢ wytwarzane tworzywa drzewne o zmnigjszonc]
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ilosci $rodkow wigzacych a jako cel odlegly — by mogty by¢ wytwarzane bez dodatku klejow syntetycznych, wow-
czas réwniez by mogty by¢ wytwarzane calkowicic z surowcoéw odnawialnych.

Holz Zentralblatt, 1997, nr 86 = 18.07.1997 r., 5. 1316 WK

Plyta rowkowana wzbudza ,,wspomnienia dnia wczorajszego”

Austriaccy producenci plyt piléniowych twardych i ptyt izolacyjnych z firmy Funder i z firmy Leitgeb zaprezen-
towali na ,,intenzum" w Kolonii swdj caty program dla przemystu meblarskiego. Szczegdlng uwagg wzbudzita przy
tym plyta rowkowana firmy Funder.

Charakterystyczna wypukta optyka pasmowa plyty rowkowanej postawita optycznie akcenty nie tylko na szafki
kuchenne, pokoje kredensowe (Anrichten) i kredensy generacji powojennej. Od niedawna réwniez nowoczesni pro-
jektanci wracajg do tego tworzywa z klasycznym outfick. Ale przyczyna jest nie tylko natura nostalgiczna.

Plyta lat dziewigédziesiatych odpowiada wszystkim wymogom stawianym aktualnemu nie budzacemu zastrze-
ze pod wzgledem ekologicznym tworzywu. Ona skiada si¢ w prawie stu procentach z samych widkien drzewnych
i uzyskuje swoja wytrzymatoéé dzigki aktywacji zywic we widoknach drzewnych.

Jednoczesnie da si¢ te¢ plyte rowkowana bezproblemowo przecinaé, fornirowad, lakierowaé, powlekaé (nakladaé
na nig powloki) i nawiercaé. Dysponuje ona duzg gestoscia, dobrymi wlasciwosciami izolacji dzwigkowej oraz
doskonatymi wytrzymalosciami na rozciaganie 1 do plaszczyzn i na zginanie statyczne. Jednym stowem nadaje sig
ona idealnie do kreatywnych rozwigzan przy wytwarzaniu drzwi i przy budowie mebli — przede wszystkim natrafia
ona na gust konsumentéw,

Producentem tej plyty jest firma Funder Industrie Gesellschaft mbH A-9300 St. Veit/Glan.

Holz-Zentralblatt, 1997, nr 89 2 25.07.1997 r., s. 1347 WK

WILLAMETTE modernizuje zaklad MDF Malvern

Warkot nadchodzacy z nowych maszyn i urzadzen zakiadu ptyt MDF w Malvern, stan Arkansas nalezacego do
firmy Willamette Industries jest muzyka dla uszu pracownikéw. Zaklad ten, jedna z najwigkszych instalacji produ-
keyjnych ptyt MDF w kraju, niedawno przechodzit powazne modernizacje w celu poprawy jakosci wyrobu, zwigk-
szenia zdolnosci produkcyjnej i spelnienia wymogdéw przepisow z zakresu ochrony sSrodowiska. Ulepszenia
zawieraja nowe maszyny i urzadzenia do rozwldkniania z firmy Sunds Defibrator do dalszej poprawy jakosci
widkna; modernizacja ta dala w rezultacie poprawg Konsystencji wyrobu, obrabialnosci skrawaniem i diuzsza
trwatos¢ narzgdzi. W dodatku nowe termorozwiokniarki, glowice formujace Flakt (t6wniez dostarczone przez
Sunds Defibrator) i suszarki wtome z firmy Westec takze powigkszyly roczny rozmiar produkeji zaktadu.

Zaklad w Malvern zainstalowal réwniez dodatkowe urzadzenia ograniczajace, ze wzgledu na ochrong srodowis-
ka, emisje do minimum, na ktére skiadajy si¢ regencracyjny utleniacz termiczny (RTO) dostarczony przez firme
Process Combustion Corp. (PCC) i ochraniacze zloza rotacyjnego (RPB) dostarczone przez firmg Reeco. Nowy
RTO wedlug dyrektora zaktadu Glena Hunt'a pomaga instalacji produkcyjnej speinia¢ normy jakosci powietrza.
Kierownik sprzedazy Tony Butler méwi, ,,Ulepszenia sa czgécig catego zaangazowania sig firmy Willamette w celu
dostarczania (na rynek ~ przyp. ttum.) wyrobéw o najwyzszej jakosci zapewniajac naszym zakladom spetnianie
wymogow z zakresu ochrony $rodowiska na przysztosé™.

Istotnym wynikiem modernizacji zakladu jest ulcpszony stopien ksztaltowania i wytlaczania (M.E.G.). Piyty
M.E.G. oferuja _jednorodny profil gestosci od powierzchni do rdzenia plyty, ktory nadaje si¢ wyjatkowo dobrze do
wytwarzania ksztaftek i elementéw stolarskich jak réwnicz do wytlaczania powierzchni.
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Szczegdty na temat jak modernizacje zaktadu pomogty ulepszy¢ wyroby MDF firmy Willamette w zakladzie w
Malvem sa uwydatnione w ostatnio przedstawionym arkuszu specyfikacji wyrobu MDF Willamette. W sprawie ko-

pii, nalezy dzwoni¢ do biura p. Butler w biurze Southern Region firmy Willamette, (318) 254-0600.

Panel World, 1998, nr 4, 5. 26
A.S.

Wiadomosci przemyshu plyt wiérowych

Kanadyjski zaklad plyt OSB w Timmins (prowincja Ontario) zniszczony
przez ogien

Zbudowany w 1972 roku i produkujacy ptyty OSB zaklad koncernu Malette w Timmins zostat 3.06.1997 roku
zniszczony przez pozar. Przyczyna pozaru bylo przegrzanie wskutek defektu w systemie hydraulicznym. Zaklad ten
bedacy jednym z najwigkszych zakladéw w Ameryce Pdéinocnej miat by¢ wiasnie nakiadem 60 min CAD
(=dolaréw kanadyjskich) rozbudowany. Obecnie w wyniku duzego pozaru 175 pracownikéw jest bez pracy ale fir-

ma chce po szesciu miesigcach wznowié produkcje.

Holz-Zentralblatt, 1997, nr 75z 23.06.1997 r., s. 1187 WK

Dieffenbacher dostarcza do Wloch prasg o dzialaniu ciaglym do produkcji
plyt widrowych wytwarzanych w 100% z odpadéw drewna

Firma Maschinenfabrik J. Dieffenbacher GmbH & Co, Eppingen dostarcza prase o dlugosei 50,2 m o dziataniu
ciaglym do produkcji ptyt widrowych do wloskiej grupy Mauro-Saviola — jednego z najwigkszych producentéw
plyt widrowych tego kraju. Plyty widrowe meblarskie bgda wytwarzane wylacznie z odpadéw drewna, do ktorych
ponownego wykorzystania ta grupa, przedsigbiorstw rozwinglta wlasng koncepcje recyklingu. Zdolnosé produkeyj-
na tej prasy ma wynosi¢ 2000 m’ ptyt wiérowych na dobe.

Holz-Zentralblatt, 1997, nr 8  30.06.1997 r., 5. 1228
W.K.
Plyta OSB zastepuje sklejke

Czy wzrost produkeji plyt widrowych zostal oceniony zbyt optymistycznie?

W USA plyty OSB przescignely sklejki. Natomiast w Europie plyty te z ich charakterystyeznym wygladem sa
jeszcze w powijakach. Zdolno$¢ produkcyjna wzrosta od 1990 roku skokowo ze 150 tys. m*rok do 310 tys. m* w
1995 roku i do 995 tys. m*/rok obecnie. Spozycie ze 110 tys. m’® na rok na poczatku dziesigciolecia poprzez 300
tys.m’ w 1995 i oczekiwanych 400 tys. m’ w roku obecnym nie moglo dotrzymaé kroku zdolnoéci produkeyijnej.

To sig réwniez nic zmieni tak szybko, sadzi John Wadsworth, specjalista od spraw analiz rynkowych w Inter-
mark, Essex, Wik. Brytania. Ptyta OSB moze wyprze¢ sklejke tylko w przypadku drewna iglastego i poniewaz ten
segment rynku w Europie wynosi tylko 1,3 mln ni/rok. Do tego jeszcze warunki sq w poréwnaniu z warenkami w
Ameryce Polnocnej niekorzystne. Materiat wyjs$ciowy dla widréw strands jest drogi, udziat budownictwa doméw z

drewna jest w porownaniu jeszcze weigz znikomo maty a produkt jest stosunkowo nicznany.

Holz-Kurier, 1997, nr 35 = 28.08.1997 r., 5. 5
W.K.
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Tendencje w przypadku plyt OSB

Przy wytwarzaniu ptyt OSB, ktére przede wszystkim w USA z przyczyn ochrony srodowiska (dobre wykorzys-
tanie rowniez i cieniszych pni, nizsze zuzycie energii) sa oceniane w punktach, zaznaczaja si¢ nowe tendencje tech-
niczne. Zamiast zwyklych dotychczas wiéréw strands o diugosci 80 mm maja by¢ w przyszlosci stosowane widry o
dhugosci od 120 do 300 mm. Nowe maszyny umozliwiaja dokladne ukierunkowanie tasm wedtug dtugosci twierdzi
Frederick T. Kurpiel, Siempelkamp. Dalej pierwsze dwie prasy o dziataniu ciggtym do produkcji ptyt OSB mogty
byé wprowédzone do ruchu. Korzy$ciami sa mniejsze czasy stania (Stehzeiten), wysoka elastycznosé wielkosci i
plyty grubsze.

Nowe techniczne rozwiazanic jest dla szczegdlnie grubych plyt, gdzie do 1100 m?® plyt moze by¢ wytwarzane na

dobe. Przy tym wykorzystuje sie nadzwyczaj krétkie czasy prasowania i szybkie nagrzewanie.
Holz-Kurier, 1997, nr 35 2 28.08.1997 r., 5. 22 WK

Wstepne laminowanie plyt widrowych i plyt MDF

Kanadyjska firma Flakeboard praktykuje wszystkie wazne metody laminowania
Kanadyjska firma Flakeboard w St. Stephen, Kanada jest praducentem plyt MDF i plyt wiérowych, a jednoczes-

nie tez dokonuje uszlachetniania wiasnych wyrobdw w wiclorakiej postaci. Przedsigbiorstwo to wytwarza od 1960
roku na miejscu plyty widrowe, zalicza si¢ do pionierdw i prekursorow zwlaszeza jednopdtkowej techniki prasowa-
nia z ktorg, firma Bison przez ponad dwa dziesigciolecia pokrywa na swiecie okoto polowy produkcji plyt widro-
wych. Historyczna instalacja od wéwczas produkuje jeszeze dzis bardzo dobre ptyty o zdolnej do konkurencji kon-
dycji, co jest m.in. dowodem dobrej jakosci nicmieckiej budowy maszyn i niezniszczalnosci pras hydraulicznych.
Opréez tego przez firme Flakeboard cksploatowane sg dwie instalacje kalandrowe dla plyt izolacyjnych i nowa
»prasa Hydro-Dyn”.

W zakladzie St. Stephen bezposrednio przy granicy prowincji New Brunswick na Wschodzie Kanady z
polozonym w USA stanem Maine pracuje obok wspomnianych instalacji najstarsza ,,prasa HydroDyn” do wy-
twarzania plyt wiérowych a niedawno weszla tez do ruchu pierwsza instalacja tego rodzaju do produkcji ptyt MDF.
Poniewaz wigkszos¢ wytwarzanych przez te¢ firmg plyt jest pod tym samym dachem laminowania, wystepujace
odchytki od preferowanej normy zakiadowej dadza si¢ natychmiast korygowac. Praktykuje sig tu wszystkie wazne
rodzaje laminowania, a jest to sytuacja, ktéra przy takiego rodzaju skoncentrowaniu pozostaje zapewne
jednorazowa. W pelnym zastosowaniu sg do obejrzenia.

— wstgpne laminowanie plyt widrowych i plyt MDF za pomocg w kazdym przypadku jednej prasy
»Hydro-Dyn”,

— laminowanie krétko-taktowe na wyprobowanych przez wiele lat instalacjach niemieckiego pochodzenia o
formatach 5x8' (1,52x2,44 m) przy czasach cyklu okoto 25 do 30 sekund,

— bezposrednie laminowanie za pomocg dwutasmowej prasy ,,Hydro-Dyn™ przy szybkosciach posuwu okolo
16 nV/min i ci$nieniach prasowania 200 N/cm’. Dla tasm wyttaczajacych s wymieniane drogi trwatosci od
5 do 6 min mb. Instalacja ma po dwie tasmy u gory i u dolu i pracuje z wewngtrzng tasma systemu i z
zewnetrzng tasma struktury, do ktdrej przyporzadkowany jest od strony wlotu wlasny bgben zwrotny,

- kaszerowanie (laminowanie wielokrotne) rolkowe na goraco (Rollenheilkaschieren) z szybkosciami posu-
wu okoto 40 m/min ze stosowaniem klejow z polioctanem winylu i trzema goragcymi kalandrami, z kté-
rych pierwszy wyposazony jest w walce gumowe, ktore nagrzewane sa z zewnalrz za pomocg
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ogrzewanych elektrycznie promiennikéw podczerwieni. Klej jest dawany nie tylko na plyty podiozowe
lecz takze i na filmy,

— nanoszenie powlok za pomoca cieczy z emaliami wodorozcienczalnymi przy szybkosciach posuwu 60
m/min przy uzyciu szesciu maszyn do lakierowania za pomoca walcédw z dotaczonym utwardzaniem za
pomoca promiennikéw podczerwieni. Instalacja pracuje bez posredniego szlifowania lakieréw nadaje jed-
nak powierzchniom poprzez wytlaczanie walcami doskonata strukturg piasku (Sandstruktur). Rozlegla te-
chnika podezerwieni jest stosowana za pomocg gazu butanu.

W tak wicloraki sposob poddawane sg bardzo bezposredniej kontroli ptyty widrowe wiasnej produkeji. Surowce
o przekonywujacej jakosci pozwalaja wytwarzaé bardzo pigkne, jasne, jednobarwne wyroby o doskonatej struk-
turze powierzchni i o bardzo dobrze zamknigtej warstwie wewngtrznej. Do zastosowania wchodza zrgbki z drewna
okraglego okorowanego na bialo i wielkoptaszczyznowe widry nozowe o doskonalej jakosci, ktdre sg dostarczane z
tartakéw albo ze strugarni. Ze wzgledu na zapewniong bazg surowcowa nie ma tu zadnego wiasnego skrawania
drewna okragtego jedynie jest termorozwiokniarka do produkeji ptyt MDF i rézne mtyny do dodatkowego rozdrab-
niania widréw o réznym stopniu subteinosci (Feinheitsgrade).

Obiegi grzejne i chlodnicze sg uksztaltowane zmiennie

Nowa w firmie Flakeboard ,,prasa HydroDyn™ odpowiada za metodeg, ktéra za pomoca baterii pomp utrzymuje
olej w ukladzie, ktéremu to obiegowi przypadajg trojakie funkcje: metoda ta dba po pierwsze o bardzo bezposred-
nie wprowadzenie ciepla, a po drugie jest odpowiedzialna za réwnomierne cisnienie prasowania i po trzecie jest
odpowiedzialna za slizganie sig¢ tasm prasy po plytach prasy. Gtéwna hydraulika prasy gwarantuje wymagane cis-
nienic prasowania a przy izochorycznej metodzie pracy — dodatkowo konieczng szczeling otworu na grubosé wyro-
bu. Krzywej przebiegu cisnienia odpowiadaja na diugosci prasy patrzac rézne pobory mocy przez pompy do wpra-
wiania oleju w obieg, ich ilodci, réwniez ilosci sekcji, za pomoca ktérych dadza si¢ podzieli¢ plyty prasy na pola
grzejne i pola chlodzace. F

Obiegi grzejne i chlodzace dadzg si¢ kombinowac w bardzo prosty sposob. Nalezy je po prostu od siebie od-
dzieli¢ i odmiennie ksztaltowad. Jeden obieg nalezy wyposazy¢ w wymiennik ciepla nagrzewajacy, a drugi — wypo-
sazyé w wymiennik ciepia chiodzacy. Poniewaz pompy wysokiego cisnienia do oleju w ukliadzie obstugujg od-
dzielnie sekcje dadzg si¢ pole nagrzewania i pole chiodzenia prasy eksploatowanej w firmie Flakeboard albo na
calej dlugosci nagrzewaé albo chiodzi¢ w ostatnich trzech wzglednie czterech sekcjach.

Posuw produkcji 60 m/min

Plyty grzejne maja diugos¢ 19800 mm — wiacznie z mozliwymi polami chlodzenia — i szeroko$¢ 1600 mm.
Temperatura nagrzewania moze by¢ osiggnigta maksimum do 200°C, a temperatura chlodzenia osiaga przynaj-
mniej 100°C. Stosowane sa tasmy o grubosci 1,8 mm. Bgbny zwrotne o srednicy 1800 mm sa od strony wlotu na-
grzewane do temperatury 180°C, wszystkie cztery sa napgdzane i sa bez wyktadziny ciemej. Posuw produkeji
(Produktionsvorschub) jest wstepnie zaprojektowany na maksimum 60 m/min a najmniej na 3 m/min. Cisnienie
prasowania jest podawane na maksimum 600 N/em’.

Olej w ukladzie starzeje si¢ wigcej niz wprostproporcjonalnie z rosnacymi temperaturami. Powyzej 180°C
zmniejsza si¢ polowy jego trwato$¢ z kazdym podwyzszeniem temperatury o 10°C. W St. Stephen temperatury
przebiegu wynoszg tylko 152°C; w ruchu wstecznym sa mierzone temperatury 148°C. Przy tego rodzaju matych
temperaturach nalezy sig liczy¢ z interwatami dla nowego wypelnienia rzgdu 10 lat i wigcej. Korzystne warunki

przechodzenia ciepta zapewniaja jednak ekonomiczna wydajnosé ilosciowa.
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Firma Flakeboard produkuje na nowej prasie tylko ptyty MDF o grubosci do 8 mm dlatego konieczne do
zwigzania kleju temperatury nieznacznie powyzej 100°C w srodku wyrobu sg bardzo szybko osiagane.

Przy grubszych plytach bylyby konieczne w obrgbie pras wyzsze temperatury procesu aby osiagnag cel.

Wspomnieé nalezy wreszcie mozliwos¢ przestawiania na szerokos$¢é. W firmie Flakeboard wytwarzane sq alter-
natywnie plyty o szerokosci czterech i pigciu stép, dla zmiany s3 wlaczane lub wylaczane odpowiednie boczne
dysze przeptywu ('Jleju.
HANSGERT SOINE, Holz-Zentralblatt 1998, nr 7 = 16.01.1998 r., 5. 98 WK
W. Geiger GmbH & Co., Oberstdorf nabywa licencje WKI na Bawari¢

Geschifisbereich Uniweltechnik (zakres intereséw techniki z zakresu ochrony srodowiska) firmy Wilhelm
Geiger GmbH & Co., Oberstdorf nabyt od firmy Wilhelm-Klauditz Institut (WKI) Fraunhofer Institut fiir Holzfor-
schung, Braunschweig, wazng na cala Bawarig licencje na recykling plyt wiérowych ze starych mebli. Licencja po-
zwala na wykorzystanie metody hydrolizy WKI do odzyskiwania wi6réw ze starych mebli, méwi o tym doniesienie
przedsigbiorstwa. Przedsigbiorstwo dazy do uzyskania zdolnosci przerobowej 50 tys. ton/rok starych ptyt wiro-
wych i odpadéw produkcyjnych. 90% stosowanych resztek ptyt widrowych powinno byé wykorzystywane
materialowo. Firma Wilhelm Geiger GmbH & Co. chciataby po przestawieniu w duzej skali technicznej metody re-
alizowac ruch instalacji pokrywajacy koszty. Ostateczna decyzja odnosnie budowy i lokalizacji instalacji co prawda

jeszcze nie zapadta.

EUWID Hol=, HWS/Unternehmen, 1998, nr 34z 21.08.1998 r., s. 14
W.K.

Nowoopracowywana plyta ,Natura” firmy Schlingmann GmbH

Producent plyt wiérowych firma Schlingmann GmbH, Nittenau moze od niedawna dla swojej nowoopracowane;j
plyty ,,Natura” przedtozy¢ nowym budowniczym orzeczenie Instytutu Biologii Budowlanej i Ekologii odnosnic
biologii budowlanej (tej ptyty — przyp. tlum.). Wedlug danych Schlingmanna zostata przez to po raz pierwszy scer-

tyfikowana plyta widrowa z punktu widzenia biologii budowlane;.

EUWID Holz, Unternehmen, 1998, nr 342 21.08.1998r., 5. 16
W.K.



WIADOMOSCI WYNALAZCZE

ROZDZIAL 1. INFORMACJA SYGNALNA.

Opisy patentowe i wylozeniowe (informacje sporzadzono na podstawie posiadanych petnych opiséw
patentowych).

L1. SKLEJKI

ClI* B27D,1/04 Niemcy, DOS 44 27 365 Al
OBRPPD/MOINT
niem.
Verfahren zum Herstellen, insbesondere platten—oder balkenformiger Schichtholzbauteile. Sposéb wytwarzania
elementéw budowlanych z drewna warstwowego zwlaszeza o postaci pvt lub belek.
Moser, Karl, 86551 Aichach, Niemcy
Deutsches Patentamt, 1996, str. 15, fig. 6, zastrz. 25
Zgtosz. Niemcy, 02.08.1994, opubl. 08.02.1996
Moser Karl
Przedmiotem wynalazku jest sposob wytwarzania elementow (1, 3) z drewna warstwowego zwlaszcza o postaci
. pivt lub belek, z duzej liczby sklejo-
Fl g 1 nych ze sobg pod cisnieniem warstw
(8. 7) drewna, w ktdrym to sposobie
warstwy (5, 7) drewna umieszczone
sq jako stos (11) na podstawce (9) w
urzadzeniu ze $rodkami formowania
(135)podstawki (9), stos (11) razem z
przynajmnicj czgscig podstawki (9)
otaczajacej srodki (15) do formowa-
nia  jest otoczony dajacym  sig
zamknaé  szezelnie  opakowaniem
(19), a to opakowanic (19) przynaj-
mmniej podczas czgdci czasu wigzania
stosowanego kleju jest oprozniane.
Dzieki temu moga by¢é wytwarzane
zwlaszcza  ksztaltowe elementy z
drewna warstwowego

N\
A

Proces  wytwarzania  elementdw
wedlug wynalazku przeprowadza sig
w autoklawie przy nadcisnieniu, do
czego wewnatrz autoklawu umiesz-
czona jest podstawka (Stiitztrager) 9,
na ktorej umieszcza sig arkusze
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forniru § i 7 pokryte klejem. Dla zwigkszenia wydajnosci na podstawce moga by¢ ukladane pakiety, ktorych gru-
boé¢ odpowiada podwdjnej wysokosci wytwarzanego wyrobu. W celu rozdzielenia wytwarzanych jednostek wyro-
bow géma powierzchnia dolnego 3 i dolna powierzchnia gornego pakietu 1 nie sa pokryte klejem (plaszczyzna T
na fig. 5). Arkusze forniru sa ukladane z wyréwnywaniem ich zewngtrznych krawgdzi. Po uformowaniu pakietow
w autoklawie jest wytwarzane nadci$nienie utrzymywane przez okreslony okres czasu, czas trwania ktérego zalezy
od typu stosowanego kleju w niektdrych przypadkach autoklaw moze by¢ zamieniony przez hermetyczne opakowa-
nie 19. wewnatrz ktorego znajduje si¢ podstawka 9 ze stosem np. forniréw 3, 7. Opakowanie to jest za pomocg



71

e 57c /

elastycznego weza 21
polaczone ze Zrddiem
nadcisnienia. Cechy
szczegblne sposobu we-
diug wynalazku, polegaja
na tym, ze rdwnoczesnie
wytwarza si¢ dwie jed-
nostki  wyrobdw. Jako
zrédlo nadcisnienia  wy-
Korzystywana jest woda

23¢c lub sprezone powietrze.
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AT T 7 s FZ T E 7T WK.

CI°* B27L, 5/00; B27B 1/00 USA, pat. nr 5511598
144/356, 144/178, 144/162.R OBRPPD/MOINT
364/474.09 ang.
Veneer—slicer with remotely controllable blade angle adjustment. Skrawarka ptaska do forniru ze sterowanym zdal-
nie nastawianiem kata ostrza.
Capital Machine Company, Indianapolis, Ind.
United States Patent Office, 1996, str. 15, fig.5, zastrz. 28
Zglosz. USA, 05.04.1994, nr 223.423, opat. 30.04.1996
Robert Brand
Urzadzenic (10) do skrawania forniru obejmuje stét (12) fornirowej pryzmy 14, ruchomy wzglgdem wozka 18,
ktéry podtrzymuje tnacy brzeszezot 16 do zeskrawywania arkuszy forniru z fornirowej pryzmy 14. Brzeszczot
tngey (cutting blade) 16 jest zamontowany na urzadzeniu 23 nosnym brzeszczotu, ktore jest obracalne wzgledem
wozka 18. Urzadzenie zawiera dodatkowo dajacy si¢ zdalnie porusza¢ mechanizm 32 do nastawiania kat natarcia
brzeszczotu tnacego wzgledem pryzmy fomirowej poprzez obracanie urzadzenia podtrzymujacego brzeszczot
wzglgdem wozka. Nastawezy mechanizm obejmuje elektrodynamiczny cylinder 34 i tlok 36 polaczony z wozkiem i
tngcym brzeszczotem, zawdr sterujacy przeptywem cieczy hydraulicznej, czujnik pomiarowy pozycji tioka, kompu-
ter i pulpit 20 sterowniczy operatora. Wszystkie czgsci sktadowe mechanizmu nastawczego sg potaczone elektrycz-
nie ze soba. Komputer odbiera rozkazy operatora wskazujace pozadany Kat brzeszczotu z pulpitu sterowniczego
operatora, pordwnuje faktyczny Kat brzeszczotu z pozadanym katem brzeszczotu i wprawia w ruch elektrodyna-
miczny tlok i cylinder poprzez zawdr sterujacy przeptywem cieczy hydraulicznej by zmieni¢ aktualny kat brzesz-
czotu na pozadany kat brzeszezotu.
Sterowanie skrawarka jest zaprogramowane z wprowadzeniem przez operatora koniecznych roboczych parametréow
procesu takich jak grubos¢ forniru, szybkosé posuwu itp. Skrawarka do forniru przydatna do stosowania relacjono-
wanego wynalazku jest opisana szczegélowo w opisie patentowym USA 46 01 317.
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W.K.

ClI° B27B, 1/00 USA, pat. nr 5564253
OBRPPD/MOINT
144/356:144/365: 364/474.09 ang.

Method of controlling feed in centerless veneer lathe and apparaturs for the same. Sposoéb kontroli zasilania
tuszczarki nie wymagajace] centrowania i urzadzenic do tego sposobu.
Meinan Machinery Works, Inc., Ohbu, Japonia
United States Patent Office, 1996, str. 10, fig. 3, zastiz. 7
Zgtosz. USA, 02.11.1995, nr 552.099, opatent. 15.10.1996
Takashi Nakaya, Chita—gun, Japonia

Sposéb wedtug wynalazku realizuje dokliadna kontrolg szybkosci zasilania fuszezarki w warunkach braku centro-
wania i poprawia wydajno$é luszczarki. Od czasu gdy wrzeciona 8a zostaty usunigte i odiaczone od czét wyrzynka
11, to jest w warunkach bez centrowania, sposéb wedtug wynalazku kontroluje szybkos¢ posuwu wozka 9 nozowe-
go w oparciu 0 biezaca szybkos¢ obrotowa wyrzynka L1. ktéra jest mierzona przez urzadzenie 7, mierzace szyb-
kosé, sprzegnigte z obwodem wyrzynka 11. Gdy réznica pomigdzy biezacq szybkoscia obrotowa wyrzynka 11
mierzona przez urzadzenie 7 mierzace szybkos¢ a teoretyczng szybkoscia obrotowa wyrzynka 11 napgdzancgo
przez uktad 2 obwodowego napgdu przekracza zadany poziom to sposoéb wedtug wynalazku zatrzymuje operacje
zasilania nozowego wozka 9 a przez to — operacjg luszczenia forniru przez tuszczarkg. Konstrukeja ta zapobiega
efektywnie obnizonej produkcyjnosci fornirow i utrzymuje forniry wolne od oczywistych lub wyrdzniajacych sig
$ladoéw szczepienia z ukladem obudowanego napedu lub wolne od peknigé wskutek niewystarczajacego synchro-
nizmu tuszczarki z dalszym urzadzeniem do przetwarzania forniru.

W.K.
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CI°B65H,29/32; B65G 57/04 USA, pat ur 5564892
OBRPPD/MOINT
414/793.1, 198/415;198/688.1; 209/905 ang.

Veneer stacker. Ukladarka fomirdw.

John C. Holbert 5815 SW. West Hills Rd., Corvallis, Oreg. 97330, USA
United States Patent Office, 1996, str. 11, fig. 8, zastrz. 6

Zglosz. USA, 07.07.1993, nr 499180, opatent. 15.10.1996

Holbert John C.

Przedmiotem wynalazku jest konstrukcja podwieszonego prézniowego przenos$nika 20 ukladarki 10 forniru
sluzacej do sortowania arkuszy 12 forniru wedtug rozmiaréw, klas jakosci i wilgotnodei na stosy 14 umieszczone
na podnosnych stotach 16. Arkusze 12 fomniru sa doprowadzane przeno$nikiem 18 do przenosnika 20 wykonanego
W postaci umieszczonych obok siebie tasm i majacych naped od silnika elektrycznego. Na drodze przejicia arkuszy
12 s umieszczone detektory 34 do wykrywania naroznikéw wiodacej krawedzi 13 arkusza ]2 by ostatecznie stero-
waé wyréwnywaniem wymienionej przedniej krawedzi 13 arkusza forniru, do czego stuzy przenosnik 22. Przenos-
nik zamknigty jest od gory plaszczem 24, w ktérym wytwarzane jest podcignienie dzigki czemu arkusz 12 utrzymu-
Je si¢ na tasmie przenosnika. Na rozkaz wydany przez komputer 36 wlacza si¢ odpowiedni popychacz 30, ktéry
spycha arkusz 12 forniru na odpowiedni stos 14.
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1.2. PLYTY PILSNIOWE
clt B02C,7/14 USA, pat. nr 5605290
OBRPPD/MOINT
241/21;, 241/28; 241/37; 241/261.2 ang.

Apparatus and method for particle size classification and measurement of the number and severity of particle impa-
ct during communition of wood chips, wood pulp and other materials. Urzadzenie i spos6b do klasyfikacii wymia-
rowej czastek oraz do pomiaru ilosci i intensywnosci uderzen czastek podczas rozdrabniania wiéréw drzewnych
Scieru drzewnego i innvch materialow.
The Lektrox Company, New Port
United States Patent Office, 1997, str. 42, fig. 33, zastrz.24
Zglosz. USA, 02.06.1993, nr 460549, opatent. 25.02.1997
Irving R. Brenholdt

Zastrzega si¢ urzadzenie i metodg, w ktorych dokonane jest bezposrednie polaczenie omowe do urzadzenia
rozdrabniajacego (na przyktad do termorozwidkniarki do zrgbkéw drzewnych lub urzadzenia do rafinowania masy)
w celu uzyskania przejsciowych napigé istniejacych na elementach mielacych, ktére sa powiazane bezposrednio z
uderzeniami widkien. Te napigcia sa scharakieryzowane przez intensywno$é (S—skrét od severity — przyp. tlum.)
(np. rozmiaru) szybkos¢ (rate) (N), czas wzrostu (RT — skrot od rise time) i biegunowosé (polarmos¢) (£P - skrét od
polarity). Charakterystyki tych napig¢ brane oddzielnie i/lub w kombinacjach matematycznych przewiduja wias-
nosci rozwidknianych zrgbkow drzewnych i domielanych mas wiéknistych, np. odwadnialnosé, wytrzymalosé na
rozcigganie, rozerwanie, przepuklenie (burst), samozerwalnosé i diugosé wiokien. Sygnatowe cechy charakterys-
tyczne dodatkowo $ledza zuzycie tarcz rozwldkniarki i wykrywaja tez wystepowanie »krytycznej szczeliny” jak i
poczatek szczgku tarcz.

Urzadzenie i sposéb (metoda) wedlug wynalazku stuza do okreslania przynajmnicj jednego parametru materiatu
poddawanego rozwidknianiu. Organy pomiarowe zainstalowane na roboczych organach urzadzenia rozwidknia-
jacego wydaja sygnaly elcktryczne o oddzialywaniu wzajemnym czastck rozwldknianego materiatu co pozwala
kontrolowa¢ proces rozwidkniania.
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CI® B29C,43/02 Niemcy, DE 195 40 189 Al
B29C, 70/06 OBRPPD/MOINT
//C08J 5/04 niem.

PreBvorrichtung und-verfahren zur Herstellung von Formteilen aus Faserverbundwerkstoffen. Urzadzenie do pra-
sowania i sposéb prasowania do wytwarzania ksztaltek z widknistych tworzyw zespolonych.
Oschmann Thomas, 34117 Kassel. Pohlmann Jochen, 34260 Kaufungen, Niemcy
Deutsches Patentamt, 1997, str. 17, fig. 12, zastrz. 29
Zglosz. Niemcy, 29.10.1995, nr 195 40 189.1. opubl. 30.04.1997
Oschmann T., Pohlmann .
Abstrakt

Wynalazek dotyczy urzadzenia do prasowania i sposobu prasowania do wytwarzania ksztaltek z wldknistych
tworzyw zespolonych ze stotem (4) do nakladania, ze stemplem do prasowania dajacym sig¢ dla przeprowadzenia
procesu prasowania wysuwa¢ w kierunku tego stotu (4) i z dajacego si¢ zamontowaé pomigdzy tymi dwoma cle-
mentami narzgdzia do prasowania. Narzgdzic do prasowania zawiera co najmniej dwie czgsci, z ktérych jedna jest
formujaca plyta 2 z nadajaca ksztalt powierzchnia (12), a druga jest formujacym rdzeniem (11) do komprymowania
(=sprgzania) warstwy z wioknistego tworzywa i z tworzywa z amorficznej substancji podstawowej (aus Faserwerk-
stoff und Matrixwerkstoff) umieszczonej pomigdzy tym rdzeniem a nadajacg ksztatt powicrzchnig (12). Co naj-
mniej jedna z tych dwdch czescei sktada sig catkowicie lub czgsciowo z materiatu 0 na ogol stabilnym ksztaicic bez
cisnienia natomiast pod ci$nieniem dajgcego si¢ ksztaltowad i jest w zaleznosci od wytworzonej ksztaltki tak
uksztaltowana i w stosunku do formujacej plyty (2) tak umicszczona, ze warstwa z wldknistego tworzywa i z
tworzywa z amorficznej substancji podstawowej w procesic prasowania przez odpowiednie odksztalcenie
formujacego rdzenia (11) ze wstgpnie wybranym rozlozeniew cisnienia jest komprymowana i na calej nadajacej
ksztalt plaszczyznie (12) powstaja wstgpnie wybrane udziaty objgtosciowe widkna i amorficznej substancji podsta-
wowej (fig. 2)
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Zastrzezenie patentowe 1.
(dotyczace urzadzenia). Urza-
dzenie do prasowania do wy-
twarzania ksztaltek z widknis-
tych tworzyw zespolonych ze
stofem (4) odbiorczym do
nakladania z dajacym sie wysu-
waé do przeprowadzania proce-
su prasowania w kierunku od-
biorczego stotu (4) prasujacym
stemplem (6) i z dajacym sig za-
montowa¢ pomigdzy nimi na-
rzgdziem prasujacym zawieraja-
cym co najmniej dwie czgsei, z
ktdrych jedna jest formujaca
pivta (2, 32, 52, 72 z nadajaca
ksztatt powierzchnia 12, 34, 33,
71), a druga jest formujacym
rdzeniem (11, 39, 56, 74) do
komprymowania umieszczonej
pomigdzy nim a nadajaca ksztalt
powierzchnia (12, 34, 53,1 71)
warstwy z tworzywa widkniste-
go i tworzywa z amorficznej
substancji podstawowej, zna-
mienne tym, ze co najmniej jed-
na z obu czgsci calkiem lub
czgdciowo sklada sig z materiatu
stabilnego na ogé! bez cisnienia
(nacisku) natomiast dajacego sig
ksztattowa pod naciskiem i w
zalezno$ci  od  wytwarzancj
ksztaftki (22, 40) jest tak
uksztaftowana 1 umieszczona
wzgledem formujacej plyty (2,
32, 52, 72), ze warstwa z
tworzywa widknistego iz

a

tworzywa z amorficznej substancji podstawowej w procesie prasowania przez odpowiednic zdeformowanie rdzeni
formujacego (11, 39, 56, 74) ze wstgpnie wybranym roztozeniem nacisku jest komprymowana.

Zastrzezenie patentowe 20
(pierwsze zastrzezenie dot. spo-
sobu). Sposob  wytwarzania
ksztattek z wloknistych tworzyw
zespolonych przy stosowaniu
formujacej phyty (2, 32, 52.72) z
uksztaltowang jako wklesla,
nadajacg ksztalt powierzchnig
(12, 34, 53, 71), w ktérym
widkniste tworzywo (16, 36) na
nadajacej ksztalt powierzchni
(12, 34, 53, 71) jest rozdzielczo
umieszczone, okreslona  ilodé
tworzywa z amorficznej podsta-
wowej substancji (eine bestim-
mte Menge an Matrixwerkstoff)
(17, 37) przynajmniej na wybra-
nych zakresach widknistego two-
rzywa (17, 37) jest naniesiona a
widkniste tworzywo (16,



36) potem razem z tworzywem z amorficznej substancji podstawowej (17, 37) jest za pomoca formujacego rdzenia
(11, 39, 56, 74) prasowane na nadajacej ksztatt powierzchni (12, 34, 53, 71), ktdry sktada si¢ z materiahu o stabil-
nym ksztalcie bez nacisku (cisnienia) i z podatnego pod cisnieniem, znamienny tym, Ze proces prasowania na ogoét
przy znajdujacym si¢ w ptynnym stanie tworzywie (17, 37) z amorficznej substancji podstawowej i przy stosowa-
niu dajacego si¢ odksztatca¢ (formowac) formujacego rdzenia (11, 39, 56, 74) o takiej postaci i o takich
wiasnosciach materialowych jest przeprowadzany, ze sig ten formujacy rdzen (11, 39, 56, 74) w procesie prasowa-
nia na og6t réwnomiernie przystosowuje do nadajacej ksztait powierzchni (12, 34, 53, 71) wzglednie warstwy z
widknistego tworzywa (16, 36) oraz tworzywa (17, 37) z amorficznej substancji podstawowej.

W.K.
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1.3. PLYTY WIOROWE

CI° B27H, 3/00 Niemcy, Pat 42 29 396 C2
B27N, 3/10; B27N, 1/02 OBRPPD/MOINT
niem.

Verfahren zur Herstellung von Span—oder Faserplatten. Sposéb wytwarzania ptyt widrowych lub piyt pilsniowych.
Glunz AG, 59063 Hamm, Niemcy

Deutsches Patentamt, 1997, str. 3, zastrz. 5

Zgtosz. Niemcy, 03.09.1992, nr P42 29 396.0-44, opatent. 05.06.1997

Kramer Jiirgen o )

Sposéb wytwarzania ptyt widrowych lub piyt pil$niowych przy czym wiéry widkna zawierajace hgpocelulozq za-
klejane sa $rodkiem wiazacym zawierajacym grupy NCO, nastgpnie fomu_:wan.e s3 w kobierzec i przy oddzia-
tywaniu ciepta prasowane sa do postaci ptyty wiérowej wzglednie plyty pilsniowej, przy czym do srodka wiazacego
dodawana jest trzeciorzgdowa amina jako katalizator przyspieszajacy reakcje poliuretanowg: przy czym §rodek
wiazacy nanoszony jest w zawiesinie wodnej lub emulsji na widry lub widkna i przy tym trzec1_orzqdowa amina za-
wiera grupg hydroksylowa, tak ze przy prasowaniu jest wbudowywana chemiqzme w plytg widrowa vyzglqdme w
phyte pilsniowa, znamienny tym, ze katalizatorem jest N-(3-dwymetyloaminopropylo-)-N, N-dwuizopropano-
loamina.

W.K.
CI° B27N, 3/00 Niemcy, DE 196 01 401 C1
//C0O1B, 33/24 OBRPPD/MOINT
niem.

Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von Span—oder Faserplatten, Sposéb wytwarzania plyt wiérowych lub
plvt pil$niowych.
Glunz AG, 59063 Hamun, Niemcy
Deutsches Patentamt, 1997, str. 4, zastrz. 6
Zglosz. Niemcy, 16.01.1996, nr 196 01 401.8-44, opubl. 28.05.1997

W sposobie ciaglego wytwarzania plyt widrowych lub plyt pil$niowych z surowcdw zawierajacych lignocelulozg
surowce w postaci wioréw i/lub widkien sq zakicjane srodkami wiazacymi zawierajacymi grupy NCO, po czym sa
one formowanc w kobicrzec i przy oddzialywaniu ciepla sa prasowane do postaci ptyty wiérowej lub piyty pilsnio-
wej. Przy tym nanoszony jest zewnetrzny $rodek antyadhezyjny zwtaszcza na podkliadki przed prasowaniem. Jako
$rodek antyadhezyjny nanoszona jest wodna zawiesina talku o udziale okoto 5 do 40% wagowych odniesieniu do
cigzaru catkowitego zawiesiny. Zawiesina jest stosowana bez uzywania do tego celu substancji aktywnych powierz-
chniowo i zawiera talk jako wylaczng substancjg aktywna.

W.K.

Ci° B27C, 9/04 USA, pat. nr 5505238
B27M, 1/00 OBRPPD/MOINT

144/2R; 144/3R; 144/346;144/353:144/362; 144/367,

144/380; 144/348; 156/62.2; 156/250; 156/256; 156/296;

198/382; 198/457; 107;428/114; 428/172; 428/438; 241/236 ang..
Apparatus for composite wood product manufacturing. Urzadzenie do wytwarzania wyrobu kompozytowego z
drewna.
The Forestry and Forest Products Research Institute, Ibaragi, Japonia
United States Patent Office, 1996, str. 20, fig. 21, zastrz. 7
Zglosz. USA, 20.07.1994, nr 277892, opatent. 09.04.1996
Tsuyoshi Fujii, Atsushi Miyatake, Japonia

Przedmiotem wynalazku jest sposob i urzgdzenie do wytwarzania kompozytowych wyrobéw drzewnych z roz-

szczepionych i rozerwanych kawatkéw (from split and disrupted pieces) surowca takiego jak cedr, wierzba lub
bambus. Wyrobami tymi moga by¢ cienkie plyty drzewne, stupy i belki z drewna itp. wyroby stosowane w meblar-
stwie, budownictwie oraz do wznoszenia budowli. Surowcami sq tu bambus 1 (o $rednicy 20+50 mm), wierzba (o
Srednicy 20+100 mm), cedr japonski 3 oraz odpady 4 z drewna powstale np. z rozbiérki starych doméw. Bambus
lub wierzba moga pocigte za pomoca pity tarczowe] na regularne odcinki la i 2a o diugosci wynoszacej w przybli-
zeniu 600 mm. Japonski cedr 3 i odpady 4 drzewne moga by¢ tez pocigte w poprzek na odeinki o dtugosci 600 mm
a nastgpnic odeinki te moga by¢ pocicte odpowiednio na plytki 3a i 4a o grubodci okoto 25 mm. Wymienione ele-
menty la, 2a, 3a i 4a sa nastgpnie rozszczepiane Jub rozrywane za pomoca urzadzenia 5, a powstaty w wyniku tego
materiat 6 moze by¢ dalej rozszczepiony lub rozrywany za pomoca urzadzenia 7 na elementy 8 o przecigtnym prze-
kroju 4x10 mm. W podobny spos6b beda tez rozdrabniane kawatki surowcéw o mniejszej dtugosci niz 600 mm.
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FIG. 1

Nastepnie elementy 8 sg jak to pokazano na fig 2 rysunku usypywane w nasypie 9 suszacej w warstwie o grubosci
ok 10+20 mm i suszone tam w temperaturze ok 180+200°C przy szybkosci suszqcego powictrza ok. 10m/sek w
czasie ok. 5+10 minut. Suszenie moze by¢ tez suszeniem naturalnym przy normalngej temperaturze w ciagu 2+3 dni.
Wysuszone elementy § moga zosta¢ natryskane kicjem z zywicy fenolowej (ok. 10% wag. kleju w stosunku do
z.s.m. elementéw) w obrotowym bgbnic 10. Powstale z elementéw 8 kobicree 12 o grubosci 80120 mm sg praso-
wane przy cisnieniu 6 kgf/c przez okoto 10 minut w zimnej prasic 13. a nast¢pnie prasowane pod cisnieniem 4+12
kgf/c i przy temperaturze okoto 150°C przez okofo 25 minut w prasic goracej. Ostatecznie otrzymuje sig gotows
plyte o grubosci 25+30 mm.



81

W.K.

ROZDZIAL 1. CO WARTO WIEDZIEC ...

II. A. Ogloszenia o zgloszeniu w Urzgdzie Patentowym RP wynalazkéw do opatentowania i wzordw uzytkowych
do zarejestrowania (wediug Biuletynu Urzedu Patentowego nr 1(653) z 4,01.1999 r. nr 2(654) z 18.01.1999 r, nr
3(655) 2 1.02.1999 ., nr 4(636) z 15.02.1999 1., nr 5(657) 2 01.03.1999 . inr6(658)z15.03.1999 r.)’

11.A.1. WYNALAZKI
Al1(21) 329294 (22)97 04 10 6(51) B27N 1/00
(44) 99 03 15
(31) 96 60015283 (32) 96 04 12 (33) US
96 9607566 96 04 12 GB

(86) 97 04 10 PCT/GR97/00012
(87)97 1023 W097/38833 PCT Gazette nr 45/97
(71) MARLIT LTD., Thessaloniki, GR
(72) Vergopoulou-Markessini Efthalia, GR: Mouratidis Pavlos, GR; Roffacl Edmonde, DE; Rigal Luc, FR
(54) Speséb wytwarzania lignocelulozowych materialéw zlozonych
(57) Widkna roslin jednorocznych np. stomy do uzycia przy formowaniu produktéw zlozonych ulepsza sig poprzez
obrobke hydrotermiczng w temperaturze 40°C do 120°C przy jednoczesnej lub pdzniejszej obrébee intensywnego
scinania.
(9 zastrzezen)

' W Biuletynie Urzedu Patentowego nr 7(659) z 29.03.1999 r. nie znaleziono wynalazkéw i wzoréw uzytkowych
dotyczacych produkeji i stosowania plyt drewnopochodnych.
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A(21) 321719 (22)9708 19 6(51) B27N 3/00
(44)99 03 01

(71) Fabryka Wspornikéw EUR NEPA Sp. z 0.0., Wegierki k/Wrzesni

(72) Szymczak Bolestaw, Nowak Janusz, Nerger Dicter, DE

(54) Sposéb wykonywania wyprasck, zwlaszeza z materiatu lignocelulozowego

(57) Sposdéb wykonywania wyprasek, zwlaszcza z materiatu lignocelulozowego, przydatny jest w szczegdlnosci

przy produkcji wspornikéw do palet transportowych.

Sposéb polega na tym, ze przed zasypaniem masy wyjsciowej do matrycy (1) diugosci 1) robocza jej komér (2)
reguluje si¢ w zaleznosci od pomierzonej ggstosci
zadawanej masy wyjsciowej. Dokonuje si¢ tego
poprzez odpowiednie przemieszczenie, za po-
moca sitownikéw (12), podpory ptytowej (10) do
poziomu wyznaczonego wedlug podziatki (14)
wskaznika (13), co skutkuje odpowiednim prze-
mieszczeniem stempli prasujacych (9) do po-
fozenia odpowiedniego dla gestosci masy wyj-
sciowej, zasypywanej nastgpnie do matrycy (1).

(2 zastrzezenia)

Al(21) 321907 (22)97 09 01 6(51) B27N 3/00
(44)9903 15

(71) ALPEX-KARLINO Spotka Akcyjna, Karlino
(72) Czayka Jacek, Grzegorzek Franciszek, Janiszewski Mirostaw, Mazurkiewicz Wanda, Rasztubowicz Ryszard,
Frackowiak Iwona, Idziak Andrzej, Bendowska Ryszarda
(54) Sposéb poprawy fizycznych i mechanicznych wlasciwosci plyt widérowych
(57) Sposéb poprawy fizycznych i mechanicznych wiasciwosci plyt wiérowych w standartowych procesach ich wy-
twarzania, w ktérych do wysuszonej masy wioréw wprowadza si¢ utwardzacz, zywice klcjaca oraz ewentualny do-
datek emulsji hydrofobowej, charakteryzuje si¢ tym, Ze do wysuszongj i przygotowanej do zaklejania masy widréw
oprécz wymienionych standartowych skiadnikéw wprowadza si¢ koncentrat z wody technologicznej z procesu pro-
dukcji piyt pil$niowych w ilosci od 0,1% do kilku procent wzglgdem suchej masy widrdw.

(1 zastrzezenie)

A(21) 321908 (22)97 09 01 6(51) B27N 3/00
(44)9903 15

(71) ALPEX-KARLINO Spétka Akcyjna, Karlino
(72) Czayka Jacek, Grzegorzek Franciszek, Janiszewski Mirostaw, Mazurkiewicz Wanda, Rasztubowicz Ryszard,
Frackowiak Iwona, Idziak Andrzej, Bendowska Ryszarda
(54) Sposéb zmniejszania zuzycia znanych surowcdéw przy wytwarzaniu plyt wiérowych o wlasciwosciach
standartowych
(57) Sposéb zmniejszania zuzycia znanych surowcdw przy wytwarzaniu ptyt widrowych o wlasciwosciach standar-
dowych, w ktérym proces przebiega w znanym cyklu od zasypu widréw na poszczegdlue warstwy plyt poprzez za-
klejanie az do prasowania, charakteryzuje sig tym, zc do wysuszongej i przygotowanej do zaklejania masy widrow
oprécz standartowych sktadnikow, to jest utwardzacza, zywicy klejacej oraz ewentualnego dodatku emulsji hydro-
fobowej, wprowadza si¢ koncentrat z wody technologicznej z procesu produkeji piyt pilsniowych w ilosci od 0,1%
do kilku procent wzglgdem suchej masy widrow.

(1 zastrzezenie)
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Al1(21) 321909 (22)97 0901 6(51) B27N 3/00

(44)99 03 15
(71) ALPEX-KARLINO, Spétka Akcyjna, Karlino
(72) Czayka Jacek, Grzegorzek Franciszek, Janiszewski Mirostaw, Mazurkiewicz Wanda, Rasztubowicz Ryszard,
Frackowiak Iwona, Idziak Andrzej, Bendowska Ryszarda
(54) Sposéb produkcyjnego zagospodarowania $ciekéw technologicznych z procesu produkeji plyt
pilsniowych
(57) Sposdb produkeyjnego zagospodarowania $ciekéw technologicznych z procesu produkeji piyt pilsniowych, w
ktérym $cieki te poddaje si¢ zaggszezeniu przez odparowanie w wyparkach, charakteryzuje sig tym, ze zatgzony do
co najwyzej 50% zawartosci suchej masy koncentrat ze $ciekéw technologicznych z produkcji ptyt pilsniowych
wprowadza sig na wysuszone i przygotowane do zaklejania widry w procesie produkeji ptyt widrowych w ilosci od
0,1% do kilku procent w stosunku do suchej masy wiéréw.

(1 zastrzezenie)

A(21) 321970 (22) 97 09 04 6(51) B27N 3/06
(44)9903 15

(75) Plader Jerzy, Niedary

(54) Sposéb produkeji wielowarstwowych plyt izolacyjnych

Do formy o ksztatcie zblizonym do prostopadioscianu, ktérej dno formy dlugos¢ i szeroko$¢ nieznacznie mniejsza

od dtugosci i szerokosci jej wewngtrznych krawedzi gomych, wykonanej z desek dwustronnic gladko struganych i

nasyconych $rodkiem przeciwprzyczepnym, wklada si¢ ptyte styropianowa. Na nia naktada si¢, wypetniajac forme

powyzej jej gémych krawgdzi, welng drzewna, kidra uprzednio miesza sig¢ z masq wypetniajaca, sktadajacy si¢ z

cementu, pytku dymnicowego, $rodka o nazwic KLUTAN oraz wody.

Tak wypetnione formy uklada si¢ w stosy, jedna na drugiej, dnem kolejnej na warstwie welny drzewnej poprzed-
niej, wyciskajac zawarty w warstwie wetny drzewnej nadmiar masy wypetniajacej na plyte styropianowa, pozosta-
wia formy w tym utozeniu przez 12 godzin, po czym wyjmuje si¢ z nich plyty, uktada w stosy i przetrzymuje do
uzyskania pelnej wytrzymatosci cementu.

(2 zastrzezenia)

Al(21) 328075 (22)97 0206 6(51) B32B 21/13
(44) 99 01 04
(31) 96 19604433 (32) 96 02 07 (33) DE

(86) 97 02 06 PCT/EP97/00546
(87)97 08 14 W097/28961 PCT Gazette nr 35/97
(75) Moser Karl, Aichach, DE
(54) Plyta z drewna réwnoleglowarstwowego sklejonego prézniowo
(57) Rozwiazanie dotyczy phyty z drewna réwnoleglowarstwowego (1) z plasko nalozonych na sicbie w stos
warstw drewna (3), ktore sklejone sa ze sobg
plaskimi stronami (15) sasiadujacymi ze
sobg parami, przy czym czg¢$¢ warstw drew-
na (3) ma kierunki widkien przebiegajace
poprzecznie wzgledem siebie, a czg$d
ptaskich stron (15) ma duza liczbg rowkow
tak, Ze przynajmniej w czgsci warstw drew-
na (3) sasiadujacych ze soba parami i
majacych poprzecznie wzglgdem siebie
przebiegajace widkna, rowki sasiadujacych
e = L ptaskich stron (15) krzyzujq sig.

SISl = 1 g = 1 1 1
k=:&%§i&ﬁ?ﬁ?&§}ﬂ%_ﬁ Poza tym rozwiazanie dotyczy sposobu

NEETTTar TR AT i - wytwarzania piyty z drewn,a réwnolegto-

ﬁ‘%‘% \ warstwowego (1), przy ktorym warstwy

( 3y, drewna (3) uklada sig stos, jedna na drugiej,

45 45 45 2 i skleja si¢ ze soba, a przynajmniej czgsé

@ warstw drewna (3) ufozona w stos ma kie-

runki widkien przebiegajace poprzecznie

wzgledem siebie, przy czym w czgsci plaskich stron (15) warstw drewna wykonane sa rowki, a warstwy drewna (3)

uklada sig w stos, ktdry otacza sig¢ hermetycznie zamykalna powloka, w ktérej przynajmniej podczas czgsci czasu
twardnienia kleju wytwarza sig¢ proznig.

(22 zastrzezen)
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A1(21) 328487 (22) 971209 6(51) C04B 11/02
(44) 99 02 01 B32B 13/02
(31)96 771741 (32)96 1220 (33) US

(86) 97 12 09 PCT/US97/23399
(87)98 07 02 W098/28240 PCT Gazette nr 26/98
(71) UNITED STATES GYPSUM COMPANY, Chicago, US
(72) Englert Mark H.
(54) Wyréb z gipsu i widkien drzewnych o ulepszonej odpornosci na wodg
(57) Wynalazek dotyczy ulepszonego materiatu kompozytowego, a zwlaszcza kompozytowego materiatu z gipsu i
widkien celulozowych, majacego ulepszona odpornosé na wodg, ktdry jest szczegdlnie uzyteczny do wytwarzania
wyrobéw budowlanych. W szczegdlnosci wynalazek dotyczy impregnowane;j silikonem plyty budowlanej z gipsu i
widkien drzewnych, majacej zwigkszong odpornos¢ na wodg otrzymywanej przez dodanie emulsji siloksanu i
korzystnie emulsji katalizatora do gipsu i widkien drzewnych podczas procesu wytwarzania plyty.

(23 zastrzezenia)

Al(21) 328331 (22)97 1216 6(51) C04B 28/14
(44)99 01 18
(31)96 771185 (32) 96 1220 (33) US

(86) 97 12 16 PCT/US97/23275
(87)98 07 02 W098/28239 PCT Gazette nr 26/93
(71) UNITED STATES GYPSUM COMPANY, Chicago, US
(72) Song Weixin
(54) Wyréb z gipsu i wldkien drzewnych o ulepszonej odpornosci na wodg
(57) W jednym z rozwiazan ujawniono proces wytwarzania wyrobu z plyty gipsowej, majacego ulepszona odpor-
nos¢ na wodg, ktéry zawiera, dodawanie wodnej emulsji wosku do wodnej zawiesiny materiatu z siarczanu wapnia
i czastek przyjmujacych, przy czym wymieniona emulsja jest stabilna w warunkach, w ktérych utrzymywana jest
zawiesina; doprowadzanie wymienionej zawiesiny zawierajacej wosk na plaska porowata powierzchnie
ksztaltujgca w celu ksztaltowania placka filtracyjnego; usuwanie znacznej czgsci wody z tego placka filtracyjnego
przez wymieniona powierzchni¢ porowatq; prasowanie wymienionego placka filtracyjnego w celu utworzenia plyty
i usunigeia dodatkowej wody; oraz suszenie wymicnioncj ptyty w celu usunigcia pozostalej wolnej wody 1 spowo-
dowania osiagnigcia przez rdzenn wymicnionej plyty temperatury wystarczajacej do roztopienia wymienionego
wosku.

(13 zastrzezen)

Al (21) 328914 (22) 9703 20 6(51)CO7D 251/60
(44) 9903 01 C07D 251/62
(1) 96 1002669 (32) 96 03 21 (33)NL

(86) 97 03 20 PCT/NL97/00146
(87) 97 09 25 WO97/34879 PCT Gazette nr 41/97
(71) DSM N.V., Heerlen, NL
(72) Van Wijck Julius Gerardus Theodorus, Sampers Theodorus Josephus Anna Maria, De Haan Andre Banier
(54) Sposob wytwarzania melaminy.
(57) Przedmiotem wynalazku jest sposob wytwarzania melaminy z mocznika, w ktérym melaming odzyskuje si¢ z
produktu reakcji, wytworzonego przez pirolizg mocznika, w wyniku ochtodzenia tego produktu czynnikiem chio-
dzacym w stanie nadkrytycznym, w celu otrzymania, bez przemywania lub bez dodatkowego oczyszczania, uzy-
tecznego przemystowo produktu w postaci statej melaminy o czystosci 99,5% wagowych lub wyzszej. Korzystnym
czynnikiem chlodzacym jest amoniak w stanie nadkrytycznym.

(19 zastrzezen)

A(21) 321503 (22) 97 08 05 6(51) C08G 12/42
(44)9902 15 C09D 161/28

(71) POLIFARB-CIESZYN S.A, Cieszyn

(72) Koziet Jozef, Wieczorek Witold, Cuber Antoni, Lose Bolestaw, Skutil Piotr, Raszka Jozef, Kuboszek

Mirostaw, Kubik Andrzej

(54) Wyroby lakicrowe zawierajace Zywicg melaminowo—formaldehydowg

(57) Ujawniono wyroby lakierowe do malowania piyt pilsniowych, samochoddw, maszyn, powierzchni metalo-

wych i innych, tworzace powloki w temperaturach 15+200°C, zawierajace zywicg melaminowo-formaldehydowa,

ktéra otrzymywana jest przez reakcj¢ w temperaturach 70+120°C melaminy z paraformaldehydem w stosunku od

1,0:1,0 do 1,3:1,0, korzystnie 1,1:1,0 do 1[,2:1 i eteryfikacj¢ alkoholem jednowodorotlenowym, korzystnie
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n-butanolem do momentu uzyskania ,,testu tolerancji” w postaci klarownej mieszaniny, otrzymanej przez dodanie
do 1 czgsci wagowej tej Zywicy powyzej 4,0 korzystnie powyzej 7,5 czgsci wagowych mieszaniny o skladzic
84,0% wagowych izooktanu, 8,0% wagowych toluenu i 8,0% wagowych dekaliny i/lub powyzej 2,0, korzystnie po-
wyzej 6,0 czgsci wagowych, mieszaniny o skladzie: 84% wagowych n-heptanu, 8,0% wagowych toluenu i 8,0%
wagowych dekaliny i/lub powyzej 2,0 czgéci wagowych n-heptanu.

(1 zastrzezenie)

A(21) 328125 (22)9701 29 6(51) C097 161/30
(44)99 01 18
(31) 96 19603988 (32) 96 02 05 33) DE

(86) 970129 PCT/EP97/00377
(87)97 08 14 WO097/29161 PCT Gazette nr 35/97
(71) BASF AKTIENGESELLSCHAFT, Ludwigshafen, DE
(72) Dormeyer Dicter, Ebert Joachim, Ebner Manfred, Pfiitze Eberhard, Reiner Tilmann, Schatz Hermann
(54) Dwuskladnikowy uklad klejowy do wytwarzania laminowanych plyt drewnianych
(57) Dwuskladnikowy uktad klejowy, odpowiedni do wytwarzania laminowanych ptyt drewnianych, sklada sie z a)
wodnej mieszaniny utwardzajacej (skladnik (a)), ktéra zawiera a') 3+15% wagowych kwasu Brénstadt'a, a%)
20+40% wagowych mineralnego napelniacza, a*) 2+8% wagowych srodka zaggszczajacego, a*) 40+60% wagowych
wody oraz b) zywicy melaminowej (sktadnik (b)).

(8 zastrzezen)

Al(21) 321051 (22)97 07 08 6(51) C10J 3/00
(44)99 01 18
(71) Politechnika Wroctawska, Wroclaw
(72) Kruczek Stanistaw, Raczka Pawel, Tatarek Andrzej, Prystupa Jan
(54) Urzadzenie do czgSciowego zgazowania i spalania odpadéw drzewnych i sposéb spalania odpadéw
drzewnych
(57) W urzadzeniu dolne zakoriczenia rusztu (1) umocowane s3 do dolnego kolektora (2), osadzonego pod cyklono-
wa komora (10), a géme zakonczenia rusztu
(1) umocowane sa do gérnego kolektora (3),
osadzonego w Scianie przedniej palenisko-
wej komory (9), powyzej powietrznej zaluzji
(6). Ruszt (1) wykonany jest z rur kottowych
chiodzonych woda, na ktérych w dobranych
odstepach osadzonych jest kilka poprzecz-
nych, zeliwnych grzebieni (7). Wylot gar-
dzieli (11) skierowany jest na ten ruszt (1).
Sposdb spalania odpadéw drzewnych po-
lega na tym, Zze niesortowane, grube odpady
drzewne spala sig za$ drobne odpady, w po-
staci pytu i trocin, czgsciowo spala si¢ i od-
gazowuje, a powstajacy z tego procesu gaz
wprowadza si¢  wirowo do  spalin
powstajacych  ze  spalania  odpadéw
niesortowanych.

(2 zastrzezenia)

A.2. WZORY UZYTKOWE
Nie znaleziono wzoréw uzytkowych dotyczacych phyt drewnopochodnych.
Zestawil W.K
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