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Wiodzimierz Onisko

Ciagta prasa firmy Kiisters z sekcja chiodzaca

Prasy ciggte zrewolucjonizowaty produkcje ptyt drewnopochodnych. Ich rozwdj szedt
poczatkowo w kierunku budowy urzgdzen coraz dtuzszych i coraz szerszych. Dzisiaj ist-
niejg prasy o dtugosci ponad 50 m. i szerokosci do 3,6 m. Celem powigkszania wymiardéw
byto, oczywiscie zwiekszanie wydajnosci, jednakze towarzyszyty temu coraz wyzsze
koszty. Dlatego producenci pras (Siempelkamp, Dieffenbacher, Kisters) czynig ostatnio
wysitki w kierunku odwrécenia tej tendenciji.

Pierwszg, jak sie wydaje, firmg, ktérej udato sie znalez¢ ciekawe rozwigzanie w tym za-
kresie jest firma Kusters. Rozwigzaniem tym jest rozdzielenie prasy na dwie czesci: gora-
ca i zimna. Wkrétce po tym, jak wiadomo$¢ na ten temat ukazata sie w 1998 r. w czaso-
pismie Wood Based Panels International (1) belgijska firma Spanolux, jako pierwsza w
$wiecie zastosowata nowg prase w swojej linii ptyt MDF, dostarczonej wowczas jeszcze
przez Sunds Defibratora (obecnie Metso Panelboard). Prasa Kistersa zainstalowana w
tej linii ma 34 m. dtugosci, w tym 5 m. (ok. 15%) nalezy do sekcji chtodzacej. Zaletg prasy
jest wielka elastyczno$¢, pozwalajgca na szybka zmiane rodzaju produkowanych piyt w
zaleznosci od sktadanych zaméwien. Fabryka dostarcza ptyty do wielu odbiorcéw, ma
bardzo zréznicowany program produkcji i w ciggu doby dokonuje $rednio czterech zmian
w tym zakresie (2).

Inng firma, ktéra zastosowata sekcje chiodzgca, ale w produkcji ptyt wiérowych, byta
firma Rauch, majgca swojg fabryke w miejscowosci Bibart w Bawarii (3). Instalacja sekc;ji
o dfugosci 9,5 m. miata miejsce w 1999 r podczas modernizacji prasy Kustersa, polegaja-
cej miedzy innymi na jej wydtuzeniu z 31,1 m. do 44,4 m. Dodatkowo, w maju 2001 r za-
montowano wymiennik ciepta stuzacy do odzysku energii cieplnej z czesci chiodzace;.
Firma produkuje ptyty wiérowe o gestosci warstw zewnetrznych 1200 kg/m®. Nadajg sie
one do bezposredniego lakierowania a ich jako$é powierzchni jest poréwnywaina z jako-
$cig powierzchni ptyt MDF.

W styczniu 2000 r rozpoczeta prace linia ptyt MDF w Hallein koto Salzburga o wydajno-
$ci 200 tys.m*rok. Podstawowym urzadzeniem w linii jest prasa Kiistersa o diugosci 28,7
m. i szerokosci 2,7 m. zaopatrzona w sekcje chfodzaca, ktéra zajmuje 27% catkowitej
dtugosci urzadzenia (4).



Rys. 1. Ciagta prasa firmy Kusters z sekcjg chtodzaca (4) )
1 - tasmy stalowe, 2 — maty rolkowe, 3 — sekcja grzejna, 4 - sekcja chtodzaca

Schemat takiej prasy pokazany zostat na rys.1. Jak wida¢, elementami, ktére przecho-
dzg przez catg prase sg tasmy stalowe, ktore od dotu i od gory bezposrednio dociskajg
przechodzacy miedzy nimi kobierzec widknisty. Pomiedzy tasmami stalowymi i ptytami
grzejnymi znajdujg sie maty rolkowe, ktérych ruch wymuszany jest przez wymienione wy-
zej tasmy. W rozwigzaniach firm Siempelkampa i Dieffenbachera dtugosé rolek réwna
jest szerokosci prasy. W konstrukcji Kistersa rolki sg krotkie, o zmiennej dtugosci, przy
czym srednica ich jest niewielka i réwna sie zaledwie 12,5 mm. Jest to bardzo istotne,
poniewaz pozwala na zawrécenie maty na krzywiznie o matym promieniu (rys.2). W sta-
rych rozwigzaniach na catej dtugosci prasy byly dwie maty rolkowe: gérna i dolna. W no-
wej konstrukcii istniejg cztery maty: dwie dla sekgji goracej i dwie dla sekgji chiodzace;j.
Dzigki niewielkiej $rednicy rolek mozna je z plytami obu sekcji zblizy¢ na odlegtosé¢ nie
wigksza niz 120+130 mm. Brak docisku na tym odcinku nie wptywa ujemnie na jako$¢
gotowego produktu (rys.1irys.2).
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Rys. 2. Koniec sekcji goracej i poczatek sekcji chtodzacej prasy Kustersa (6)

1 - prasowany kobierzec widknisty, 2 - tasmy stalowe, 3 - maty rolkowe, 4 - piyty grzejne,
5 - plyty chtodzace, 6 — cylindry hydrauliczne

Efektywnos$¢ dziatania sekcji chtodzacej zostata doktadnie przebadana na prasie zain-
stalowanej w Hallein w Austrii przy produkgji ptyt MDF o grubosci 19 mm (4, 5).

Na rys.3 i 4 pokazano jak ksztattuje sie temperatura kobierca bez chtodzenia i z zasto-
sowaniem w czg$ci chtodzacej temperatury 80°C.
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Rys. 3. Zaleznoé¢ temperatury kobierca od temperatury piyt grzejnych w prasie
Kustersa bez sekcji chlodzacej (4)
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Rys. 4. Zalezno$¢ temperatury kobierca od temperatury plyt grzejnych w prasie
Kustersa z sekcjg chiodzacy (4)

Jak widac, powierzchnia ptyty nagrzewa sie bardzo szybko i po przejsciu ok. 1/3 diugo-
Sci prasy osigga temperature ok. 160°C, po czym dochodzi do ok. 180°C. Po obnizeniu
temperatury plyt grzejnych w koricowych partiach prasy z 230°C do 180°C temperatura
powierzchni réwniez obniza sig, ale tylko do 160°C (rys.3). Inaczej sytuacja wyglada, gdy
kobierzec dostaje sie do czesci chtodzacej, w ktérej temperature plyt prasy obnizono do
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80°C (rys.4). Spadek temperatury powierzchni jest tu radykalny i osigga poziom ok.
130°C. Jezeli chodzi o $rodek kobierca, to tu nie wida¢ istotnych zmian z tym wyjatkiem,
ze koncowa temperaturg ok. 100°C osigga on troche wczesniej przy zastosowaniu chio-
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Rys. 5. Rozktad temperatury na grubosci 19 mm ptyty MDF na wylocie prasy bez
chtodzenia (180°C) i z zastosowaniem chiodzenia (80°C) (4)

Krzywe na rys.5 wskazujg wyraznie, ze réznice temperatury na przekroju poprzecznym
ptyty dotycza tylko warstwy przypowierzchniowej o grubosci 4 mm (20% grubosci catko-
witej). To, ze temperatura w $rodku kobierca nie ulega zmianie moze mie¢ dosc istotne
znaczenie przy prasowaniu ptyt grubych ze wzgledu na konieczno$¢ utrzymania jej dla
dostatecznego utwardzenia zywicy. W warstwach zewnetrznych wystepuje i tak nadmiar
ciepta nie ma wiec obawy, ze obnizenie temperatury wptynie ujemnie na ten proces.

Chtodzenie w czesci koricowej prasy wptywa dos¢ istotnie na cidnienie panujgce we-
wnatrz ptyty. Krzywa prasowania w prasie ciagtej charakteryzuje si¢ tym, ze na wlocie
stosuje sie cisnienie wysokie, w $rodku prasy nizsze i na korficu znowu wysokie, ale wyz-
sze od poczatkowego w celu uzyskania odpowiedniej grubosci ptyty.

Ciénienie mierzone wewnatrz prasowanej piyty ksztattuje sie w koncowej czesci prasy
réznie, w zaleznosci od stosowanej tu temperatury. Przy temperaturze 180°C wynosi ono
120 kPa, a przy 85°C — tylko 70 kPa. Nalezy zauwazy¢, ze chtodzenie, ktore obniza tem-
perature warstw zewnetrznych o ok. 30°C i nie powoduje zmiany temperatury $rodka
plyty, zmniejsza jednoczesnie ci$nienie wewnetrzne o ok. 40%. To zmniejszenie cisnienia
powoduje tez zwiekszenie 0 5% do 10% wytrzymatosci ptyt na rozcigganie poprzeczne.
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Do prasy z sekcja chlodzacg mozna wprowadzaé kobierzec o wyzszej wilgotnosci, kt6-
ra przyspiesza transfer ciepta do jego wnetrza, co kompensuje catkowicie mniejszg diu-
gosc¢ sekcji gorgcej. Pomimo wyzszej wilgotnosci wewnetrzne cisnienie maksymaine jest
nizsze anizeli ci$nienie bez chtodzenia przy nizszej wilgotnosci poczatkowe;.

Mozliwos¢ stosowania wyzszej wilgotnosci kobierca na wlocie prasy ma jeszcze te za-
lete, Zze gotowe plyty tez majgq wyzszg wilgotnosé. Tak np. w przypadku nie stosowania
chiodzenia, przy temperaturze na koricu prasy 180°C i wilgotnosci poczatkowej kobierca
ok. 8,5% otrzymuije sie plyte o wilgotnosci ok. 4,5%. Gdy temperatura w czesci chiodza-
cej wynosi 80°C a wilgotno$é kobierca na wlocie ok. 12,0%, wilgotnosé piyty wzrasta do
ok. 6,5%.

Zintensyfikowany transfer ciepta przy wyzszej wilgotnosci kobierca umozliwia stosowa-
nie wiekszej predkosci prasy bez obawy powstawania rozwarstwier i pecherzy. W fabry-
ce w Hallein przy ptytach o grubosci 19 mm wydajnosé prasy wzrosta 0 20%.

Wyzsza wilgotnos¢ koricowa plyt jest zblizona do wilgotnosci réwnowaznej w normal-
nym klimacie, co zwigksza stabilno$¢ wymiarowa koricowego produktu. Szczegéinie do-
tyczy to skurczu na grubosci, wystepujacego w pierwszych minutach po prasowaniu.
Ogdlnie biorgc, przy stosowaniu chiodzenia grubo$¢ ptyt po prasie jest blizsza grubosci
zaktadanej, co pozwala zredukowaé naddatek na szlifowanie.

Chtodzenie plyt zmniejsza tez w sposob widoczny i odczuwalny wydzielanie dymow i
par w kornicowej czesci prasy. Na podstawie pomiaréw emitowanych zwigzkéw stwierdzo-
no, ze przy temperaturze w sekcji chtodzacej 80°C w poréwnaniu do sytuacji bez chio-
dzenia (180°C) ilos¢ terpenéw zmniejszyta sie o 12,5%, formaldehydu o 53,1%, kwasu
mrowkowego o 54,6%, kwasu octowego o 54,4% i wegla organicznego o 26,4%. Jedno-
czesnie nie zmienita sig ilo$¢ formaldehydu wydzielajgcego sie z gotowych ptyt.

Przy stosowaniu chifodzenia mozna réwniez zmniejszy¢ o ok. 10% zuzycie energii
cieplnej, jednakze pod warunkiem odzyskiwania jej z sekdji chtodzacej w wymienniku cie-
pta.

Sekcja chtodzaca nie jest jedynym, aczkolwiek jest niewatpliwie najwazniejszym ele-
mentem zmodernizowanej prasy Kustersa. Oprocz niej posiada ona regulowang czes¢
czolowa, pozwalajacg na dokfadne ustawienie kata pomigdzy dolng i gérng tasma stalo-
wa na wiocie, co zapewnia kontrolg procesu odpowietrzania wstegi. Zastosowano tez
ulepszone cylindry hydrauliczne, wywierajace nacisk na dolne ptyty grzejne. Zaopatrzono
je w podwdjne pierscienie uszczelniajgce, eliminujace wycieki oleju i niebezpieczenstwo
zanieczyszczen pytem. Konstrukcja ramowa prasy utatwia jej biezaca konserwacje i re-
monty (6).
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Metso Panelboard zapowiada prezentacje w niedalekiej przysztoéci nowego sposobu
prasowania ciagtego w prasie Kustersa (6, 7) z zastosowaniem bezposredniego ogrze-
wania parg poprzez jej wirysk do kobierca przy temperaturze 130°C. Przy takim sposobie
prasowania, ktéry dotychczas byt znany tylko w prasach jednopétkowych Siempelkampa,
skraca sie, jak wiadomo, radykalnie czas prasowania. Podaje si¢ (6), ze prototypowa
prasa tego rodzaju pracuje juz w o$rodku badawczo-rozwojowym firmy Metso w Szweciji.

Jak to wynika z notatki zamieszczonej w niniejszym numerze Biuletynu p.t.."Nowy spo-
séb przegrzewania kobierca przed prasg ciagta” réwniez firma Dieffenbacher stara sig nie
pozostawaé w tyle w tej dziedzinie.

Literatura

1. Wood Based Panels International 1998, June/July, str. 22.

2. Bez autora: ,Spanolux. Small orders become big business”. Panelboard Highlights.
Metso Panelboard 2001, nr 2, str. 2 -7.

3. Bez autora: ,Quick, energetic and hardworking”. Panelboard Highlights. Metso Panel-
board 2001, nr 2, str. 20 - 23.

4. Barbu, Hoepner ... : ,Continuous press with cooling section for MDF production”

5. Panelboard Highlights. Metso Panelboard 2001, nr 2, str.26 - 31.

6. Bluthardt i inni ... : ,Technical and technological advantages of product cooling in the
continuous Kusters press”. Proceedings, 3 European wood Based Panels Sympo-
sium, 12 - 14 Sept. 2001, Hanover.

7. Pressing Process. Prospekt firmy Metso Panelboard.

8. M. Botting: ,A new era for pressing? Wood Based Panels International Dec.
2001/Jan.2002



12
Michat Swietliczny

Materialy proszkowe w przemysle drzewnym

Technologia wykarnczania materiatami proszkowymi powierzchni metalowych jest sto-
sowana z bardzo dobrymi rezultatami od kilkudziesieciu lat. Wielokrotne préby zastoso-
wania jej do wykanczania drewna i materiatow drewnopochodnych nie powiodty sig. Do-
tychczas gtowng przeszkodg wykanczania drewna materiatami proszkowymi byta mata
odporno$é tych materiatdw na wysokie temperatury, ktére byly warunkiem koniecznym
wytworzenia powioki. Ponadto drewno jak i réwniez tworzywa drzewne roznigce sie w
sposob zasadniczy swojg budowg od metali stwarzajg dodatkowe problemy, ktére to
przez dziesiatki lat nie mogty by¢ rozwigzane. Mozna przypuszczac, ze obecnie w wyniku
wielu badan gtéwne trudnosci zostaty cze$ciowo pokonane. Jednak uzyskanie dobrej ja-
kosci powtoki z materiatéw proszkowych na drewnie czy tez tworzywach drzewnych w
duzej mierze bedzie uzaleznione od jakosci tych materiatow. Nalezy zaznaczy¢, ze ja-
kos$¢ materiatéw ptytowych typu MDF oraz drewna bedzie miata znacznie wigkszy wptyw
na jako$¢ powtoki utworzonej z materiatow proszkowych niz ma to miejsce obecnie, kiedy
wykarnczane sg powierzchnie materiatami malarskimi cieklymi oraz foliami. Nalezy jednak
zaktadac, ze przy tak dynamicznym rozwoju branzy materiatdéw malarskich, jaki wystepuje
w ostatnim dziesiecioleciu wszystkie trudnosci bedg systematycznie rozwigzywane.
Osiagniecia kilku ostatnich lat i przezwyciezenie gtéwnych trudnosci, jakimi byty obnize-
nie temperatur wypalania oraz zmiana sposobu utwardzania materiatéw proszkowych
wskazujg, ze ta metoda wykanczania bedzie w najblizszych latach najbardziej dynamicz-
nie rozwijajgcy sie dziedzing wykanczania powierzchni. Metoda ta ma najwieksze mozli-
wosci zastosowania przede wszystkim w tych przedsiebiorstwach, w ktérych sg wykan-
czane duze ilosci powierzchni. Dlatego tez fabryki produkujgace materiaty ptytowe czy tez
stolarkg budowlang muszg doktadnie analizowa¢ przyszte inwestycje zwigzane z wykan-
czaniem materiatami cieklymi.

W poréwnaniu z tradycyjnymi metodami nanoszenia ciektych materiatéw malarskich
stosowanie wykariczania materiatami proszkowymi utwardzanymi promieniami UV po-
zwoli znacznie obnizy¢ koszty wykanczania i wprowadzenia technologii prawie, ze ideal-

" Drinz. Michat $wietliczny
Katedra Technologii, Organizacji i Zarzadzania w Przemysle Drzewnym SGGW
ul. Rakowiecka 26/30, 02-528 Warszawa
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nej jezeli chodzi o ochrong naturainego srodowiska. W zasadzie, w formule proszkowej
nie wystepujg zadne lotne zwigzki, jak réwniez nie ma tez zadnych odpadéw.

Analogicznie, jak w przypadku wyrobéw wodorozciericzalnych, przyjety w catym $wiecie
kierunek stosowania materiatéw przyjaznych $rodowisku z pewnoscig bedzie jednym z
motoréw napedowych wprowadzenia farb proszkowych do wykarczania drewna. Takze
obecna trudna sytuacja w $wiatowym przemysle drzewnym zmusza producentéw do po-
szukiwania tariszych rozwigzar w wykariczaniu wszelkiego rodzaju powierzchni, a $wiad-
czg o tym migdzy innymi intensywne badania nad zastosowaniem materiatéw proszko-
wych w przemysle drzewnym, jak réwniez, wprawdzie nieliczne, ale juz pracujace fabryki
w USA i Wielkiej Brytanii.

W wielu dotychczasowych publikacjach (1,2,3,5) dotyczacych wykariczania materiatami
proszkowymi giéwny nacisk byt potozony na korzysci, jakie plyng z tej metody. Ale tez
wszyscy zdajg sobie sprawe, Ze aby nowo wprowadzana metoda stata sig perfekcyjna
trzeba bedzie poswieci¢ wiele lat badar oraz préb laboratoryjnych i przemystowych.

Warto wigc na samym poczatku zwrécié uwage na kilka zagadnien, ktére niestety nie
sg do korica rozwigzane:

- Wszelkiego rodzaju wady drewna, takie jak: substancje uboczne- szczegbinie w
gatunkach iglastych, anatomiczne wady drewna, mikropekniecia, zanieczysz-
czenia w materiatach ptytowych itp. bedg wptywaty na jako$é¢ powtok proszko-
wych. Jak wiemy sg to wady czesto trudne do uchwycenia i wyeliminowania.

— W linii produkcyjnej zmiana rodzaju farby proszkowej np. akrylowej na poliestro-
wa wymaga bardzo dokiadnego czyszczenia urzadzer. Jakiekolwiek zanie-
Czyszczenia mogaq powodowaé powstawanie wad w powlokach. Najlepszym
rozwigzaniem bytoby stosowanie dwéch niezaleznych urzadzer: aplikacyjnych,
jednak to podraza znacznie koszty.

— Zmiana koloru farby proszkowej wymaga zastosowania nastepnych, niezalez-
nych systeméw aplikacyjnych, poniewaz w niedoktadnie wyczyszczonych urza-
dzeniach nawet $ladowe ilo$ci materiatu proszkowego w innym kolorze moga
powodowac zanieczyszczenia barwy.

- Problemem dotychczas nie rozwigzanym jest brak mozliwosci dokolorowywania
farb proszkowych. Ma to szczegéinie istotne znaczenie w przypadku zmian
zwigzanych z wymaganiami rynku i klientow.

- Magazynowanie farb proszkowych a nastepnie ich transport i utrzymanie w cig-
gtej gotowosci w urzadzeniach produkcyjnych réwniez sprawiajg problemy. Nie-
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wiasciwe magazynowanie farb moze doprowadzi¢ do obnizenia jakosci powtok z
nich otrzymywanych.

— Koszty wprowadzania technologii wykanczania materiatami proszkowymi sg du-
ze i sg optacalne w przypadku nowych inwestycji przy zatozeniu, ze bedzie wy-
kariczanych kilka tysiecy m? na jedng zmiane.

— lIstotnym czynnikiem sg takze wysokie wymagania odno$nie przestrzegania
przepiséw bezpieczenstwa pracy.

Wdrazanie materiatéw proszkowych do wykarnczania powierzchni

Proces wdrazania materiatow proszkowych mozna podzieli¢ na trzy etapy:

Pierwszy okres dotyczy wykanczania powierzchni odpornych na wysokie temperatury.
Czas wypalania farby proszkowej wynosit tu nawet 30 min. przy temperaturach
150+220°C. Zaletg tej operacji jest uzyskiwanie bardzo wysokiej jakosci powtok, ponie-
waz ich wiasciwosci mechaniczne i chemiczne uzaleznione sg miedzy innymi od wyso-
kich temperatur wypalania i utwardzania. Powyzsze parametry byly jednak nie do zaak-
ceptowania przy wykariczaniu drewna.

W drugim etapie wprowadzono do wykanczania materiaty malarskie niskotemperaturo-
we, wypalane w temp. 100+120°C w czasie 5+15 min. Byly to parametry, ktdre sprawiaty
znacznie mniej problemoéw w wykanczaniu drewna, jaki réwniez materiatow drewnopo-
chodnych. Jednak obnizenie temperatury wigzato sie ze znacznym pogorszeniem jakosci
powiok. Nastapito znaczne zmniejszenie sie trwatosci powioki oraz staty sie one podatne
na zotkniecie. Ponadto mozna byto stosowaé jedynie zywice epoksydowe i epoksydowo-
poliestrowe.

Trzeci etap, aktualnie rozwijajacy sie, to rozszerzenie zakresu stosowanych materiatow
proszkowych na bazie zywic epoksydowych, epoksydowo-poliestrowych, poliestrowo-
uretanowych, poliestrowych i akrylowych. Do wypalania proszkéw zastosowano promien-
niki podczerwieni oraz podgrzewanie konwekcyjne. Ta faza procesu odbywa sie w czasie
30+150 sekund przy temperaturach 90+130°C. Natomiast utwardzanie ciektego materiatu
nastgpuje w kilka sekund w wyniku promieniowania ultrafioletowego. Najwazniejszym
elementem obecnych rozwigzan jest jednak to, ze nowe systemy wykaniczania materia-
tami proszkowymi zapewniajg jakos¢ powiok zblizong do jakosci powtok otrzymywanych
podczas wypalania i utwardzania w wysokich temperaturach. Wiasciwosci powiok otrzy-
manych przy zastosowaniu materiatéw proszkowych mozna poréwnywaé z najlepszymi
powtokami poliuretanowymi.
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Technologia wykaiiczania ptyt MDF materiatami proszkowymi utwardzanymi
promieniowaniem UV

Nowa technologia tworzenia powtoki malarskiej opiera sie gtéwnie na wykorzystaniu
energii promieniowania podczerwonego i ultrafioletowego (tabela 1) oraz ciepta konwek-
cyjnego, ktore w odroznieniu od dotychczasowej gtéwnej roli spetnia jedynie zadanie po-
mocnicze.

Tabela 1. Rodzaje promieniowania

uvC UVB UVA Swiatlo IR iR
widzialne

szybkie utwar- powolne podczer- podczer-
utwardza- dzanie | utwardzanie wien krétko- | wien $rednio
nie, duza | wgtebne | b. grubych falowa falowa
twardosé warstw
powierzch-

niowa

100 200 280 315 380 780 1500 2500

dlugosé fali, nm

Proces wykariczania materiatami proszkowymi polega na elektrostatycznym naniesie-
niu wyrobu proszkowego jednoczesnie na wszystkie wykariczane powierzchnie. W od-
réznieniu od nanoszenia elektrostatycznego materiatow cieklych, materiaty proszkowe
dajg ograniczong grubos$¢ powloki, jaka mozemy uzyskaé jednorazowo. Tak wigc w przy-
padku grubych powtok nalezy wykonaé co najmniej dwa naniesienia.

los¢ nanoszonego proszku, a tym samym grubo$¢ powtoki, jaka mamy zamiar otrzy-
mac jest uzalezniona od kilku parametréw.

Najwazniejszym z nich jest wilgotno$¢ ptyt, ktéra powinna wynosi¢ 5-8%. Co prawda
wyzsza wilgotno$¢ zapewnia lepsze przewodnictwo elektryczne, a tym samym lepsze |
grubsze naniesienie podczas natrysku elektrostatycznego, jednak w przypadku piyt,
podwyzszenie wilgotnosci stwarza niebezpieczenstwo wystapienia wad w pbzniejszych
procesach tworzenia powtoki, np. peknigcia powtoki i ptyt na krawedziach. Woda znajdu-
jaca sig w ptytach nawet w tak matych ilodciach jest zagrozeniem dla jakoéci wykorcze-
nia proszkowego. W wyniku dziatania wysokiej temperatury ulatnia sie ona znacznie
szybciej z porowatych powierzchni przekroju poprzecznego (krawedzi) niz z innych po-
wierzchni piyty. W tych tez miejscach powstaja duze naprezenia powodujace rozwar-
stwianie sie piyt. ’
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Wadg istotng ptyt MDF jest réwniez to, ze majg one tendencje do rozwarstwiania sie
pod wptywem strumienia energii cieplnej podawanego réwnolegle do warstwy powierzch-
niowej, co ma miejsce w procesie wykanczania materiatami proszkowymi. Ta wada jest
tym niebezpieczniejsza im grubsza jest ptyta i im wyzsza jest temperatura, jakiej jest
poddawana plyta podczas wypalania proszku.

Gestos¢ plyty jest rowniez istotnym parametrem dla uzyskania dobrego wykorczenia.
Im wieksza jest gestos¢ ptyty tym mniej wad typu peknie¢ wystepuje w procesie tworze-
nia powloki. Uwaza sie, ze gestosé ptyt powinna wynosié co najmniej 650kg/m®. Piyty o
grubosci do 16 mm sg w zasadzie odporne na wszelkiego rodzaju pekniecia (rozwar-
stwienia). Wzrost grubosci, a tym samym coraz wigksze zrdznicowanie gestosci na prze-
kroju poprzecznym zwieksza podatnos¢ ptyty na rozwarstwienia, miedzy innymi z powodu
zmniejszenia jej wytrzymatosci w czesci srodkowej przekroju poprzecznego. Ponadto, jak
wczesniej podano, ze wzgledu na wiekszg porowatosé jest to miejsce bardzo podatne na
wieksze odparowanie wilgoci. Zroznicowana gestos¢ piyty profilowanej stwarza takze
problem osiggniecia dobrego wykonczenia przy technologii wykoniczenia jednowarstwo-
wego. Jezeli nie zastosuje sie dodatkowych czynnosci w utwardzeniu powierzchni profi-
lowych nalezy wykonac¢ dwukrotne naniesienie materiatu proszkowego. Gestos$¢ ptyty ma
ogromne znaczenie w przypadku duzej ilosci profili, a szczegolnie gdy sa one giebokie,
poniewaz wraz z gtebokoscig profili zmienia sie gestos¢ piyty. W takiej sytuacji proces
wypalania materiatéw proszkowych powinien zachodzi¢ w jak najnizszych temperaturach.

Naniesiona warstwa materiatu proszkowego jest poddawana procesowi wytapiania za
pomocg promieniowania podczerwonego. Na rys.1 pokazany jest jeden z przyktadow wy-
kresu temperatury, mierzonej przy powierzchni ptyty w czasie procesu wykanczania.
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Rys. 1. Rozkiad temperatury w przypowierzchniowej warstwie ptyty MDF podczas
wykariczania jej materiatem proszkowym wg K.Buysensa (1)

Do wytapiania materiatu proszkowego wykorzystano podczerwien $redniofalowg w za-
kresie 1500+2500 nm. Energia promieniowania jest absorbowana w pierwszym rzedzie
przez materiat proszkowy, natomiast plyta nagrzewa sig tylko do granicznej warstwy z
materiatem proszkowym. Pozwala to na zmniejszenie strat ciepinych (ciepto absorbowa-
ne przez ptyte) oraz redukuje do minimum emisje gazoéw zwigzanych z rozktadem drew-
na. Nalezy tu jednak zaznaczy¢, ze emisja gazéw, ktére majg istotny wplyw na trwato$é
powioki stanowi bardzo powazny problem.

Wiasciwe wytapianie proszku odbywa sig pomiedzy 20 a 60 sekunda. W tym tez czasie
doprowadzane jest rowniez ciepto konwekcyjne, poprawiajace wytapianie i rozlewno$é
stopionego proszku. Konwekcyjne ogrzewanie spetnia réwniez role reguiatora temperatu-
ry. Polega to na tym, ze powietrze o temperaturze okoto100°C schtadza wszystkie obsza-
ry pieca.

Aby poprawi¢ proces wykariczania materiatami proszkowymi wskazane jest podgrze-
wanie plyty, szczegdinie wtedy kiedy wystepuja profile. Wstepne podgrzewanie ma za
zadanie wyréwnanie temperatur catej piyty.

Proces utwardzania najczesciej odbywa sig przy pomocy lamp rteciowych emitujacych
promieniowanie elektromagnetyczne w roznych zakresach. W omawianym przyktadzie
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jest to zakres 315+380 nm (UVA). System ustawienia lamp jest uzalezniony od rodzaju
wykarnczanej powierzchni. Istotnym jest, aby do wszystkich wykarnczanych miejsc dozo-
wana byta ta sama ilo$¢ energii, co zapewnia réwnomierne utwardzanie catej powtoki.
Proces utwardzania jest uzalezniony od rodzaju stosowanej zywicy, fotoinicjatora oraz
odpowiedniego rodzaju promieniowania absorbowanego przez fotoinicjator. Catkowite
utwardzenie jest uzaleznione takze od koloru farby. W przypadku powitok kolorowych
dawka promieniowania jest okoto dwukrotnie wieksza niz w przypadku powiok przezro-
czystych.

Srodki wigzace w systemach UV skfadajg sie ze wstepnie spolimeryzowanych tworzyw
sztucznych. Wstepnie spolimeryzowane molekuty tworzyw nie osiggnely jeszcze che-
micznie stabilnego stanu i sg one nadal reaktywne. Stosowane fotoinicjatory absorbujg
energie w diugosciach spektralnych odpowiadajgcych uzywanym do tego celu Zrédtom
promieniowania nadfioletowego i rozpadajac sie tworzg wolne rodniki, ktére zapoczagtko-
wujg caly szereg reakcji rodnikowych przebiegajacych az do wyczerpania reagentéw.
Rodniki reagujg najczesciej z podwdjnymi wigzaniami zywic lub monomerdw inicjujac re-
akcje tancuchowa. W ten sposéb w efekcie koricowym nastepuje utworzenie nierozpusz-
czalnej, tréjwymiarowej, usieciowanej struktury, w ktérej to monomer tworzy mostki po-
miedzy molekutami substancji wigzacej. Warunkiem osiggniecia odpowiedniego stopnia
utwardzenia jest catkowita lub czes$ciowa zgodnos¢ krzywej absorpcji fotoinicjatora ze
spekiralng emisjg promieniowania lamp nadfioletowych. Proces utwardzania trwa kKiika
sekund i w zasadzie utworzona powioka nadaje sie do dalszej obrébki co jest réwniez
ogromng zaletg tej metody.

Schtadzanie wyrobu jest bardzo krétkie i w temperaturze pokojowej trwa okoto 4 min.
Oczywiscie proces ten mozna przy$pieszy¢ stosujgc dodatkowo obieg powietrza o niz-
szych temperaturach.

Wykarnczanie drewna materiatami proszkowymi

Prowadzone s3 réwniez intensywne badania nad zastosowaniem materiatow proszko-
wych do wykariczania drewna z widoczng struktura.

Na rys. 2 przedstawiony jest przyktad rozktadu temperatury na powierzchni ptyty okle-
inowanej okleing naturalng podczas wypalania i utwardzania materiatu proszkowego. W
poréwnaniu z wykanczaniem ptyty MDF osiagnieto lepsze rezultaty, poniewaz cykl
ogrzewania jest znacznie krétszy (do 40 sek). Zwazywszy na bardziej zréznicowang bu-
dowe drewna niz ptyty MDF istotnym jest takze znaczne obnizenie temperatury wypalania
do 90+100°C. W tym przypadku grubo$¢ warstwy lakieru wynosita 30-40 um.
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Rys. 2. Rozkiad temperatury przy przypowierzchniowej warstwie ptyty okleinowanej
okleing naturaing podczas wykanczania jej materiatem proszkowym
wg K.Buysensa (1)

Zalety wykanczania materiatami proszkowymi ptyt MDF i drewna
Wykanczanie materiatami proszkowymi utwardzanymi UV ptyt MDF i drewna posiada
wiele zalet:

— W porownaniu do dotychczas stosowanych metod wykariczania nastepuje
znaczne skrocenie catego procesu.

— Powtoki utwardzane promieniami UV wykazujg znacznie lepsze wiasciwosci od
tego samego rodzaju powtok utwardzanych w wyniku normalinych reakcji che-
micznych. Najwiekszg ich zaletg jest duza twardos$¢ oraz odpornosé na dziatanie
czynnikow chemicznych.

— Koszty wykonczenia porownywalnej powierzchni sg nizsze niz w przypadku wy-
kariczania materiatami ciekfymi czy tez foliami, na co sktada sie miedzy innymi:
duzy stopien automatyzacji procesu wykanczania, niskie koszty wykanczania
wynikajgce z krotkiego czasu operacji, mate wymiary linii technologicznej zaj-
muje bardzo mato miejsca, nizsze koszty materiatowe, mniejsza ilos¢ stanowisk
roboczych itp.

— Metoda jest przyjazna srodowisku (brak rozpuszczalnikéw oraz odpadéw).
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- Mozliwos¢ odzyskiwania okoto 95% materiatu proszkowego, ktéry nie trafit na
wykaniczany wyréb; réwniez istnieje moziiwos¢ odzysku w przypadku, kiedy
materiat znajduje sie na wyrobie przed jego wypalaniem.

Analizujgc zalety wykanczania materiatami proszkowymi utwardzanymi UV, mozna
stwierdzi¢, ze metoda ta po pokonaniu najgorszego etapu jakim byly wysokie temperatury
wytapiania proszku powinna rozwija¢ si¢ coraz bardziej dynamicznie. Podobnie, jak i w
przypadku utwardzania promieniami UV powtok z cieklych lakieréw, zostang niewatpliwie
wprowadzone nowe zywice, ktére pozwola w przysziosci zwiekszy¢é mozliwosci ich zasto-
sowania, skrdci¢ proces oraz uatrakcyjni¢ rodzaje wykoriczen. Trudnosci, na jakie napo-
tyka sie przy kazdym nowym rozwigzaniu sg rzecza normalng, i wymagaja jedynie czasu
dla pozytywnego ich rozwigzania.
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Piotr Borysiuk”

Nowoczesne linie do prasowania sklejek

Rozwdj przemystu, w tym takze zaktadow produkujgcych tworzywa drzewne, wymaga
stosowania coraz to nowoczesniejszych rozwigzan technologicznych, pozwalajgcych
zwiekszy¢ ilos¢ i jakosé produkowanych wyrobdw. Jednym z takich rozwigzan, w przy-
padku zaktadéw produkujgcych sklejke, jest niewatpliwie zastosowanie linii do prasowa-
nia z wykorzystaniem pras wielopétkowych. Przyktadem tego moga by¢ linie do prasowa-
nia firmy RAUTE WOOD, zainstalowane miedzy innymi w Zaktadach Sklejek ,PAGED —
Sklejka” S.A. w Moragu i ,Sklejka Pisz” S.A. w Piszu. Obydwa zakitady nalezg do gtow-
nych producentéw szerokiego asortymentu sklejek w Polsce.

Linia do prasowania firmy RAUTE WOOD sktada sie z prasy wstepnej, prasy zasadni-
czej 25-cio otworowej, kosza zatadowczego i kosza wytadowczego, oraz przenosnikow
wspomagajgcych.

a) prasa otwarta b) wstepne prasowanie zestawéw fornirow

Rys. 1. Jednopétkowa prasa wstepna firmy RAUTE WOQOD.

*dr inz. Piotr Borysiuk
Katedra Technologii, Organizacji i Zarzadzania w Przemysle Drzewnym
Wydziat Technologii Drewna SGGW, ul. Rakowiecka 26/30 02-528 Warszawa
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Prasa wstepna (Rys. 1), stuzgca do wstepnego prasowania zestawdw forniréw na zim-
no, jest prasg jednopdtkowa o konstrukeji ramowej. Wymiary potek prasy (odpowiadajgce
wymiarom potek prasy zasadniczej) wynosza 1400 x 2800 mm. Przeéwit miedzy potkami
wynosi 1500 mm. Pozwala to na wstepne prasowanie nawet wielokrotnej liczby zesta-
wow forniréw (wielokrotnos¢ 25 wsaddw). Jest to korzystne w przypadku sklejek cienkich,
dla ktérych czasy prasowania zasadniczego sg duzo krotsze od czasdw prasowania
wstepnego na zimno. W zaleznosci od stosowanych w zaktadach klejéw czasy prasowa-
nia na zimno wynosza 5+10 min. dia sklejki wodoodporne;j (klej na bazie zywicy fenolowo
— formaldehydowej) i 10+20 min dla skiejki suchotrwatej (klej na bazie zywicy moczniko-
wo — formaldehydowej). Cisnienie jednostkowe prasowania, wywierane od goéry, wynosi
0,5+1,0 MPa. Maksymalne cisnienie manometryczne na tej prasie wynosi 30 MPa.

Wstepnie sprasowane zestawy transportowane 83 na przenosnikach rolkowych do
urzadzenia zatadowczego. Kosze: zatadowczy, jak i wytadowczy, znajdujacy sie za prasg
zasadnicza, majg podobna konstrukcje (Rys. 2). Sktada sie na nig 25 ,azurowych” pétek
rozstawionych z podziatkg 130 mm (odpowiadajaca rozstawowi pétek w prasie zasadni-
czej). Kazdy z koszy poruszany jest w gére i w dét za pomoca 2 cylindréw o $rednicy
nurnika 100 mm. Predko$¢ unoszenia i opuszczania koszéw moze by¢ regulowana i wy-
nosi maksymalnie 200 mm/s.

a) wprowadzanie zestawdw forniréw
do kosza zatadowczego
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a) widok prasy od strony kosza b) zamkniete potki prasy
zatadowczego

Rys. 3. 25-cio otworowa prasa firmy RAUTE WOOD

Zasadniczg czesc linii do prasowania stanowi 25-cio otworowa prasa o konstrukcji ra-
moewe;j (rys. 3). O ,potedze” tego urzadzenia $wiadczg jego wymiary gabarytowe: diugosé
— okoto 1450 mm, szeroko$¢ — okoto 5000 mm i wysoko$¢ — okoto 11000 mm. Pétki pra-
sy (rys. 3b) majg grubosc¢ 45 mm i wymiary 1450 x 2800 mm. Odstepy miedzy nimi wyno-
szg 85 mm. Pdtki prasy poruszane sg przez 2 cylindry gtéwne o $rednicy nurnikéw 400
mm. Pozwalajg one na uzyskanie ci$nienia manometrycznego maksymalnie 30 MPa.
Odpowiada ono ci$nieniu jednostkowemu 2 MPa na powierzchni produktu o wymiarach
1300 x 2600 mm. Predkos¢ zamykania i otwierania prasy moze byc¢ regulowana i wynosi
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odpowiednio: przy unoszeniu maksymalnie 300 mm/s, a przy otwieraniu 150 mm/s. Potki
prasy ogrzewane sg parg do maksymalnej temperatury 170°C. Stosowana podczas pra-
sowania temperatura plyt grzejnych uzalezniona jest od zastosowanej zywicy.

Prasa glowna sterowana jest za pomoca komputera (rys 3c). Obstugujacy jg prasowy
wprowadza nastepujgce dane:

= format prasowanej sklejki (dtugo$é x szeroko$g),

» grubo$¢ nominalng sklejki,

= grubo$¢ sklejki z naddatkiem,

= ci$nienie jednostkowe prasowania,

» temperature prasowania,

= czas prasowania.

Na podstawie powyzszych danych program sterujgey ustala cisnienie manometryczne
jakie zostanie wywarte na prasowany zestaw, oraz steruje jego przebiegiem. Prasa wy-
posazona jest w 2-punktowy, sumaryczny ukiad kontroli grubosci. Przy jego pomocy do-
konywany jest ciagty pomiar sumarycznej grubosci potek prasy i prasowanych zestawéw
fornirow. Przy znanej grubosci pétek — 45 mm i zatozonej grubosci skiejek umozliwia on
biezacg kontrole grubosci sklejek. Pozwala to przy zaistnieniu zbyt matej lub zbyt duzej
tacznej grubosci wszystkich sklejek na automatyczng zmiang (redukcje lub wzrost) ci-
$nienia prasowania tak aby utrzymaé zadang grubos$¢. Wykres przebiegu cisnienia pra-
sowania, jak i pozostatych parametréw jest przedstawiany w formie graficznej na monito-
rze.

Cata linia prasowania dzigki peinej automatyzacji obstugiwana jest przez 1 osobe -
prasowego. Nadzoruje on przebieg wszystkich operacji, poczawszy od zatadunku zesta-
wow forniréw do prasy wstepnej, a skonczywszy na roztadunku prasy Zasadniczej. No-
woczesne rozwigzania technologiczne zastosowane w tej linii pozwolity praktycznie na
catkowite wyeliminowanie fizycznej pracy cztowieka.

Autor dzigkuje kierownictwu zakladow za udostepnienie materiatéw, dzieki ktérym po-
wstat powyzszy artykut,
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Piotr Borysiuk”

Instalacje do spalania odpadéw drzewnych w zaktadach
sklejek

Jednym ze sposobdw utylizacji odpadéw drzewnych jest wykorzystanie ich do celow
energetycznych. W zaktadach przemystu drzewnego wypierajg one uzywane jeszcze do
niedawna powszechnie — konwencjonalne surowce energetyczne, takie jak wegiel, miat
weglowy i mazut. Czyste odpady drzewne (bez domieszek syntetycznych zwigzkéw ami-
nowych, fenolowych i innych) sg czesto okreslane mianem ,biomasy”. W poréwnaniu z
konwencjonalnymi paliwami, biomasa ma zamkniety obieg CO,, co oznacza, ze podczas
spalania powstajacy CO, jest ponownie przyjmowany przez rosngce rosliny. W Polsce sg
juz zaktady, w ktérych nie spala sie wegla, a jedynym surowcem energetycznym sg
wszelkiego rodzaju odpady drzewne. Ich spalanie jest jedynie wspomagane mazutem.

W kwietniu 2001 r. w Bydgoskich Zaktadach Sklejek ,Sklejka-Multi” S.A. zainstalowano
nowoczesna, ekologiczng kottownie na odpady drzewne. Dwa Kkotty wodnorurkowe o mo-
cy 5300 kW kazdy oraz czes¢ cisnieniowg instalacji dostarczyta szwedzka firma ,O0SBY
PARCA”, za$ paleniska i pozostatg instalacje — firma dunska ,I.F. ENERGY SYSTEMS
AJ/S”. Podstawowe dane dotyczgce instalacji przedstawiono w Tab. 1.

Tabela 1. Podstawowe dane dotyczace instalaciji

Wielkos¢ kotta 2 x 5300 kW
Wytwarzanie pary 2 x 8000 kg/h
Ciénienie robocze 13 bar
Temperatura pary jx 195°C
Sprawnosc¢ instalaciji | 85%
Zmiennos¢ obcigzenia 30+120%
Zapotrzebowanie opatu max. 2 x 3087 kg/h
Zapotrzebowanie opatu min. 2 x 926 kg/h

Dzieki tej inwestycji Bydgoskie Zaktady Sklejek ,Sklejka-Multi” S.A. sg obecnie samo-
wystarczalne jesli chodzi o produkcje pary do celow technologicznych i grzewczych. In-

‘dr inz. Piotr Borysiuk
Katedra Technologii, Organizacji i Zarzadzania w Przemys$le Drzewnym
Wydziat Technologii Drewna SGGW, ul. Rakowiecka 26/30 02-528 Warszawa
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stalacja pozwala na uzyskanie z jednego kotta 8000 kg/h pary technologicznej o cinieniu
13 bar i temperaturze 195°C.
W kottowni spalane sg wlasne odpady powstajace w procesie produkcyjnym sklejki,
przy czym wigksze kawatki drewna sg rozdrabniane na zrgbki. Charakterystyke opatu
przedstawiono w Tab. 2.

Tabela 2. Charakterystyka opatu wzorcowego

Skiad mieszany odpad drzewny, odtamki drewna, wiéry, troci-
ny oraz kora

Jakosé opatu wolny od kleju, PCW, chlorkéw oraz wszelkiego rodzaju
farb

Zmiennos¢ opatu 5%

Zawartos¢ wilgoci 55%

Warto$¢ opatowa 7,3 MJ/kg

Zawarto$¢ drobnego pytu <0,4 mm | 5% catego ciezaru

Cigzar objetosciowy 250+275 kg/m®

Rozmiar opatu normalny 15 x 30 x 50 mm

Rozmiar opatu maksymalny 100 x 35 x 50 mm

Rozmiar kory 300 x 15 x 100 mm (max. 25% mieszaniny)

Zawartos¢ popiotu 1.5%

Duzg zaletg nowej kottowni jest jej elastycznosé. W zakiadzie wystepujg bowiem duze
wahania w zuzyciu ciepta siggajace 30+120% wykorzystania mozliwosci instalacji. Nowa
kottownia jest w petni skomputeryzowana. Caty proces, poczawszy od zatadunku opatu,
poprzez spalanie i wytwarzanie pary az do kontroli emisji spalin jest monitorowany i ste-
rowany przez system komputerowy, a wszelkie istotne dane sg bezposrednio przedsta-
wiane na ekranach monitoréw w postaci czytelnych schematéw z umieszczonymi na nich
wartosciami liczbowymi (Rys. 1, 2), oraz wykreséw. Dzigki temu obstuga na biezgco mo-
ze $ledzic¢ proces spalania opatu oraz wytwarzania pary. Petna komputeryzacja pozwolita
praktycznie na petne wyeliminowanie fizycznej pracy cztowieka, nawet na etapie zata-
dunku opatu do paleniska. Obstuga peni jedynie role »nadzorcy” i w zaleznosci od zapo-
trzebowania na pare koryguje parametry pracy instalacji (oczywiscie przy pomocy kom-
putera). Cata instalacja posiada szereg wielostopniowych zabezpieczeri (miedzy innymi:
regulacja temperatury komory spalania, regulacja podcisnienia i zawartosci tlenu, zabez-
pieczenie przed cofnigciem ognia) uniemozliwiajacych zaistnienie awarii, a wszelkie nie-
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prawidtowosci sg natychmiast sygnalizowane przez system komputerowy, ktory jedno-

czesnie podejmuje dziatania w celu usuniecia ich przyczyn.

Istotnym czynnikiem $wiadczacym o nowoczesnosci technologii zastosowanej w ko-
ttowni jest jej proekologiczny charakter. Cata instalacja charakteryzuje sie niskg emisjg
spalin (Tab. 3), nie przekraczajgca dopuszczalnych norm. Niewielka ilo$¢ popiotfu, ktéry
powstaje w procesie spalania moze by¢ wykorzystana jako czysty ekologicznie nawdz do
uzyzniania gleby. Kotlownia posiada réwniez zamkniety obieg wody z nowoczesng stacjg
uzdatniania, dzieki czemu kondensat pozostaje w zaktadzie (wczesniej kondensat byt

odprowadzany do rzeki Brdy).

SPALANIE-KOCIOL LEWY

Temppary,  Preeplywpary  Clmienis pary
8™ | [TIRW | M8 |
o |

2

1T1Y]

A O | A O | A O | TRANSP.POPIOLU ZEWN,
RECYLKULACIA POWIET. MERW. POWIETRZE WTORNE Wyiad popiciu

Rys. 1. Schemat instalacji kotta z wyszczegdinionymi podzespotami i wyswietlonymi
obok nich, istotnymi parametrami okreslajacymi stan pracy poszczegéinych
podzespetdw (widok z ekranu monitora obstugi)
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Rys. 2. Schemat skiadowiska opatu zawierajacy informacje o pracy suwnicy zatadow-
czej (widok z ekranu monitora obstugi)

Tabela 3. Podstawowe dane dotyczace emisji spalin

Temperatura spalin 220°C

lloé¢ spalin przy temp. 220°C 2 x 23527 Nm®
Emisja pytu 100 mg/Nm®
Emisja NO, 300 mg/Nm?®
Emisja CO 250 mg/Nm*
Emisja SO, 100 mg/Nm®

Innym przyktadem instalacji do spalania biomasy jest kottownia znajdujgca sie w
Zaktadach Sklejek ,PAGED-Skiejka” S.A. w Moragu. We wrzeséniu 1997r zainstalowano
tam (jako w pierwszym zaktadzie w Polsce) kociot i palenisko do spalania odpadéw
drzewnych firmy POLYTECHNIK (Rys. 3).
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Rys 3. Schematyczny przekroj przez palenisko kotta firmy POLYTECHNIK

Instalacja dziata rownolegle z tradycyjng kottownig weglowa i pokrywa okoto 80% za-
potrzebowania zaktadu na pare. Zamontowany kociot o mocy 4740 kW pozwala na wy-
tworzenie 7000 kg/h pary przegrzanej o temperaturze 220°C i cisnieniu 14 bar, przy czym
w razie koniecznosci wydajnos¢ pary mozna zwigekszy¢ nawet do 9000 kg/h. Sprawnos¢
instalacji przy takiej wydajnosci wynosi co najmniej 85% do 87%. Jako paliwo uzywane
sa, jak juz wczesniej wspomniano, odpady drzewne powstate w procesie technologicz-
nym. Wilgotnos¢ ich moze wynosi¢ nawet ponad 100%. W sktad opatu poza drewnem
moze wchodzi¢ pyt powstaly ze szlifowania sklejek w ilosci okoto 15% oraz kora (za-
piaszczona i mokra) w ilosci okoto 40%.

Sterowanie pracg kotta odbywa sie za pomocg systemu komputerowego, ktéry monito-
ruje prawidtowos¢ przebiegu procesdw spalania | wytwarzania pary. Poza przekazywa-
niem meldunkdéw kontrolnych pozwala on réwniez na szybka zmiane (w razie potrzeby)
parametrow pracy kotta. Dzieki zastosowaniu nowoczesnej technologii poziom emisji
spalin nie przekracza dopuszczalnych norm. Kociot posiada rowniez zamkniety obieg
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kondensatu. Istotng role odgrywa takze szereg zabezpieczen zapewniajgcych prawidto-
wa prace kotta. Mozna wsréd nich wymienié:

- regulacje temperatury komory spalania,

~ regulacje podci$nienia,

~ regulacje tlenu O, (sonda Lambda),

- czterokrotne zabezpieczenie przed cofnigciem ognia (miedzy innymi podawacz

celkowy i instalacja tryskaczowa na slimaku podawczym).

Istotng role w sterowaniu praca instalacji odgrywa sonda Lambda. Mierzy ona poziom
tlenkow azotu (NO,) powstajacych w procesie spalania i na tej podstawie, w celu ograni-
czenia ich ilosci, steruje doptywem powietrza do paleniska.

W celu dalszego podniesienia sprawnosci istniejgcej juz instalacji spalania odpadow
drzewnych w Zakfadach Sklejek ,PAGED-Skiejka” S.A. planuje sie montaz Ekonomizera.
Urzadzenie to begdzie miato na celu odzysk ciepta ze spalin.

Na zakorczenie pragne zauwazyé, ze oméwione powyzej przyktady instalacji do spala-
nia odpadéw drzewnych nie sg odosobnione. Podobne kottownie, o réznym stopniu au-
tomatyzacji, dziatajg réwniez miedzy innymi w Zakladach Sklejek ,Skiejka-Pisz” S. A. w
Piszu i ,BIAFORM" S. A. w Biatymstoku.

Autor dzigkuje kierownictwu zaktadoéw za udostepnienie materiatow, dzieki ktérym po-
wstat powyzszy artykut.
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Mirostawa Mrozek’

Normalizacja ptyt drewnopochodnych na progu wejscia
do Unii Europejskiej

Produkcja ptyt drewnopochodnych jest obok produkgji tartacznej i meblarskiej podsta-
wowg czgscig polskiego przemystu drzewnego, ktory zaliczany jest do znaczacych gatezi
gospodarki.

Ptyty drewnopochodne stosowane sg w Polsce gtéwnie do produkcji mebli, w budow-
nictwie a takze na opakowania i w $rodkach transportu. Pojawiajg sie ciagle nowe asor-
tymenty ptyt spetniajgce wymagania odbiorcdéw, co rozszerza zakres ich stosowania.
Wigkszo$¢ produkciji polskich ptyt drewnopochodnych jest eksportowana na rynki panstw
Unii Europejskiej. Konieczna jest wigc mozliwoéé charakteryzowania wiasciwosci ptyt
drewnopochodnych wg wymagan norm europejskich w zastosowaniach meblarskich, bu-
dowlanych jak i innych.

W Unii Europejskiej organem skupiajacym specjalistow z dziedziny ptyt drewnopochod-
nych jest Komitet Techniczny Europejskiego Komitetu Normalizacyjnego CEN/TC 112
.Ptyty drewnopochodne”, ktéry opracowuje normy europejskie dotyczace tych wyrobow.
Normy te dotycza metod badan, definicji produktow, jakosci i wymagan techniczno-
eksploatacyjnych dla prawie wszystkich produktéw na bazie drewna takich jak: piyty z
drewna litego, skiejka, plyty widrowe, ptyty pilsniowe.

W Polsce pracami normalizacyjnymi z zakresu dziatania CEN/TC 112 zajmuje sie Nor-
malizacyjna Komisja Problemowa nr 100 ds. Wyrobéw z Drewna i Materiatow Drewnopo-
chodnych, ktorej sekretariat znajduje sie w Instytucie Technologii Drewna w Poznaniu. W
sktad komisji wchodzg przedstawiciele placowek badawczych, zaktadéw produkcyjnych
oraz Stowarzyszenia Producentow Piyt Drewnopochodnych.

Polska zobowigzata sie do stopniowego dostosowania istniejgcego oraz przysziego
ustawodawstwa do systemu prawa obowigzujgcego w UE. Organizacje unijne pilotujgce
prace prowadzace do integracji z Unig Europejska postawity warunek, aby w zbiorach
Polskich Norm znajdowato sig 80% Europejskich Norm (EN) juz w chwili ogtoszenia go-
towosci Poliski do negocjaciji.

Jest to zadanie bardzo trudne, bowiem procedura przyjeta przez Polski Komitet Norma-
lizacyjny dla ustanowienia Polskiej Normy trwa w najkorzystniejszym uktadzie 1 rok. W

"mgr inz. Mirostawa Mrozek
Osrodek Badawczo-Rozwojowy Przemystu Plyt Drewnopochodnych w Czarnej Wodzie
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Polsce na cykl wprowadzenia normy EN skiada sie: ttumaczenie normy europejskiej,
opracowanie projektu, ankietyzacja, uzgodnienia i zatwierdzenia. Obecnie mozna row-
niez przyja¢ norme EN ,drogg uznania” opracowujgc jedynie strone tytutowg w jezyku
polskim, poniewaz zatwierdzona zostata przez Sejm odpowiednia ustawa. Wigekszo$¢
specjalistow w dziedzinie normalizacji uwaza jednak, ze uzytkownik normy powinien miec¢
przygotowang norme w jezyku polskim, bowiem ttumaczenia na witasng reke mogg pro-
wadzi¢ do nieporozumien. Przy uzgadnianiu kontraktu handlowego wszystkie spory inter-
pretacyjne z kontrahentem zagranicznym trzeba bedzie rozstrzyga¢ na podstawie porow-
nania kwestii spornej z oryginatem.

Polski Komitet Normalizacyjny do 29.03.2002 roku ustanowit nastepujace normy doty-
czace ptyt drewnopochodnych:

PN-EN 120:1994 Tworzywa drzewne. Oznaczanie zawartosci formaldehydu. Metoda eks-
trakcyjna, zwana metodg perforatora
PN-EN 120:1994 Tworzywa drzewne. Oznaczanie zawartosci formaldehydu. Metoda eks-

| trakcyjna, zwana metodg perforatora

'PN-EN 300:2000 Ptyty o wiérach orientowanych (OSB). Definicje, klasyfikacja i wymaga-

| nia techniczne

PN-EN 309:1993 Piyty wiorowe. Definicja i klasyfikacja

PN-EN 310:1994 Ptyty drewnopochodne. Oznaczanie modutu sprezystosci przy zginaniu i

wytrzymatosci na zginanie

PN-EN 311:1999 Ptyty wiorowe. Wytrzymatos¢ na odrywanie warstwy przypowierzchnio-

wej ptyt widrowych. Metoda badania

PN-EN 312-1: 2000 | Ptyty widrowe. Wymagania techniczne. Wymagania ogéine dla wszyst- |

kich rodzajéw piyt |

PN-EN 312-2: 2000 | Ptyty wiérowe. Wymagania techniczne. Wymagania dla ptyt ogélnego |

stosowania, uzytkowanych w warunkach suchych |

PN-EN 312-3: 2000 | Ptyty wiorowe. Wymagania techniczne. Wymagania dla ptyt do wyposa- |

zenia wnetrz (wtgczajgc meble) uzytkowanych w warunkach suchych

PN-EN 312-4:2000 | Piyty wiérowe. Wymagania techniczne. Wymagania dla piyt przenoszg- |
cych obcigzenia, uzytkowanych w warunkach suchych |

PN-EN 312-5:2000 | Piyty widérowe. Wymagania techniczne. Wymagania dla piyt przenosza- |
cych obcigzenia, uzytkowanych w warunkach wilgotnych 1

1PN-EN 312-6: 2000 | Ptyty wiorowe. Wymagania techniczne. Wymagania dla ptyt o podwyz- |

1 szonej zdolnosci do przenoszenia obcigzen, uzytkowanych w warun-

| kach suchych

PN-EN 312-7:2000 | Ptyty wiorowe. Wymagania techniczne. Wymagania dla ptyt o podwyz-

szonej zdolnosci do przenoszenia obcigzen, uzytkowanych w warun-

kach wilgotnych

PN-EN 313-1:2001 Sklejka. Klasyfikacja i terminologia. Cze$¢ 1: Klasyfikacja

PN-EN 313-2:2001 Sklejka. Klasyfikacja i terminologia. Cze$¢ 2: Terminologia

PN-EN 314-1:2001 Sklejka. Jakos¢ skiejenia. Czes¢ 1: Metody badan

{PN-EN 314-2:2001 Sklejka. Jakos$¢ sklejenia. Czes¢ 2: Wymagania

'PN-EN 315:2001 Sklejka. Odchytki wymiarow
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PN-EN 316:2001

Ptyty pil$niowe. Definicia, klasyfikacja i symbole

PN-EN 317:1999

Piyty widrowe i ptyty pildniowe. Oznaczanie specznienia na grubo$é po
moczeniu w wodzie

PN-EN 318:1999

Ptyty pilsniowe. Oznaczanie zmian wymiaréw wywotanych zmianami
wzglednej wilgotnosci powietrza

PN-EN 319:1999

Plyty wiorowe i pilsniowe. Oznaczanie wytrzymatosci na rozcigganie w
kierunku prostopadiym do ptaszczyzn piyty

PN-EN 320:1999

Piyty pilsniowe. Oznaczanie oporu przy osiowym wycigganiu wkretow

PN-EN 321:1999

Piyty pilsniowe. Badania cykliczne w warunkach wilgotnych

PN-EN 322:1999

Piyty drewnopochodne. Oznaczanie wilgotnosci

PN-EN 323:1999

Piyty drewnopochodne. Oznaczanie gestosci

PN-EN 324-1:1999

Plyty drewnopochodne. Oznaczanie wymiaréw ptyt. Oznaczanie grubo-
$ci, szerokosci i dlugosci

PN-EN 324-2:1999

Ptyty drewnopochodne. Oznaczanie wymiardw ptyt. Oznaczanie prosto-
kgtnosci i prostoliniowosci krawedzi

PN-EN 325:1999

Ptyty drewnopochodne. Oznaczanie wymiaréw probek

PN-EN 326-1:1999

Ptyty drewnopochodne. Pobieranie probek, wycinanie i kontrola. Pobie-
ranie i wycinanie probek oraz przedstawienie wynikow badan

PN-EN 335-1:1996

Trwato$¢ drewna i materiatéw drewnopochodnych. Definicja klas zagro-
Zenia ataku biologicznego. Postanowienia ogéine

PN-EN 335-3:2001

Trwatos¢ drewna i materiatéw drewnopochodnych. Definicja klas zagro-
Zenia ataku biologicznego. Zastosowanie do ptyt drewnopochodnych

PN-EN 382-1:2001

Plyty pilsniowe. Oznaczanie absorpcji powierzchniowej. Czesé 1: Meto-
da badania piyt pil$niowych formowanych na sucho

PN-EN 382-2:2001

Ptyty pilsniowe. Oznaczanie absorpcji powierzchniowej. Czesé 2: Meto-
da badania piyt pil$niowych twardych

PN-EN 438-1:1997

Wysokocisnieniowe laminaty dekoracyjne (HPL). Piyty z zywic termo-
utwardzalnych. Wymagania

PN-EN 438-2:1997

Wysokocisnieniowe laminaty dekoracyjne (HPL). Plyty z zywic termo-
utwardzalnych. Oznaczanie wiasciwosci

PN-EN 622-1:2000

Piyty pilénjowe. Wymagania techniczne. Wymagania ogoine

PN-EN 622-2:2000

Piyty pilsniowe. Wymagania techniczne. Wymagania dla piyt twardych

PN-EN 622-3:2000

Plyty pilsniowe. Wymagania techniczne. Wymagania dla plyt pottwar-
dych

PN-EN 622-4:2000

Piyty pilsniowe. Wymagania techniczne.-Wymagania dia ptyt porowatych

PN-EN 622-5:2000

Ptyty pilsniowe. Wymagania techniczne. Wymagania dla ptyt formowa-
nych na sucho (MDF)

PN-EN 635-1:2001

Sklejka. Klasyfikacja ze wzgledu na wyglad powierzchni. Czes¢ 1: Po-
stanowienia ogoine

PN-EN 635-2:2001

Sklejka. Klasyfikacja ze wzgledu na wyglad powierzchni. Czes¢ 1
Drewno lisciaste

PN-EN 635-3:2001

Sklejka. Kiasyfikacja ze wzgledu na wyglad powierzchni. Czes¢ 1:
Drewno iglaste

PN-EN 636-1:2000

Sklejka. Wymagania techniczne. Wymagania dla sklejki uzytkowanej w
warunkach suchych

PN-EN 636-2:2000

Sklejka. Wymagania techniczne. Wymagania dia sklejki uzytkowanej w
warunkach wilgotnych
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PN-EN 636-3:2001

Sklejka. Wymagania techniczne. Cze$¢ 3: Wymagania dla sklejki uzyt-
kowanej w warunkach zewnetrznych

PN-EN 717-2:1999

Ptyty drewnopochodne. Oznaczanie emisji formaldehydu. Emisja for-
maldehydu metodg analizy gazowej

PN-EN 717-3:1999

Ptyty drewnopochodne. Oznaczanie emisji formaldehydu. Emisja for-
maldehydu metoda butelkowg E

PN-EN 789:1998

Konstrukcje drewniane. Metody badan. Okreslenie wtasciwosci mecha-
nicznych piyt drewnopochodnych

PN-EN 1058:1999

Ptyty drewnopochodne. Okreslenie warto$ci charakterystycznych wia-
Sciwosci mechanicznych i gestosci

PN-EN 1072:2000

Sklejka. Opis wiasciwosci gietnych sklejki konstrukcyjnej

PN-EN 1084:2001

Sklejka. Klasy emisji formaldehydu oznaczonej metodg analizy gazowej

PN-EN 1087-1:1999

Piyty wiérowe. Oznaczanie odpornosci na wilgo¢. Proba gotowania

W przygotowaniu do ustanowienia przez Polski Komitet Normalizacyjny do dnia
29.03.2002 roku sg nastepujgce normy europejskie:

PrPN-EN 326-2

Ptyty drewnopochodne. Pobieranie probek, wycinanie i kontrola. Czes¢ 2:
Kontrola jakosci w fabryce

PrPN-EN 326-3

Ptyty drewnopochodne. Pobieranie probek, wycinanie i kontrola. Czesc¢ 3:
Kontrola przesyiki ptyt

PrPN-EN 635-5

Skiejka. Klasyfikacja ze wzgledu na wyglad powierzchni. Cze$¢ 5: Metody
pomiaru cech charakterystycznych

PrPN-EN 1438

Symbole dla drewna i materiatéw drewnopochodnych

PrPN-EN 12369-1

Ptyty drewnopochodne. Wartosci charakterystyczne do projektowania.
Czesc¢ 1: Ptyty OSB, piyty wiérowe i ptyty pilSniowe

W programie prac Normalizacyjnej Komisji Problemowej nr 100 na rok 2002 sg jeszcze

nastepujgce normy:

PN-EN 1438

Symbole dla drewna i materiatdéw drewnopochodnych

PN-EN 12871

Ptyty drewnopochodne. Wymagania dla ptyt przenoszacych obcigzenia, uzy-

| wanych na podtogi, $ciany i dachy

Normy europejskie podlegaja ratyfikacji co 5 lat i w zwigzku z tym program prac NKP nr
100 w 2002 roku przewiduje sie takze ewentualng nowelizacje norm PN-EN 311 i PN-EN

318.

W krajach Unii Europejskiej CEN/TC 112 wprowadzit do tymczasowego stosowania na-

stepujace normy:

ENV 635-4:1996

Sklejka. Klasyfikacja ze wzgledu na wyglad powierzchni. Cze$é 4: Podat-
nos$¢ na wykonczenie. Wytyczne

1
|

ENV 717-1:1999

Ptyty drewnopochodne. Oznaczanie emisji formaldehydu. Czes¢ 1: Emisja
formaldehydu metodg komorowg

ENV 1099:1998

Sklejka. Odporno$¢ biologiczna. Wytyczne do oceny sklejki do uzytkowania
w réznych klasach zagrozenia

|
{ENV 1156:1999

Ptyty drewnopochodne. Oznaczanie wspoétczynnika obcigzenia i petzania
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W biezacym roku CEN/TC 112 przygotowat ostateczny projekt zharmonizowanej normy
europejskiej prEN 13986 ,Piyty drewnopochodné do zastosowania w budownictwie. Wia-
$ciwosci, ocena zgodnosci i oznakowanie”. Norma ta dotyczy piyt drewnopochodnych i
ustala ich wiasciwosci pod katem potrzeb budownictwa (projektowania konstrukciji).
W trakcie opracowania przez CEN/TC 112 znajdujg sie nastepujace projekty norm eu-
ropejskich:

prEN 13810-1 | Piyty drewnopochodne. ptywajace podtogi. Cze$¢ 1: Klasyfikacja i wymagania
prEN 13810-2 | Piyty drewnopochodne. plywajace podtogi. Czesé 2: Metody badawcze

prEN 12872 Plyty drewnopochodne. Wytyczne przy instalowaniu ptyt przenoszacych ob-
cigzenia uzywanych na podiogi, $ciany i dachy

prEN 13446 Ptyty drewnopochodne. Oznaczania zdolno$ci utrzymania tacznikow

prEN 13879 Ptyty drewnopochodne. Okreslanie wytrzymatosci na zginanie w kierunki row-
nolegtym do plaszczyzny

prEN 14354 Ptyty drewnopochodne. Fornir drzewny jako pokrycie podiogi

prEN 14322 Piyty drewnopochodne. Ptyty o powierzchniach melaminowanych do zastoso-
wania wewnetrznych. Definicie, wymagania i klasyfikacja

prEN 14323 Piyty drewnopochodne. Ptyty o powierzchniach melaminowanych do zastoso-
wania wewnetrznych. Wiasciwo$ci i metody badan

prENV 14272 | Skiejka. Metody obliczania niektorych wiagciwosci mechanicznych

prEN 12369-2 | Ptyty drewnopochodne. Wartosci charakterystyczne do projektowania. Cze$é
2: Sklejka

Powyzszy wykaz norm europejskich nie wyczerpuje w peini norm dotyczacych piyt
drewnopochodnych. W wielu normach lub przepisach, szczegéinie budowlanych, powo-
tuje sig dalsze normy dotyczace np. badania izolacji ciepinej, wiasciwosci akustycznych,
palnosci czy zachowania sig w konstrukcjach budowlanych.

Relacje migdzy normami europejskimi i krajowymi byly przedmiotem dosé szczegoto-
wych analiz w Osrodku Badawczo-Rozwojowym w Czarnej Wodzie. Przeprowadzono
takze proby oceny wiasciwosci ptyt drewnopochodnych wedtug odpowiednich metodyk i
wymagan. Wskazaty one na wiele réznic miedzy tymi dokumentami. Réznice miedzy
normami europejskimi i krajowymi dotycza definicji materiatu, klasyfikacji, poziomu Wy-
magan oraz metod oznaczania niektérych wiasciwosci. Z badan wynika, ze spetnienie
wymagan norm europejskich przez krajowe plyty drewnopochodne nie powinno nastre-
czac wiekszych trudnosci.

Ze zbioru Polskich Norm sukcesywnie wycofywane sa normy PN i zastepowane nor-
mami PN-EN. Celowym wiec jest ciagte sledzenie postepéw w normalizacii krajowej jak i
europejskiej, aby zaréwno producenci ptyt drewnopochodnych jak i laboratoria badawcze
mogty przygotowac sie do nowych wymagan.
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Edmund Urbanik, Irena Napierata, llona Cabarska’

Stan prac normalizacyjnych w zakresie ptyt drewnopo-
chodnych

W Polsce od 3 kwietnia 1993 roku obowigzuje ustawa o normalizacji (Dz.U. nr 55 z
1993), ktéra w rozdz. 5 art. 19.1 podaje:

,Stosowanie Polskich Norm jest dobrowolne, z zastrzezeniem ust. 2i 3

2. Ministrowie w sprawach nalezacych do zakresu ich dziatania i po uzyskaniu ich opinii
lub na wniosek Komitetu moga, w drodze rozporzadzenia, wprowadzi¢ obowigzek stoso-
wania Polskiej Normy, gdy dotyczy ona w szczegdlnosci:

1) ochrony zycia, zdrowia, mienia, bezpieczenstwa pracy i uzytkowania,

2) ochrony $rodowiska,

3) wyrobow zamawianych przez organy paristwowe.

3. Stosowanie Polskich Norm jest rowniez obowigzkowe, jezeli normy te zostang po-
wotane w ustawach”.

Rozporzgdzenie Ministra Przemystu i Handlu z dnia 30.12.1993 w sprawie wprowadze-
nia obowigzku stosowania niektorych Polskich Norm i Norm Branzowych (Dz.U. nr 20,
12.02.1994) wprowadzito do obowigzkowego stosowania normy branzowe na ptyty wio-
rowe. Z kolei Rozporzgdzenie Ministra Gospodarki z dnia 14.09.1999 r. w sprawie wpro-
wadzenia obowigzku stosowania niektorych Polskich Norm (Dz.U. nr 80 z 1999 r.) anulo-
wato Rozporzadzenie poprzednie nie uwzgledniajac jednakze ptyt widrowych.

Rozporzadzenie Rady Ministrow z dnia 9.11.1999 r. w sprawie wykazu wyrobow wy-
produkowanych w Polsce, a takze wyrobow importowanych do Polski po raz pierwszy,
mogacych stwarza¢ zagrozenie albo stuzgcych ochronie lub ratowaniu zycia, zdrowia lub
srodowiska, podlegajgcych obowigzkowi certyfikacji na znak bezpieczenstwa i oznacza-
nia tym znakiem, oraz wyrobow podlegajacych obowiazkowi wystawiania przez produ-
centa deklaracji zgodnosci (Dz.U. nr 5 z 1999 r., poz. 53) w grupie 17 Wyroby Przemystu
Drzewnego (symbol SWW 1743-28) zawiera tylko nastepujgce zdanie:

,Meble z réznych surowcdw z wyjatkiem mebli z drewna i metalu oraz czesciowym za-
stosowaniem innych materiatow o specjalnym przeznaczeniu dla $rodkéw transportu —
foteliki samochodowe dla dzieci z réznych surowcéw z wyjatkiem drewna i metalu (1771-
71) Drabiny domowe drewniane”

" Prof. dr Edmund Urbanik, mgr inz. Irena Napierata, mgr .inz. llona Cabanska
Instytut Technologii Drewna, ul. Winiarska 1, 60-654 Poznan
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Rozporzadzenie to uchyla Zarzadzenie Dyrektora Polskiego Centrum Badan i Certyfi-
kacji z dnia 28.03.1997 r. zmieniajgce zarzadzenie w sprawie ustalenia wykazu wyrobow
podiegajacych obowigzkowi zgtaszania do certyfikacji na znak bezpieczenstwa i ozna-
czania tym znakiem (M.P. nr 22 z 1999 r., poz. 216) méwigce o dotychczasowym obo-
wigzku certyfikacji na znak B plyt wiérowych, pazdzierzowych oraz widrowo-
pazdzierzowych stosowanych do produkcji mebli.

Tendencjg wynikajaca z dostosowania sig polskiej gospodarki do wymogéw europej-
skich jest koniecznos¢ stosowania dobrowolnych norm. Nalezy podkreslié, ze chociaz
stosowanie norm nie jest obowigzkowe, to stanowi jednak najprostszy i najtariszy sposob
udowadniania zgodnosci normalizowanego przedmiotu z przepisami Unii.

Podstawowym celem normalizaciji europejskiej jest spetnianie wymagar rynku i zaspa-
kajanie jego potrzeb, usuwanie barier technicznych w handlu, podwyzszenie poziomu ja-
kosci wyrobow (przy jednoczesnym obnizeniu kosztéw wytwarzania) i dgzenie do po-
wszechnego stosowania norm przy zapewnieniu im odpowiednie;j roli.

Podstawowym zadaniem normalizacji krajowej podczas trwajacego obecnie procesu
integracji z Unig jest doprowadzenie do stosowania przepiséw technicznych i norm euro-
pejskich na wyroby krajowe.

Konsekwencjg powyzszego sg wprowadzane zmiany w przepisach krajowych. W
2000r. ustanowiono serig norm PN-EN 312 Piyty widrowe. Wymagania techniczne, ar-
kusz 1 do 7. Zakresy zastosowarn plyt okreslone w poszczegélnych arkuszach i odpowia-
dajgce im wiasciwosci wymagane i uzupetniajace przedstawiono w tabeli 1.

Tabela 1. Zakresy stosowania wymagan poszczegéinych arkuszy normy PN-EN 312 dla
konkretnych zastosowari

, a'\:;?;i; Zastosowanie plyt Wiasciwosci wymagane W'asc'xgjs;ég‘z“pe*'
| 1 2 3 4
1 nie okresla zastosowania - odchyiki wymiaréw nominal-
lecz wiadciwosci wspolne nych (grubos¢, dlugosc, szero-
dla ptyt widrowych suro- kosS¢)
wych wszystkich typow - odchytki prostoliniowosci kra-
(zgodnie z arkuszami 2 do wedzi
7) - odchyiki prostokatnosci
- wilgotnosé
- odchylki Sredniej gestosci w
ramach ptyty
— zawarto$¢ formaldehydu
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ptyty ogéinego stosowania
uzytkowane w warunkach
suchych "

Wiasciwosci zawarte w arkuszu 1
oraz

- wytrzymatos¢ na zginanie

- wytrzymato$¢ na rozcigganie
prostopadte

- gestosc

- zmiany wymiaro-
we

- wytrzymato$¢ na
odrywanie warstwy
przypowierzchniowej
— specznienie na
grubosc

lub inne dodatkowo

ptyty do wyposazenia
wnetrz (fagcznie z meblami)
uzytkowane w warunkach
suchych "

wiasciwosci zawarte w arkuszu 1
oraz

- wytrzymatos¢ na zginanie

— modut sprezystosci przy zgina-
niu

— wytrzymato$¢ na rozcigganie
prostopadie

- wytrzymato$¢ na odrywanie
warstwy przypowierzchniowej

— gestos¢

— Zmiany wymiaro-
we

— specznienie na
grubosc¢

— zawartos¢ piasku
- lub inne dodatko-
wo

ptyty nosne uzytkowane w
warunkach suchych”, prze-
znaczone do stosowania w
projektowaniu i konstrukcji
elementéw budowlanych
przenoszacych obcigzenia
lub usztywniajgcych np.
$ciany, podtogi, po-krycia
dachowe i belki dwu-teowe

wiasciwosci zawarte w arkuszu
1 oraz
wytrzymato$¢ na zginanie
modut sprezystosci przy zginaniu
wytrzymato$c na rozcigganie
prostopadte
specznienie na grubos¢, 24h

gestosc

zZmiany wymiarowe
wytrzymatosc na
odrywanie warstwy
przypowierzchniowej
lub inne dodatkowo

ptyty noéne uzytkowane w
warunkach wilgotnych?,
przeznaczone do stosowa-
nia w projektowaniu i kon-
strukcji elementéw budow-
lanych przenoszacych ob-
cigzenia lub usztywniaja-
cych np. Scian, pokrycia da-
chowe, podtogi, belki dwu-
teowe

wiasciwosci zawarte w arkuszu 1
oraz
- wytrzymato$¢ na zginanie
— modut sprezystosci przy zgina-
niu
- wytrzymato$¢ na rozcigga-nie
prostopadte
— specznienie na grubosé, 24h
- odporno$c¢ na wilgo¢

opcja 1: - wytrzymatos¢ na
rozcigganie prostopadte po cy-
klach;
- specznienie na grubo$¢ po cy-
klach lub

opcja 2: wytrzymatos¢ na
rozcigganie prostopadte po prébie
gotowania

— gestosc

— Zmiany wymiaro-
we

- wytrzymatos¢ na
odrywanie warstwy
przypowierzchniowej

ptyty o podwyzszonej zdol-
nosci do przenoszenia ob-
cigzen uzytkowane w wa-

wiasciwosci zawarte w arkuszu 1
oraz
— wytrzymato$¢ na zginanie

- gestosc
- zmiany wymiaro-
we
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runkach suchych”. Piyty te
maja lepsze wlasciwosci niz
te okreslone w arkuszu 4.
Dopuszcza sie rowniez sto-
sowanie ich w projektowa-
niu i konstrukcji elementow
budowlanych przenosza-
cych obcigzenie lub
usztywniajgcych, np. $cia-
ny, pokrycia dachowe,
podiogi, belki

— modut sprezystosci przy zgina-
niu

- wytrzymatosé na rozciaga-nie
prostopadie

— specznienie na grubosé, 24h

- wytrzymatos$é na
odrywa-nie war-
stwy przypo-
wierzchniowej

- lub inne dodatko-
wo

ptyty o podwyzszonej zdol-
noéci do przenoszenia ob-
cigzen uzytkowane w wa-
runkach wilgotnych? prze-
znaczone do stosowania w
projektowaniu i konstrukgji
elementéw budowlanych
przenoszacych obcigzenia
lub usztywniajacych np.
$cian, pokrycia dachowe,
podtogi, belki dwuteowe

wtasciwosci zawarte w arkuszu 1

oraz

- wytrzymatosé na zginanie

- modut sprezystosci przy zgina-
niu

- wytrzymatos¢é na rozcigga-nie
prostopadte

- Specznienie na grubosé, 24h

- odporno$é¢ na wilgoé
opcja 1: - wytrzymato$é na roz-
ciaganie prostopadie po cy-
klach;
- spgcznienie na grubosé po
cyklach lub
opcja 2: wytrzymato$é na roz-
cigganie prostopadie po probie
gotowania

- gestosc

- zmiany wymiaro-
we

- wytrzymato$¢ na
odrywanie war-
stwy przypo-
wierzchniowe;j

- lub inne dodatko-
we

Dla pewnych zastosowan (np. $ciany, podiogi itp.) moga byé wymagane informacje o
wtasciwoéciach uzupetniajgcych. Producent ptyt zobowigzany jest, na zyczenie klienta,
dostarczy¢ te informacje. Dla okreslenia parametrow dla wiasciwosci uzupetniajgcych
nalezy stosowac znormalizowane metody badan (tabela 2).

Tabela 2. Whaéciwosci uzupetniajace i metody badarn

Arkusz

Wiasciwosé

Metoda badania

2

gestosé
zmiany wymiarowe

wytrzymato$¢ na odrywanie warstwy przypowierzchniowej

specznienie na grubosé

PN-EN 323:1999
PN-EN 318:1999
PN-EN 311:1999
PN-EN 317:1999

gestosé
Zmiany wymiarowe

PN-EN 323:1999
PN-EN 318:1999
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PN-EN 317:1999
ISO 3340*:1976

specznienie na grubos¢
zawarto$¢ piasku

PN-EN 323:1999
PN-EN 318:1999
PN-EN 311:1999

4,5,6,7 | gestosé
Zmiany wymiarowe
wytrzymato$¢ na odrywanie warstwy przypowierzchniowej

* odpowiednikiem ISO jest zgodna z nig PN-76/D-04245

Jak wynika z tabeli 1 (kolumna 2 i 3) wymagania dla ptyt stosowanych do produkcji me-
bli okreslone sg w arkuszu 1 3.

W celu przeanalizowania wymagan stawianych ptytom wiérowym szczegodlnie przydat-
nym do produkcji mebli i wyposazenia wnetrz w normach PN-D-97016 i PN-EN 312-1i 3,
w tabeli 3 przedstawiono zestawienie poréwnawcze wymagan i metod badan dla wtasci-
wosci okreslonych w obu wyzej wymienionych normach.

Tabela 3: Zestawienie poréwnawcze wymagan i badan ptyt wiérowych do produkc;ji
mebli i wyposazenia wnetrz

Wymagania Metody badan
PN-D- PN-EN 312-1i PN-D- PN-EN 312-1i 2:
Wiasciwosé 97016:1997 3: 2000 97016:1997 2000

(dla piyt

PWM)
Odchytki od wymiaréw dla grubosci od
nminalnych, mm 3do>40
grubos$c¢: - po szlifowaniu,
h<13 w ramach piyty i
13<h<19 +0,2 miedzy ptytami
19<h<25 +0,3 +0,3
25<h<32 +0,3 - nie szlifowa-
h>32 +0,4 nych, w ramach

+0,4 piyty i miedzy PN-EN 324-
ptytami PN-D- 1:1999
-03+17 97016:1997

dtugosc 15 +5
szerokos$cé +5
odchytka prostokatnosci, 2,0 2,0 PN-EN 324-
mm/m 2:1999
odchytka prostoliniowo- 2,0 1,5
$ci krawedzi, mm/m
odchytka gestosci w ra- +10 +10 PN-81/D-04248 |PN-EN 323:1999
mach piyty, %
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wilgotnos$¢, % 55sW< 11 5+13 PN-90/D-04247 | PN-EN 322:1999
zawartos$¢ formaldehydu, | klasa E1: klasa 1 PN-EN 120:1994 | PN-EN 120:1994
mg/100g zupetnie suchej <8 <8
piyty klasa E2: klasa 2
>8<10 >8<30
klasa E3:
. >10<30
wytrzymatosé na zakres gru- | zakres grubosci
; bosci
zginanie, N/mm? 3do4 13 PN-EN 310:1994
>4do6 | 15
6<hg [16] >6do13 | 14
13 15/>13do 20| 13
13<hx |14]>20do25| 11,5
19 121>25do 32| 10,0
19<h< [10]>32do 40| 8,5
25 > 40 7,0
25<hx«
32
32<hg
40
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1 2 3 4 5
modut sprezy-| zakres grubosci zakres grubo-
stosci _ $ci
pey  wgmanly, 3do4| 180 PN-EN PN-EN 319-
N/mm >4do6 | 0 310:1994 1:1999
6<h<13|2600 |>6do13| 1950
13<hx< [2300| >13do | 1800
19 2100 20 1600
19<h< | 1800 >20 1500
25 1600 | do25 1350
25<h< >25do | 1200
32 32 1050
32<hs a2 do
40 40
> 40
wytrzymatosc 0,8 0,8 PN-80/D- PN-EN
‘na odrywanie 04237 311:2000
warstwy przypo-
wierz-
chniowej,N/mm?
specznienie, %
h 8 - PN-75/D-04235 -
24 h - brak wartosci - PN-EN
317:2000
Zmiany wymia- - brak wartosci - PN-EN
{ro-we 318:1999
chropowatosé, 80 - PN-87/D- -
{um 04206
zawartos¢ pia- - brak wartosci - ISO
sku 3340:1976
] gestosé - brak wartosci PN-81/D- PN-EN
04248 323:1999
inne - il - *

* dla pewnych zastosowan moga byc¢ w:
wosciach niz ww. uzupetniajace (g9

zawarto$¢ piasku), np. w CEN TC 8

i przepuszczalnesci pary wodnej, z

ymagane informacje o innych dodatkowych wiasci-
esto$¢, zmiany wymiarowe, specznienie na grubosé,

9 trwajg prace nad oznaczeniem przewodnosci ciepinej

achowanie sie plyt widrowych wobec ognia

Z analizy danych zawartych w tabeli 3 wynika, ze nizsze wymagania sprecyzowane w
normie PN-EN 312 wystepujg tylko w przypadku wytrzymatosci na zginanie i modutu
sprezystosci przy zginaniu. Wartosci te uzgodnione zostaty przez wszystkie kraje czton-
kowskie Unii. Rowniez zdaniem Instytutu — co poparte jest naszym wieloletnim doswiad-
czeniem — warto$¢ tych parametrow jest wystarczajgca dla zapewnienia wiasciwej wy-

trzymatosci mebla.
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Wobec braku obligatoryjnych norm na plyty wiérowe (strone prawng oméwiono na
wstepie) stosowanie ich jest dobrowolne. Jednakze klient moze, na podstawie zawartego
z producentem kontraktu, wymagacé ptyt o okreslonych przez niego parametrach.
Instytut ze swej strony proponuje poszerzenie wymagan dia ptyt wiérowych przezna-
czonych do produkcji mebli o uzupetniajgce wiasciwosci:
a) gestose,
b) zmiany wymiarowe,
c) specznienie na grubosd,
d) zawartos¢ piasku,
e) zdolno$¢ utrzymania wkreta.
Metody badan, wg ktdrych nalezy ustali¢ parametry dla wtasciwosci od a) do d) podano
w normach wyszczegélnionych w tabeli 2, natomiast dla wtasciwosci e) przewiduje sie
metode zgodng z PN-79/D-04204.



Konferencje naukowe i zebrania

Konferencja naukowa w Kassel na temat recyklingu ter-
moplastow w technologii tworzyw drzewnych

W dniach 14-16 lutego 2002 na terenie Instytutu Technologii Materiatowe] Uniwersytetu
w Kassel odbyto sie sympozjum naukowe p.t.: ,Innovative Materials on the Base of Modi-
fied Wood Fiber and Polyolefins”. Zasadniczg tematykg sympozjum byt recykling mate-
rialowy odpadowych tworzyw termoplastycznych poprzez wytwarzanie z ich udziatem
wioknistych tworzyw drzewnych. Uczestnikami sympozjum byli przede wszystkim przed-
stawiciele osrodkéw badawczych z Europy Srodkowej i Wschodnie;j.

W pierwszym dniu sympozjum gospodarze zorganizowali dia uczestnikow wycieczke do
zaktadow firmy Johnson Controls produkujgcych tablice rozdzieicze i inne elementy wy-
posazenia wnetrz do samochodoéw Mercedes i Opel. Celem wycieczki byto zapoznanie
sig z technologig stosowang w tej firmie, $cisle zwigzang z tematykg sympozjum.

Podstawowym materiatem stosowanym do wytwarzania elementéw samochodowych w
zakiadach Johnson Controls jest mieszanina $wierkowe] masy widknistej oraz przetwo-
rzonego na widkna odpadowego polipropylenu i polietylenu. Z materiatu tego, po uzupet-
nieniu niewielkg iloscig rozwidknionej makulatury oraz emulsjg akrylowa, podwyzszajacy
adhezje termoplastéw do widkien lignocelulozowych, wytwarzana jest zawiesina wodna o
stezeniu ok. 2%. Zawiesina przetwarzana jest nastepnie w trzech etapach.

Pierwszy z nich — formowanie wstepne polega na wytworzeniu metodg prézniowa war-
stwy wioknistej na pozytywowych formach zgrubnych. Warstwa ta bardzo przypomina
wstege widknistg z mokrej technologii ptyt pilsniowych.
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Drugi etap — odwadnianie: Formy wraz z wstepnie uformowang warstwa wprowadzane
sg do pras goragcych (temp. ok. 200°C), gdzie pod niewielkim ci$nieniem prawie catkowi-
cie usuwa sie wode. Termoplasty zawarte w poétprodukcie nie ulegajg jeszcze stopieniu.

Trzeci etap — prasowanie: Formatki widkniste przenoszone sg na tzw ,formy exact” od-
powiadajace doktadnie ksztattowi wytwarzanego elementu. W prasach pétprodukt zaci-
skany jest pomiedzy formami a matrycami negatywowymi i prasowany pod cisnieniem
3+4 MPa w temperaturze ok. 220°C. W tych warunkach termoplasty ulegaja catkowitemu
stopieniu i przesycajg catg mase prasowanego materiatu. Produkt ma $rednig grubos¢ 5
mm i gestosé ok. 850 kg/m®.

W wyprasowanych elementach frezowane sg kanaty i otwory. Nastepnie wykancza sie
je cienkg warstwg elastycznego poliuretanu o barwie szarej lub czarnej i mocuje metalo-
we elementy do montazu wskaznikow, przetacznikow itp.

Produkt koncowy zawiera ponad 60% materiatébw z recyklingu i mimo to spetnia
wszystkie wymagania restrykcyjnych niemieckich norm bezpieczenstwa dotyczacych
materiatow stosowanych w produkcji samochodéw. Normy te dotycza m. in. wytrzymato-
$ci, zdolnosci pochtaniania energii uderzen i braku ostrych krawedzi w przypadku me-
chanicznego uszkodzenia elementu.

W drugim dniu sympozjum obrady otworzyt dyrektor Instytutu Technologii Materiatowej
Uniwersytetu w Kassel, prof. Andrzej K. Btedzki. Nawigzujgc do modelowego przyktadu
wdrozonej technologii recyklingowej zaprezentowanej w trakcie wycieczki, oméwit ko-
nieczno$¢ rozwijania takich technologii w krajach srodkowo- i wschodnioeuropejskich.
Kraje te, w opinii prof. Btedzkiego majg niepowtarzalng szanse skorzystania z do$wiad-
czen Europy Zachodniej w zakresie recyklingu, zanim problem odpadowych termopla-
stow nabierze w nich dramatycznego charakteru.

W dalszym ciggu obrad wygtoszono szereg interesujacych referatéw na temat sposo-
bow i efektow taczenia rozdrobnionego drewna z termoplastami.

Tematyke technologii ekstruzyjnego formowania kompozytow z drewna i termoplastow
poruszono m. in. w referatach badaczy z Biatorusi: W. Szapowatowa i B. Kupczinowa z
Politechniki Minskiej oraz U. Barsukowa, B. Krupicha i D. Bobko z Uniwersytetu w Grod-
nie.

Wyniki badan na temat wigzania sie substancji drzewnej z poliolefinami (szczegdinie
polietylenem) i poliuretanami przedstawili reprezentanci osrodkéw naukowych z Ukrainy i
totwy: J. Mamunia i W. Myszak z Kijowskiego Instytutu Chemii Makromolekularnej oraz
M. Maskavs i M. Kalnins z Uniwersytetu Technicznego w Rydze. W ramach tej samej te-
matyki gospodarze sympozjum zaprezentowali niezwykle ciekawy referat autorstwa V.
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Sperbera dotyczacy najnowszych osiagnie¢ w zakresie wigzania niedrzewnych widkien
naturalnych z odpadowymi termoplastami.

Polskim akcentem w pierwszym dniu sympozjum byt referat autorstwa J.Pawlickiego i
D.Nicewicz dotyczacy wykorzystania kompozycji drewna z termoplastami do wytwarzania
materiatow do izolacji ciepinej i dzwigkowej.

Drugi dzien sympozjum poséwiecony byt tematyce surowcowej oraz zastosowaniom
kompozytow drzewno-polimerowych. W referacie autorstwa Z. Tartakowskiego i J. Mi-
chalskiego z Politechniki Szczeciriskiej oméwiono temat odpornosci kompozytéw na
dziatanie zmiennych warunkéw atmosferycznych a prace autorstwa A.Nikitina i
A.Leonowicza z Akademii Lesnej w St. Petersburgu dotyczyty ochrony kompozytow
drzewno-polimerowych przed ogniem i czynnikami biotycznymi. Polscy autorzy: D. Dziur-
ka z Akademii Rolniczej w Poznaniu oraz A.Noskowiak z poznanskiego Instytutu Tech-
nologii Drewna oméwili zastosowanie wiérow (trocin) w kompozycjach z termoplastami
oraz acetylacje drewna jako sposob wstepnej obrobki widréw przed wytwarzaniem z nich
tworzyw ptytowych.

W podsumowaniu sympozjum bardzo silnie zaznaczyto sie specyficzne podejscie do
problematyki tworzyw z drewna i termoplastéw prezentowane przez chemikéw — polime-
rowcow. Wyraza sig ono w konsekwentnym traktowaniu substancji drzewnej jedynie jako
napetniacza tworzyw syntetycznych, nawet w sytuacji gdy stanowi ona 70+80% kompo-
zytu i decyduje o jego wiasciwosciach. W dyskusjach wybuchaly dos¢ czesto burzliwe
merytoryczne spory na ten temat pomiedzy tg grupg badaczy a wystepujacymi w mniej-
szosci technologami drewna. Ci ostatni traktowali oczywicie mase widknistag lub widry
jako podstawe kompozytu a termoplasty jedynie jako spoiwo pozwalajace wykorzystywad
w nowych materiatach naturalne zalety drewna. Na szczescie w dyskusjach na tak wyso-
kim poziomie naukowym niezwykle szybko dochodzono do kompromisdw, w efekcie kto-
rych obie strony uznawaty wielkie korzysci wynikajace z mozliwosci pordéwnania réznych
punktow widzenia na te sama sprawe.

Na zakonczenie wypada wyrazié¢ duze uznanie dia gospodarzy sympozjum zaréwno za
stworzenie doskonatych warunkéw do prezentacii osiggnie¢ naukowych a takze za
umozliwienie uczestnikom zapoznania sie z funkcjonujacymi w Niemczech technologiami
recyklingu.

Jerzy Pawlicki
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Konferencja Naukowa ,,Drewno i materiaty drewnopo-
chodne w konstrukcjach budowlanych”

Drewno, ze wzgledu na powszechng dostepnosé i tatwos¢ obrdbki, stanowito w prze-
sztosci podstawowy materiat budowlany. Dopiero po drugiej wojnie Swiatowej w Polsce
nastgpito gwattowne zahamowanie budownictwa z drewna. Przyczynito sie do tego sze-
reg zarzadzen traktujgcych drewno jako materiat deficytowy i ograniczajacych zakres je-
go zastosowania w budownictwie. Jednoczesnie w krajach zachodnich ta forma budow-
nictwa intensywnie sie rozwijata, poprzez fabryczng produkcje elementéw klejonych,
umozliwiajgcych budowe obiektéw o duzych rozpieto$ciach oraz pojawienie sie nowych
materiatow na bazie drewna.

W Polsce stagnacja, a nawet regres konstrukcji drewnianych trwat do 1974 roku, kiedy
to zostata uruchomiona Wytwérnia Wielkowymiarowych Konstrukcji Drzewnych w Cierpi-
cach k/Torunia.

Wspétczesne budownictwo drewniane wychodzi stopniowo poza bariere obiektow ni-
skich. Pokonuje sie stopniowo przeszkody zwigzane z ochrong przeciwpozarowag i wznosi
budynki o wysokosci kilku kondygnacji. Ma to istotny wymiar ekonomiczny, gdyz koszty
dziatek w aglomeracjach miejskich stale rosna.

Nowe technologie przetwarzania odpaddw drzewnych pozwalajg uzyskaé materiaty o
podwyzszonych parametrach mechanicznych, zwiekszonej odpornosci na korozje biolo-
giczna, jak réwniez na dziatanie ognia. Produkcja takich wyrobéw ma réwniez duze zna-
czenie ekologiczne, poniewaz umozliwia zmniejszenie ilosci zalegajacych na hatdach od-
padow drzewnych.

Udoskonalone kleje i technologie klejenia umozliwiajg realizacje coraz bardziej $Smia-
tych koncepcji architektonicznych i konstrukcyjnych.

Impregnacja wgtebna uodparnia drewno na kilkadziesiat lat oddziatywan atmosferycz-
nych i umozliwia wykonywanie elementéw matej architektury, mostéw i ktadek dla pie-
szych, wiez, masztow itp.

W budynkach drewnianych panuje zdrowy, przyjazny dla cztowieka mikroklimat. Jego
dobre wtasciwosci termoizolacyjne i mozliwos¢ unikania mostkdw termicznych w budow-
nictwie drewnianym, pozwalajg na uzyskanie oszczednosci energii w okresie eksploataciji
budynkow.

Wszystkie te zalety wskazujg na celowos¢ stosowania drewna i materiatow drewnopo-
chodnych w budownictwie polskim. Konieczne sg jednak dziatania popularyzujgce wiedze
o zaletach tego materiatu, szczegolnie w zakresie ochrony zdrowia i szerzej pojetej eko-
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logii, tatwo$ci obrébki i montazu, wiadomosci 0 nowych ztaczach oraz srodkach i meto-
dach ochrony przed ogniem i korozjg biclogiczng. Potrzebne sg réwniez informacje o wy-
nikach prac naukowych, nowych technologiach, potencjale krajowych zakiadow produk-
cyjnych, itp.

Pierwsze sympozjum nt. ,Badania nad zastosowaniem drewna i materiatéw drewnopo-
chodnych we wspétczesnych konstrukcjach budowlanych” odbyto sie w Szczecinie w
czerwcu 1978 roku.

Tegoroczna V Konferencja Naukowa odbyta sie w Szczecinie od 17-18 maja br. pod
hastem ,Drewno i materiaty drewnopochodne w konstrukcjach budowlanych”. Organizato-
rami konferencji byly. Sekcja Konstrukcji Drewnianych Komitetu Inzynierii Ladowej i
Wodnej PAN, Katedra Budownictwa Ogdinego i Konstrukcji Drewnianych Politechniki
Szczecinskiej, Komisja Nauki Polskiego Zwigzku Inzynieréw i Technikéw Budownictwa w
Szczecinie, przy wspoétudziale Katedry Konstrukeji Metalowych i Drewnianych Stowackie-
go Uniwersytetu Technicznego w Bratystawie.

Do udziatu w konferencji zakwalifikowano 40 referatow w tym 3 zagraniczne. Obejmo-
waly one szeroki wachlarz zagadnien, ktéry ze wzgleddw organizacyjnych podzielono na
4 sesje tematyczne:

Sesja | — Teoria, projektowanie,

Sesja |l — Badania doswiadczaine,

Sesja lll - Konstrukcje z drewna i materiatéw drewnopochodnych. Wzmacnianie, trwa-
tos¢,

Sesja IV — Drewniane budownictwo zabytkowe.

Obrady otworzyt prof. dr hab. inz. Zbigniew Mielczarek wygtaszajac referat pt.. ,\Wspot-
czesne mosty drewniane”,

W czasie trwania konferencji wygtoszono 19 referatow. Reszta zostata udostepniona
uczestnikom w materiatach informacyjnych. Wéréd zaprezentowanych referatow 9 doty-
czyto badan nad wtasciwosciami i zastosowaniem w budownictwie ptyt drewnopochod-
nych. Jednym z nich byt referat pt. ,No$nos¢ belek dwuteowych o $rodnikach z ptyt OSB”
przygotowany przez prof. dr hab. Jerzego Smardzewskiego, mgr inz. Lidie Ludwiczak-
Niewiadomska z Wydziatu Technologii Drewna Akademii Rolniczej w Poznaniu oraz mgr
inz. Mirostawg Mrozek z O$rodka Badawczo-Rozwojowego Przemystu Ptyt Drewnopo-
chodnych w Czarnej Wodzie. Wigkszo$¢ referatow, zaréwno tych wygtoszonych, jak i
zamieszczonych w materiatach, wzbudzita duze zainteresowanie i ozywiong dyskusje.

Bezposrednim celem konferencji byto zapoznanie uczestnikéw z aktualnym stanem bu-
downictwa z drewna i materiatéw drewnopochodnych w Polsce i za granicg, kierunkami
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rozwoju, mozliwosciami ksztaftowania architektonicznego i konstrukcyjnego, tematyka
prac badawczych, metodami zabezpieczania i podwyzszania trwatosci obiektow drewnia-
nych, aspektami ekologicznymi itp.

Konferencja stworzyta takze mozliwos¢ wymiany pogladéw miedzy pracownikami na-
ukowymi, projektantami i inwestorami. Powinna ona przyczyni¢ sie do popularyzacji kon-
strukcji z drewna i materiatéw drewnopochodnych w Polsce.

Mirostawa Mrozek

Zebranie FEROPA w Warszawie

W dniu 6 marca br. w Warszawie odbyto sie spotkanie FAC FEROPA. Zorganizowanie
spotkania w Warszawie umozliwito liczniejsze niz zwykle uczestnictwo przedstawicieli z
Polski. W zebraniu wzigli udziat przedstawiciele zaktadow: EKOPLYTA Czarnkéw, ZPP
S.A. Przemysl, ZPP S.A. Krosno Odrzanskie, a takze Stowarzyszenia Producentéw Ptyt
Drewnopochodnych w Polsce, fagcznie 8 oséb. Podczas zebrania szczegétowo omowiono
dane statystyczne dotyczace ptyt porowatych i twardych za 4 kwartat i za caty 2001 rok w
Europie. Przedstawiono takze analize rynkowg w poszczegdlnych krajach i dyskutowano
na temat generalnych prognoz na rok 2002. Wiecej uwagi poswiecono przygotowanemu
przez FEROPA projektowi badan ogniowych. Projekt ten jest oparty na doswiadczeniach
holenderskiego Van Leers Leopack, gdzie pozary byty bardzo czeste przed rozpocze-
ciem ich udanego projektu. Przedstawiono takze stan prac w dziedzinie standaryzacji, w
szczegolnosci:

— harmoniczng norme dla ptyt drewnopochodnych uzywanych w konstrukgji
(EN 13986),

— sprawozdanie z posiedzenia Statej Komisji ds. konstrukcji (EN 13986 w dniu 18
grudnia 2001 - reakcja na ogien itd.),

— publikacja EN 13986,

— Kkorzysci ze znakowania CE — przygotowania,

— organizacja seminarium na temat praktycznosci znakowania CE dla cztonkow,

— raport z posiedzenia plenarnego CEN TC 112 w dniach 13/14 grudnia 2001.

Dokonano takze przegladu europejskich barier w handlu dla drewna i produktéw
drzewnych. Ustalono termin i miejsce kolejnego zebrania:

— Zebranie Generalne FEROPA, 6-9 czerwiec 2002, Bergen, Norwegia.
Andrzej Sabiniarz
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Zebranie Generalne FEROPA w Bergen

W dniach 6-9 czerwca 2002 roku w Bergen w Norwegii odbyto sie Zebranie Generaine
FEROPA. Polskich producentéw piyt piléniowych reprezentowat sekretarz stowarzyszenia
Maria Antoni Hikiert. Wystepowat on z ramienia zaktadéw w Czarnej Wodzie, Koniecpolu,
Krosnie Odrzanskim i Przemyslu. Zakiad w Czarnkowie, ktéry jest cztonkiem FEROPA
samodzielnie, reprezentowali prezes Tomasz tucjan i kierownik dziatu sprzedazy Antoni
Czarniecki. Zebranie Generalne organizowane jest przez FEROPA co roku, przy czym
odbywa sig¢ ono zawsze w kraju z ktorego pochodzi prezydent te; organizacji wybierany
na okres jednego roku. Zebranie Generalne swym programem obejmuje tzw. FAC-
Meetings, oraz General Assembly. W ramach FAC-Meetings odbywajg sig robocze spo-
tkania producentéw plyt porowatych oraz porowatych i twardych tacznie. W Bergen oma-
wiano dane statystyczne dotyczace produkcji za rok 2001 a takze za | kwartat br. Doko-
nano takze szczegétowej analizy rynku europejskiego i globalnego. W ramach spotkan
roboczych zawsze poruszane sg aktualne sprawy dotyczgce prognoz produkcji i rynku na
najblizszy okres, w tym wypadku na |l pétrocze br., a takze sprawy dotyczace normaliza-
cji i standaryzacji. Wygtoszono tez kilka ciekawych referatéw, dotyczacych miedzy inny-
mi:

~— pomiaru wilgotnosci w procesie produkgji porowatych piyt pilsniowych,
— sposobu awaryjnego oprézniania suszarni piyt porowatych w przypadku pozaru.

General Assembly jest Zgromadzeniem Ogoéinym czionkéw FEROPA podsumowujgcym
dziatalnos¢ roczng tej organizacji. Zgromadzenie zatwierdza wykonanie budzetu za mi-
niony rok, przyjmuje plan rzeczowy i finansowy na rok nastepny, udziela absolutorium
prezydéntowi, wiceprezydentowi i sekretariatowi. Na rozpoczynajgcy sie rok dziatalnosci
wybierane sg nowe wiadze. Wybér ten podyktowany jest jednak przyjetym schematem.
Prezydentem zostaje dotychczasowy wiceprezydent a jego miejsce zajmuje przedstawi-
ciel z kraju nastepnego na alfabetycznej liscie w jezyku angielskim. Tak wiec obecnie
prezydentem FEROPA wybrany zostat przedstawiciel Polskiego Stowarzyszenia Maria
Antoni Hikiert. Wiceprezydentem zostat Leao Contreiras z firmy IFM z Portugalii. Nastep-
ne Zebranie Generalne odbedzie sie w Polsce, a jego organizacjg zaja¢ sie¢ musza
przedstawiciele polskiego przemystu piyt pilsniowych poprzez Stowarzyszenie. Ustalono
wstepnie, ze miejscem spotkania w dniach 12-14 czerwca 2003 roku bedzie Gdansk.

Szczegdtowe materialy dotyczace Zebrania Generalnego w Bergen zostaly przekazane
wszystkim nalezacym do FEROPA polskim zaktadom.

Maria Antoni Hikiert
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European Wood Week 2002

Przedstawiciele Stowarzyszenia Producentéw Plyt Drewnopochodnych w Polsce Maria
Antoni Hikiert —~ sekretarz i Andrzej Sabiniarz — kierownik Sekretariatu uczestniczyli w Eu-
ropejskim Tygodniu Drzewnym (European Wood Week), ktory miat miejsce w Brukseli w
dniach 18-22 marca br. Wizyta ta byta zwigzana z uczestnictwem Stowarzyszenia w
PHARE Business Support Programme. Europejski Tydziert Drzewny potgczony byt z uro-
czystoscig obchoddw 50-lecia CEI-Bois (Europejskiej Konfederacji Przemystu Drzewne-
go). Na program European Wood Week ziozyly si¢ nastepujace spotkania i uroczystosci:

- Seminarium Business Support Programme dla krajowych federacji z panstw Eu-
ropy Srodkowej i Wschodniej

- Grupy robocze CEI-Bois ,Sprawy migdzynarodowe” i ,Promocja”

— Posiedzenie Zarzgdu CEI-Bois

— Obchody 50-lecia CEIl-Bois

~ Europejski Dzient Drzewny 2002 (European Wood Day 2002)

— Zebranie Generalne EPF (Europejska Federacja Ptytowa)

— Wiosenne spotkanie WEI

~ Posiedzenie Zarzadu FEBO

— Zebranie Zarzadu FEIC.

Najbardziej uroczystym byt dziert 20 marca, w ktérym to obchodzono Europejski Dzien
Drzewny. W spotkaniu uczestniczyli przedstawiciele wszystkich europejskich federacji i
stowarzyszen branzy drzewnej, przedstawiciele Komisji Europejskiej i Parlamentu Euro-
pejskiego oraz media. Gtownym celem Europejskiego Dnia Drzewnego byta promocja
drewna i produktow drzewnych, zwrdcenie uwagi na europejska branze drzewng oraz
utworzenie forum dia nawigzania kontaktow. Uczestnicy wystuchali szeregu referatow:
min. na temat promocji drewna w Ameryce Potnocnej i we Francji, wkiadu w prace ba-
dawczo-rozwojowe dla rozwoju sektora drzewnego, ekologicznych zalet surowca drzew-
nego, konkurencyjnosci w europejskim przemysle drzewnym i wizji przysztosci dla drew-
na. Tego typu imprezy beda odbywac sie co roku. Dla Stowarzyszenia Producentéw Ptyt
Drewnopochodnych w Polsce spotkanie to bylo doskonatg okazja do nawigzania bliz-
szych kontaktow ze stowarzyszeniami branzy drzewnej z krajow Unii Europejskiej i Euro-
py Wschodniej. .

Maria Antoni Hikiert, Andrzej Sabiniarz
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Zebranie FEIC w Brukseli

W dniu 22 marca 2002 roku w Brukseli odbyto sie zebranie FEIC. Spotkanie to miescito
sie w programie Europejskiego Tygodnia Drzewnego (European Wood Week). Polski
przemyst reprezentowali na spotkaniu Maria Antoni Hikiert i Andrzej Sabiniarz, ktorzy wy-
stepowali w imieniu pieciu zaktadoéw sklejek, bedacych cztonkami FEIC: Sklejka-Multi
Bydgoszcz, Paged Sklejka Morag, Sklejka-Eko Ostrow Wikp., OZPS Orzechowo i Fabry-
ka Sklejka-Pisz. Na spotkaniu zatwierdzono protokét z zebrania FEIC w Paryzu z dnia
9.11.2001. Tradycyjnie kazdy z uczestnikéw zebrania omoéwit sytuacje ekonomiczng
branzy sklejek w swoim kraju. Dyskutowano réwniez na temat znieksztatcenia rynku Unii
Europejskiej, ktére spowodowane jest importem do Europy taniej sklejki tropikalnej z Chin
i Brazyli. Podjeto decyzje, ze sekretariat FEIC rozesle oficjalny kwestionariusz do
wszystkich cztonkoéw FEIC w celu zebrania szczegétowych danych na ten temat. Infor-
macje te bedg analizowane przez sekretariat FEIC i na ich podstawie przestana bedzie
ewentualnie informacja do Komisji Europejskiej. Planowane jest w perspektywie zebranie
FE!C, w ktérym bedg uczestniczy¢ przedstawiciele Komisji w celu przedyskutowania po-
wyzszej sprawy. Podczas zebrania FEIC oméwiono takze wspétprace z EPF (Europejskg
Federacjg Producentéw Plyt). Ze wzgledu na konczaca sie kadencje obecnego Zarzadu
FEIC dyskutowano nad propozycjami nowego Prezydium na okres od czerwca 2002 do
czerwca 2005. Jako kandydat na Prezydenta na okres czerwiec 2002 — czerwiec 2005
przedstawit sie Pan Reni, ktoéry jednomysinie zostat wybrany na to stanowisko. Omowio-
no takze sytuacje finansowg i propozycje budzetu na 2002 rok. Ze wzgledu na nieptace-
nie sktadek cztonkowskich podjeto decyzje o wykluczeniu z cztonkostwa w federacji FEIC
nastepujgcych cztonkow: Koncern Bellesbumprom i Przedsiebiorstwo Klaipedos Medie-
na. Pani Janatuinen przedstawita program Zebrania Generalnego FEIC, ktére odbedzie
sig w Finlandii (Lahti) w dniach 5-7 czerwca 2002. Zebranie obstugiwane bedzie w jezyku
francuskim, angielskim i niemieckim. Przekazano takze informacje o terminie kolejnego
Forum UE Przemystu Drzewnego. Przewidziane jest ono na 18 luty 2003 roku w Brukseli.
Forum jest przygotowywane przez trzy grupy robocze:

— odpady, biopaliwa i energia,
— szkolenie i edukacja (przewodniczenie — CEl-Bois),
- strategia komunikacji — badanie postrzegania.

Wiele uwagi po$wigcono pracom prowadzonym w dziedzinie normalizacji. W najbliz-
szym czasie cztfonkowie FEIC otrzymajg specjalne hasta umozliwiajace dostep do no-
wych informacji, ktére zamieszczone bedg na stronie internetowej FEIC.

Maria Antoni Hikiert, Andrzej Sabiniarz
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Walne Zebranie SPPD w Czarnkowie

W dniach 4 i 5 kwietnia 2002 roku w EKOPLYTA S.A. w Czarnkowie odbylo sie XX
Walne Zebranie Cztonkéw Stowarzyszenia Producentow Pyt Drewnopochodnych w Pol-
sce. Zebraniu przewodniczyt Prezydent Stowarzyszenia Tadeusz Kosien.

W zwigzku z uptywem 3-letniej kadencji dziatalnosci wiadz Stowarzyszenia zebranie to
byto zebraniem sprawozdawczo-wyborczym.

W toku obrad przyjeto sprawozdanie z ubiegtorocznej dziatalnosci zarzadu i sekreta-
riatu a takze zatwierdzono plan pracy i budzet na rok biezacy. Wybrano w wyborach taj-
nych nowy zarzad na nastepny 3 letni okres w nastepujacym sktadzie:

~ Prezydent Stowarzyszenia: Tadeusz Kosien. (Sklejka Multi S.A. Bydgoszcz),
~ Wiceprezydent Stowarzyszenia: Marian Kaczmarek. (Kronopol Zary),
- Przewodniczgcy Komisji Technicznej (Wiceprezydent): Ireneusz Kaczmarek.
(Hardex Krosno Odrzanskie),
—~ Sekretarz Stowarzyszenia: Maria Antoni Hikiert (OB-RPPD Czarna Woda).
W wyborach jawnych wybrano Komisje Rewizyjng w sktadzie:
— Przewodniczacy ~ Leszek Dziubirski,
~ Czionek — lwona Frackowiak (ITD Poznan),
— Czlonek — ignacy Wasilak (Lignolab Ruciane - Nida).

SPPD uczestniczy w PHARE Business Support Programme. Jest to program pomocy
UE kierowanej do starajacych sie o przystapienie do Unii 10 nowych krajow z Europy
Centralnej i Wschodniej (CEEC). Jego celem jest przeniesienie do$wiadczen z pracy
stowarzyszen o podobnym charakterze, ktore dziatajg w krajach UE do krajow CEEC. W
zebraniu uczestniczyly przedstawicielki PHARE Business Support Programme, pani Bri-
gitte Smessaert i pani Fiona Harford.

Warto podkresli¢, ze z inicjatywy Stowarzyszenia powstat zespot Zajmujacy sie spra-
wami normalizacji i legalizacji w zakresie ochrony $rodowiska pod przewodnictwem prof.
Edmunda Urbanika. Istnieje konieczno$¢, aby do aktdw prawnych w zakresie ochrony
srodowiska, ktore dotycza przemystu piytowego opracowaé i dotgczyé komentarz. W ta-
kim uktadzie funkcjonuja ustawy i akta normatywne w krajach UE. Poprzez wspotprace z
Ministerstwem Ochrony Srodowiska a takze Ministerstwem Gospodarki, zespot bedzie
prébowat uruchomi¢ podobnie dziatajgce komentarze do ustaw w Polsce. Duzg czesé
konczacej obrady dyskusji poswiecono wiasnie tej sprawie.

Ustalono, ze gospodarzem nastgpnego Walnego Zebrania Stowarzyszenia we wrze-
sniu br. bedg Zakiady Azotowe S.A. Kedzierzyn Kozle.

Andrzej Sabiniarz
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Seminarium BSP (Business Support Programme)
w Budapeszcie

W dniach 19-20 kwietnia 2002 roku w Budapeszcie odbyto sie seminarium/konferencja
na temat sytuacji w stowarzyszeniach i federacjach branzy drzewnej z krajow Europy
Centralnej i Wschodniej (CEEC) oraz sytuacji rynkowej w tych krajach. Seminarium to
byto zorganizowane w ramach PHARE Business Support Programme. W spotkaniu
uczestniczyli przedstawiciele Stowarzyszenia Maria Antoni Hikiert i Andrzej Sabiniarz.
Byto ono doskonatg okazjg do bezposredniej wymiany do$wiadczen z przedstawicielami
podobnych organizacji z innych panstw. Podczas obrad wygtoszono wiele ciekawych re-
feratow min:

— Konkurencyjnos¢ przemystu meblarskiego krajéw CEEC (Krajéw Europy Cen-
tralnej i Wschodniej) w CEEC i EU,

— Konkurencyjno$¢ przemystu drzewnego Krajow Europy Centrainej i Wschodniej
w CEEC i EU,

— Komisja Europejska DG Rozszerzenie: Business Support Programme — Phare,

— Komisja Europejska DG Przedsiebiorstwa: przyszte rozszerzenie,

— Komisja Europejska DG Polityka Regionalna: reforma funduszy strukturalnych
dla zintegrowania nowych cztonkow,

— Wspodipraca przemystowa w przemysle meblarskim,

— Rynek meblowy EU,

— Pytdrzewny i legislacja VOC.

Drugiego dnia seminarium miata miejsce prezentacja wszystkich stowarzyszen z krajéw
Europy Centralnej i Wschodniej. Réwniez Stowarzyszenie Producentow Piyt Drewnopo-
chodnych w Polsce przygotowato specjalng prezentacje. Seminarium to bylo doskonatg
okazjg do wymiany doswiadczen i nawigzania $cislejszych kontaktéw ze stowarzysze-
niami z innych panstw.

Posiedzenie Rady Naukowej OBRPPD

W dniu 4 czerwca 2002 roku odbyto sie w Czarnej Wodzie posiedzenie Rady Naukowe;j
Osrodka Badawczo-Rozwojowego Przemystu Plyt Drewnopochodnych. Byto to pierwsze
posiedzenie Rady Naukowej w biezacym roku. Przedmiotem obrad byto wykonanie za-
dan planu finansowego i rzeczowego w minionym roku oraz plan finansowy i zatozenia
do planu rzeczowego na rok 2002.
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Rok 2001 byt dla O$rodka rokiem szczegoéinie trudnym i po raz pierwszy w historii OB-
RPPD dziatalno$¢ Osrodka zamkneta sie stratg. Przyczyng straty byta niedostateczna
ilo$¢ zlecen z przemystu i od innych kontrahentéw, co wyniklo z ogélnie ztego stanu go-
spodarki krajowej, w tym i przemystu ptyt drewnopochodnych, na potrzeby ktérego na-
stawiona jest gtéwnie dziatalnosé Osrodka. Drugim, niekorzystnym czynnikiem bylo
zmniejszenie w stosunku do lat ubiegtych dotacji Komitetu Badar Naukowych na dziatal-
nos¢ statutowa. Czynniki te zmniejszyty mozliwosé petnego wykorzystania potencjatu wy-
konawczego Osrodka oraz podniosty koszty wykonywanych prac ponad planowany po-
ziom.

Rada Naukowa przyjefa do akceptujacej wiadomosci nie wykonanie planu finansowego
w 2001 roku uznajac ujemny wynik finansowy jako skutek oddziatywania warunkéow
obiektywnych oraz braku mozliwosci dalszego obnizania przez Osrodek kosztéw dziata-
nia. Realizacja planu rzeczowego Osrodka zostata oceniona przez Rade pozytywnie.

Z przedstawionego planu na rok 2002 wynika, ze bedzie to dla OBRPPD rok réwniez
trudny z powodu niedostatecznej ilosci zlecen, nie wyczerpujacych pracomocy Osrodka
oraz catkowitego braku dotacji KBN na dziatalnos¢ statutowa.

Powoduje to duze obcigzenie realizowanych prac kosztami statymi. Koszty state zostaty
juz obnizone w wyniku dokonanej w 2001 roku restrukturyzacji a dalsze ich obnizanie np.
przez zmniejszanie zatrudnienia spowoduje ograniczenie mozliwosci realizacyjnych
Osrodka wynikajgce z braku kadry o wymaganych kwalifikacjach.

Dla poprawienia sytuacji ekonomicznej Oérodek przygotowuje sig do podjecia na matg
skale produkcji piyt izolacyjnych z odpadowych widkien syntetycznych na adaptowanych
do tego celu urzadzeniach péttechnicznych. Plyty te majg zapewniony zbyt w oparciu o
juz podpisang umowe. Prace badawczo-rozwojowe sg wspotfinansowane przez KBN i
OBRPPD. Podjecie produkgji tych plyt uniezalezni czesciowo Oérodek od zlecen na pra-
ce badawczo-rozwojowe i ustugi umozliwiajac biezace zagospodarowywanie chwilowo
wolnych pracomocy.

Mimo trudnej sytuaciji finansowej nadal bedzie wydawany Biuletyn informacyjny OB-
RPPD. W 2002 roku dia obnizenia kosztéw zostang wydane dwa podwéjne numery.
Wptywy z prenumeraty Biuletynu tylko w matej czesci pokrywajg koszty jego wydawania.
Zasadnicze koszty obcigzajq dziatalnos¢ Osrodka i z tego wynika przyjete ograniczenie.

Kazimierz Rodzen



Z PRZEMYStU PLYT DREWNOPOCHODNYCH

Produkcja ptyt drewnopochodnych w Polsce

Ponizej przedstawiono dane dotyczace produkcji sklejek, ptyt pilsniowych i ptyt wioro-
wych w Polsce w ciggu kilku ostatnich lat. Dane odnoszace sie do sklejek i ptyt pilsnio-
wych opracowane zostaty na podstawie informacji przekazywanych przez zaktady pro-
dukcyjne do Stowarzyszenia Producentéw Piyt Drewnopochodnych w Polsce, sg wiec w
petni wiarygodne.

Co sie tyczy ptyt wiorowych (tgcznie z OSB), to poczgwszy od 2000 roku Stowarzysze-
nie nie otrzymuje z zaktadéw zadnych danych i dlatego przytoczone wielkos¢ produkciji
2800 tys. m® jest wielkoscig szacunkowa.

llo$¢ wytwarzanej skiejki utrzymuje sie od kilku lat na nie zmienionym poziomie ok. 122
tys. m® (bez ptyt stolarskich), co wynika miedzy innymi z ograniczonej bazy surowcowe;.

Przyczyny systematycznego spadku produkgji twardych ptyt pilsniowych (metoda mo-
kra) lezg niewatpliwie w ogoinej, ztej sytuacji gospodarczej kraju, ale tez i w rosnace;
konkurencji ze strony cienkich ptyt wytwarzanych metoda sucha. W lepszej sytuacji znaj-
dujg sig ptyty porowate, na ktore stale wzrasta popyt w krajach unii jako na ekologiczny
materiat izolacyjny.

Brak jest danych odnosnie pracujacych w Polsce (Szczecinek, Mielec i Zary) linii ptyt
MDF.
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Produkcja sklejki w Polsce w latach 1993-2001
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Wiadomosci przemyshu sklejek

Ksztattki sklejkowe z Danii

Dunskie przedsiebiorstwo Form-Press A/S z siedzibg w matym miasteczku Arre w Za-
chodniej Jutlandii produkuje ksztattki sklejkowe stuzgce gtéwnie do wytwarzania szkiele-
tow krzeset, nog stoiow i kolumn gtosnikowych. Dostarcza je ono dla przemystu meblar-
skiego w catej Europie. Zatrudnionych jest tu 120 pracownikéw, ktorzy pracujg na 2
zmiany, na powierzchni produkcyjnej 12 tys.m? Materialem wyjsciowym dla 90% wszyst-
kich wyrobdw jest drewno bukowe.

W Arre wytwarza sie tylko na zlecenie. Jest przy tym rzeczg obojetng, czy klient ma tyl-
ko mgliste wyobrazenie na temat tego, czego potrzebuje, czy tez dostarcza on kompletny
rysunek. Najpierw sie dyskutuje i realizuje sie prototypy na komputerze, po czym zatwier-
dzony prototyp zostaje wytworzony we wiasnej stolarni. Sg to czesto trudne, tréjwymia-
rowe elementy ksztattowe. Dotychczas prawie zawsze udawalo sie przedsigbiorstwu zre-
alizowac to, czego zyczyt sobie klient.

Odpowiednia forma do prasowania zostaje wykonana dopiero po nadejsciu formalnego
zlecenia. Wprawdzie wytworzenie formy jest zadaniem przedsigbiorstwa Form Press,
jednak pozostaje ona wtasnoscig klienta, ktéry po zakornczeniu wytwarzania danej serii
decyduje, co ma sie z nig stac.

Trzy czwarte kosztow produkcji przypada na faze konstruowania. To, co tam zostanie
przeoczone jest bardzo trudno skorygowac¢ w fazie produkcji. W najtrudniejszym przy-
padku ta faza pracy rozwojowej moze trwaé¢ do 6 miesiecy, zas w najkorzystniejszym
przypadku mozna zaczynac produkcje juz po 10 tygodniach.

Obok forniru bukowego uzywa sie tez w produkcji forniréw z drewna jesionu, europej-
skiego i amerykanskiego klonu oraz z drewna wisni i orzecha. Duzg ich czes$¢ sprowadza
sie z Niemiec.

Obok forniru decydujaca role odgrywa klej. Wszystkie stosowane kleje sg klejami dwu-
skfadnikowymi, zapewniajgcymi spetnienie wymagan klasy higienicznosci E1. Wrazliwe
okleiny sg na odwrotnej stronie wzmacniane dodatkowo filcem lub tkaning w celu unik-
niecia przebi¢ klejowych i zwiekszenia elastycznosci.

Kazdg prase obstuguje z reguty jeden pracownik, ktéry podczas prasowania nanosi klej
na nastepne warstwy forniru i uktada je na krzyz jedna na drugiej. To, jakiej prasy i jakiej



59

techniki nagrzewania uzyje sie dla danego elementu ksztattowego zalezy tez od grubosci
Scianki elementu ksztattowego i od rodzaju drewna. Pras ogrzewanych pragdami wielkiej
czestotliwosci uzywa sie przede wszystkim w przypadku elementow szczegolnie grubych.
Wykorzystuje sig wszystkie powszechnie stosowane techniki przenoszenia ciepta: na-
grzewanie parowe, elektryczne i nagrzewanie pradami wielkiej czestotliwosci. Na 30 pras
w przedsigbiorstwie kilka zostato dostarczonych przez dunskich producentéw pras. Sg to
firmy Obel-P-Products z Kopenhagi i Kuni z Silkeborg.

W zalezno$ci od wytwarzanego przedmiotu warunki chtodzenia i czasy chtodzenia sg
po procesie prasowania rozmaite. Nastepujgca potem obrébka wykanczajaca potwyro-
bow odbywa sie w zaleznosci od obrabianego przedmiotu na nowoczesnych instalacjach
lub recznie. | tak jest na przyktad do dyspozycji m.in. pigciowrzecionowa frezarka stero-
wana numerycznie oraz maszyny wiasnej konstrukcji.

W.K.
Wg Holz-Zentralblatt, 2001, nr 143 z 28.11.2001r., s.1815.

Ksztattki sklejkowe firmy GPM-Industries dla przemystu
meblarskiego

Francuska firma GPM-Industries dzieki ciggtemu rozwojowi i badaniom zdobyta sobie
wazne miejsce wsréd poddostawcow nie tylko francuskiego, ale tez i miedzynarodowego
przemystu meblarskiego. W firmie tej realizowane sq wszystkie etapy produkcji od wytwa-
rzania fornirow do wytwarzania roznych ksztattek niewyscietanych i wyécietanych a takze
produkcji szkieletow mebli. Firma ma trzy zakiady: w L'lle Bouchard (zaktad tuszczenia
drewna), w Albias kilka kilometréw na pétnoc od Tuluzy i w Marmande (produkcja meta-
lowych szkieletéw mebli). W Albias jest siedziba firmy. Wytwarza tu réwniez ksztatki oraz
dokonuje sie wyscietania elementéw mebli.

W tych trzech zaktadach firma zatrudnia w sumie okoto 200 pracownikow, ktérzy ostat-
nio wygospodarowujg w ciggu roku okoto 90 min FRF (prawie 14 min Euro).

Zaktad w L'lle Bouchard (obszar Tours, we Francji Srodkowej) zatrudniajacy 40 pra-
cownikdw wytwarza rocznie okoto 6 tys. m® forniru bukowego, skrawanego obwodowo.
Okoto potowa potrzebnego do tego celu bukowego drewna okragtego jest sprowadzana z
Niemiec. Prawie 90% wytworzonych tu fornirow jest przerabiane w zaktadzie Albias na
ksztattki sklejkowe, za$ okoto 10% fornirow przesytane jest do innych producentow krze-
set. Stalowe szkielety do krzeset i stotow sg wytwarzane wytgcznie w zaktadzie Marman-
de znajdujacym sig okoto 100 km na potudniowy wschéd od Bordeaux. Dokonuje sie tu
tez ulepszania ich powierzchni chromem lub nanoszenia na nie powtok proszkowych.
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Istotng dziatalnoscig przedsiebiorstwa jest wytwarzanie ksztattek ze sklejki bukowej,
przeznaczonych do wytwarzania mebli do siedzenia oraz wyscietanie takich ksztaftek.
Ksztattki niewyscietane dzielg sie na ksztattki lakierowane oraz nadajgce sie do lakiero-
wania. Oprécz ksztattek standardowych wytwarza sie tez w Albias specjalne ksztattki we-
dtug zyczen klientow. W sumie jest w Europie jeszcze tylko kilka przedsigbiorstw, ktére
sie specjalizujg w tego rodzaju produkcji.

W zaktadzie Albias pracuje normalnie od 90 do 100 oséb, a w przypadku produkcji
szczytowe] — maksymalnie 130 oséb. Jest tam ponad 12 pras, na ktérych mozna wytwa-
rza¢ najrozmaitsze elementy. Czes¢ z nich to prasy ogrzewane pragdami wielkiej czesto-
tliwosci. Dalsza obrobka ksztattek odbywa sie na pieciu maszynach sterowanych nume-
rycznie. Do tego dochodzg instalacje do obrébki powierzchni i do lakierowania oraz in-
stalacja do wyscielania ksztattek.

Obok wytwarzania siedzisk lub sktadnikow siedzisk firma GPM moze tez wytwarzaé
ptyty stolarskie lakierowane lub laminowane papierem nasyconym zywicg melaminowa.
Pozostata produkcja tworzg tzw. ,meble medyczne”, sprzedawane pod nazwa ,paramedi-
cal”. Wytwarza sie tu tez elementy dla mebli biurowych.

W sumie wytworzono ostatnio w GPM okoto 4,5 min sztuk siedzisk i opar¢ na plecy, w
tym okoto 2,1 min siedzisk i opar¢ na plecy wyscietanych lub przygotowanych do wyscie-
tania, 1,3 min elementow lakierowanych oraz okofo 750 tys. elementoéw o ksztatcie misek.

W.K.
Wedtug Holz-Zentralblatt, 2001, nr 141, s.1785 z 23.11.2001r.

Wiadomosci przemyshu plyt pilsSniowych

Defibrator M66 zainstalowany w fabryce ptyt MDF w miej-
scowosci Rabade w Hiszpanii

W miejscowosci Rabade zainstalowany zostat defibrator M66 przeznaczony do przero-
bu zrebkow eukaliptusowych i sosnowych. Konstrukcja defibratora oparta zostata na kon-
strukcji rafiantora RGP-268. Jego wydajno$¢ wynosi 40 t/h przy surowcu o gestosci na-
sypowej 140 kg/m® lub wyzsze;.

Defibrator ten stanowi pierwszy etap w dtugofalowym projekcie rozwojowym formy Met-
so Panelboard, ktory zaktada osiggniecie wydajnosci bliskiej 60 t/h. Projekt jest wykony-
wany we wspotpracy z laboratorium Polhem w Uniwersytecie Technicznym w Lulea.
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Defibrator posiada tarcze o srednicy 66 cali. Charakteryzuje sie on krétkim wysiegiem
watu gtéwnego, wysokg stabilnoscig toza, zastosowaniem wstepnie naprezanych, baryt-
kowych tozysk i zaawansowanym systemem sterowania i kontroli podstawowych para-
metréw technologicznych. T 7

Zasobnik zrebkéw podgrzewanych pa-
rg do ok. 80°C ma ksztaft stozka Sciete-
go i objetosé 70 m>. Srednica $limaka
zewnetrznego wynosi 600 mm, a slimaka
wytadowujgcego zrebki z podgrzewacza
— 650 mm. Podgrzewacz moze mie¢ ob-
jetosé 14 m®, badz 17 m®.

Prace projektowe nad nowym pod-
grzewaczem koncentrujg sie na rozwig-
zaniach modutowych w celu ograniczenia
liczby sktadowych czesci konstrukcyj-
nych i zapewnienia maksymalnej wydaj-
nosci przy zachowaniu réwnomiernego
przegrzewania | czasu przebywania
zrebkéw w podgrzewaczu.

Przekroj przez komore mielenia wraz z
utozyskowaniem watu gtownego oraz
ogolny widok defibratora pokazane zo-
staty narys. 1i2.

Zasobnik zrebkéow ———

Defibrator™ M-66

fundamentowa

o~
RN

2.\
Komora mielenia Masa widknista

Rys. 1. Przekroj przez komore mielenia i utozy- Rys. 2 Widok ogoiny defibratora M66
skowanie watu gtéwnego defibratora M66

Wg materiatéw prospektowych Metso Panelboard
W.0.
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Przelom w sposobie zaklejania masy wiéknistej przy pro-
dukcji ptyt MDF

Powszechnie stosowany obecnie sposob zaklejania widkien przy produkcji plyt pil$nio-
wych metodq suchg polega na ciagtym natryskiwaniu ich kiejem w rurze wydmuchowej
bezposrednio za komorg mielenia defibratora. Po tej operacji wiokna poddawane sg pro-
cesowi suszenia.

Podstawowa wada tego sposobu jest nadmierne zuzycie kleju, ktére waha sie od 12%
do nawet 19% w stosunku do suchej masy widkien.

W stosowanych na poczatku rozwoju metody suchej zaklejarkach bebnowych zuzycie
to wynosito 10+11%, jednakze sposéb ten przestat by¢ praktykowany ze wzgledu na po-
datnos¢ widkien do zbrylania si¢ i, co za tym idzie, do tworzenia plam klejowych na pty-
tach.

Przyczyna wspomnianego wyzej duzego zuzycia kleju upatrywana jest przede wszyst-
kim w czesciowym utwardzaniu sie zywicy podczas suszenia. Kiej, ktéry ma stosunkowo
niskg temperaturg nanoszony jest na wilgotne i gorace widkna, ktére zaraz po tym w cig-
gu niewielu sekund doprowadzane sg do wilgotnosci 8+10%. W tym czasie mogg zacho-
dzi¢ i zachodzg reakcje kondensacii, ktérych rezultatem jest czesciowe utwardzanie sie
zywicy. Utwardzaniu temu sprzyjajg kwasy organiczne zawarte i wydzielajgce sie z wio-
kien oraz ich wysoka temperatura. Jednocze$nie temperatura ta oraz wysoka wilgotno$¢
sprzyjaja hydrolitycznym procesom rozktadu zywicy.

Nastgpna przyczyng nadmiernego zuzycia $rodka wigzgcego moga byé wedtug niekto-
rych badaczy straty kleju powstajace w suszarce. Zaklejone wiokna przyczepiajg sie do
wewnetrznych powierzchni rur suszarki i odktadajg si¢ na nich. Co jaki$ czas warstwy te
odrywajq sig i nastgpnie muszg by¢ odsortowywane od masy. Czes¢ drobnych widkien
uchodzi tez do atmosfery z rur wylotowych cyklonéw.

Pozytywng cechg zaklejania w rurze wydmuchowe;j jest to, iz nie powoduje ono po-
wstawania plam klejowych na piytach, co Swiadczy o réwnomiernym rozprowadzaniu
kleju na wiknach. Udowodnity to w sposéb bezposredni proby zaklejania zywicg barwio-
ng oraz zdjgcia wykonane za pomoca mikroskopu skaningowego.

Jednakze koszt zakupu zywicy stanowi znaczng, bo ok. 20%-owg czes¢ ogéinych
kosztow produkcji i dlatego od wielu juz lat prowadzone byty badania majgce na celu
opracowanie sposobu zaklejania widkien juz wysuszonych.



63
Wsréd kilku propozycji warte uwagi jest rozwigzanie opracowane i opatentowane (pa-
tent DE 19930800 A1) przez Instytut Wilhelma Klauditza (WKI) w Braunschweigu. Istota
jego pokazana jest narys.1.

cyklony cyklony g g
A

="

defibrator suszarka

klej

wentylator
B4l

e J

kondycjonowane powictrze __L.;

Rys. 1. Sposéb zaklejania wiékien suchych wg WKI

Przez zaklejenie suchych i w duzym stopniu schiodzonych wiokien unika sie czescio-
wego utwardzenia oraz hydrolitycznego rozktadu zywicy. Metoda nadaje sie do suszarek
dwustopniowych. Przy suszarkach jednostopniowych widkna z cyklonu za suszarkag po-
dawane sg za pomocg wentylatora (do ktdrego z kolei doprowadza sie kondycjonowane
powietrze) do cyklonu koncowego, przed ktérym nastepuje wprowadzenie srodka wigzg-
cego. Badania przeprowadzone w warunkach laboratoryjnych wykazaty, ze ptyty o gru-
bosci 13 mm otrzymane z masy zaklejonej na sucho, przy stopniu zaklejenia klejem
mocznikowym 7,0%, przy gestoéci 756 kg/m® charakteryzowaty sie wytrzymatoscia na
zginanie statyczne réwna 31,3 N/mm?, modutem sprezystoéci — 3249 N/mm?, wytrzyma-
toscig na rozcigganie poprzeczne — 0,66 N/mm? i specznieniem po 24h — 12,2%.

Badania te wykazaty wiec, ze w poréwnaniu do stosowanego w warunkach przemysto-
wych stopnia zaklejenia na poziomie 11+12% mozna przy stosowaniu zaklejania na su-
cho osiggna¢ zmniejszenie zuzycia kleju o ok. 30%.

Rozwigzanie proponowane przez WKI, wedtug stanu na koniec roku 2000 nie zostato
jeszcze sprawdzone w probach na skale przemystowa.
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Rys. 2. Schemat zaklejarki firmy IMAL

Rys. 3. Zaklejarka firmy IMAL w dziataniu
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Tymczasem wioska firma IMAL oferowata na targach ,Ligna” w maju 2001 r zaklejarki
suchego widkna, ktére zostaty juz zainstalowane w niektérych fabrykach ptyt MDF, m.in.
w zaktadach Kronospan w Szczecinku. Schemat takiej zaklejarki pokazany zostat na rys.
2, a sposdb natryskiwania kleju na wiékna — na rys.3.

Jak wida¢, masa widknista dostaje sie do urzadzenia od gory, w odstonietej czesci zo-
staje natryskana kiejem za pomocg dysz rozpylajgcych, wchodzi do wnetrza zaklejarki,
gdzie zostaje doktadnie wymieszana i opuszcza urzgdzenie kierujgc sie ku goérze. Ruch
masy powodowany jest przez wentylator zasysajgcy, umiejscowiony za zaklejarka.

Rozwigzanie takie stanowi niewatpliwie zasadniczy przetom w sposobie zaklejania ma-
sy wioknistej, ktéry radykalnie obniza koszty produkgji.

Wiodzimierz Onisko
Oprac. wg:
1. P. Buchholzer:"Trockenbeleimung in der MDF-Herstellung-Zentralblatt 2000, nr 145,

str. 2018-2019.

2 H. Lobenhoffer. Ch. Thole:”"Neue Methoden zur Faserbeleimung. Masdchinen fir Holz-

aufschluss und Beleimung” -Zentralblatt 2001, nr 81, str.1082-1083.
3. Prospekt firmy IMAL

Skrobia jako Srodek wigzacy przy produkcji papieru

W Instytucie Technologii Drewna i Papieru Uniwersytetu Technicznego w Dreznie prze-
prowadzono obiecujgce badania nad zastosowaniem skrobi ziemniaczanej w charakterze
$rodka wigzacego przy produkcji ptyt izolacyjnych o lekkich materiatow opakowaniowych.

Wyprébowano rézne surowce wiokniste, takie jak: drewno sosnowe (masa defibratoro-
wa), stoma zbozowa, fodygi rzepaku i Inu (pazdzierze), a takze caly szereg surowcow eg-
zotycznych (bagassa, bambus, stoma ryzowa itp.).

Celem badan byto opracowanie materiatow nie zawierajacych zywic syntetycznych, a
wigc mogacych po zakoriczeniu cyklu zyciowego wroci¢ do obiegu w przyrodzie.

Skrobia ziemniaczana jest dostepna w postaci naturalnej i zmodyfikowane;.

Skrobia naturalna wystepuje w postaci proszku, ktérego 80% czastek ma wymiary po-
nizej 100um. Aby proszek przeksztatci¢ w $rodek wiazacy nalezy zadac¢ go wodg i ogrzac
do temperatury powyzej 60°C. W tych warunkach ziarna skrobi peczniejg i tworzy sie
klajster, ktory przy stezeniu 10% osigga lepkos¢ rzedu 60000 mPas. Klajster po wysu-
szeniu ma wiasnosci wigzace.
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Nanoszenie go na widkna, czy inne $rodki wigzace moze sie odbywaé¢ w zawiesinie
wodnej, jednak wadq tego sposobu jest koniecznosé usuwania duzych ilosci wody pod-
czas suszenia. Inng metodg, zastosowang w niniejszych badaniach jest doprowadzenie
surowca wioknistego do okreslonej wilgotnosci i nastepnie wymieszanie go z proszkiem
skrobiowym. Tworzenie si¢ klajstru a nastgpnie odparowanie wody zachodzi wtedy w
prasie, lub w innym urzadzeniu suszacym.

Skrobie modyfikowane otrzymuje sie przez oddziatywanie na skrobie naturalng czynni-
kow fizycznych lub chemicznych, albo tez ich kombinacji. Mozna tu np. otrzymaé produkt
rozpuszczalny w zimnej wodzie, ktory nanosi sie na wiokna metoda natrysku. Roztwor o
stezeniu 10% ma lepkos$¢ rzedu 600 mPas. lloéé wody, ktérg trzeba odparowaé jest tu
oczywiscie znacznie mniejsza.

Wada skrobi modyfikowanej sg ich wyzsze o 30 do 100% ceny w pordéwnaniu do cen
skrobi naturainej.

Badania prowadzone byly w warunkach laboratoryjnych. Formowanie kobierca z wité-
kien i innych czastek roslinnych, po zaklejeniu ich skrobig naturaing lub modyfikowang
miato miejsce w urzadzeniu pneumatycznym. Kobierzec byt nastgpnie wstepnie zagesz-
Czany na zimno, po czym z dwdch stron, celem polepszenia jakosci powierzchni natry-
skiwano go woda, albo roztworem skrobi. Proces prasowania zachodzit w prasie jedno-
potkowej przy temperaturze 180°C i ci$nieniu 0,12 MPa. Czas prasowania wynosit 15
s/mm grubosci plyty. W tych warunkach otrzymywano gestosci ptyt w granicach 100
kg/m® do 400 kg/m®. Stosowanie pras potkowych ma sens przy pitytach o grubosci do 20
mm. Powyzej tej grubosci, po odpowiednim zageszczeniu kobierca, zalecane jest stoso-
wanie w skali przemystowej suszarki dwutasmowej przy pionowym przeptywie goracego
powietrza.

Otrzymywanie wyprasek np. do celow opakowaniowych wymaga uzywania odpowied-
nich form, w ktérych umieszcza sig przycigte do odpowiedniego wymiaru: kobierzec lub
gotowg piyte.

W wyniku przeprowadzonych badan otrzymano materiaty, ktdrych wiasciwosci $wiad-
Cz3, iz przy stosowaniu skrobi jako $rodka zaklejajgcego mozliwa jest produkcja materia-
tow izolacyjnych o gestosci ponad 100 kg/m®, Materiaty te majg wymagane przez normy
wiasciwosci wytrzymatosciowe, a takze odpowiednie przewodnictwo ciepine, przepusz-
czalno$¢ pary wodnej itp. Potrzebne s3 tu jednakze badania zmierzajgce w kierunku na-
dania im grzybo-, owado- i ognioodpornosci. Ich niewatpliwg zaletq jest zdolno$¢ do roz-
ktadu biologicznego, a wigc powrotu do $rodowiska po okresie uzytkowania.
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W celu przetozenia otrzymanych wynikow na skale techniczng podejmowana jest obec-

nie wspoétpraca z zaktadami przemystowymi.

W.0O.
Wg Holz-Zentralblatt 2001, nr 109, s. 1350-1351.

,Uniformer” i ,,StarFormer” — nowe stacje nasypowe do
formowania kobierca witdknistego

Tradycyjna metoda formowania kobierca witdknistego przy produkcji ptyt MDF polega
na nasypywaniu wiokien z do$¢ duzym nadmiarem, zdejmowaniu tego nadmiaru za po-
mocg walca wyréwnujacego i, po przejsciu kobierca przez prase wstepnag, na obcinaniu
go na zgdang szerokosc¢.

Nadmierna masa witoknista byta zawracana transportem pneumatycznym do zasobnika.
W zaleznoéci od grubosci produkowanych ptyt udziat jej wynosit od 5% do 30% a niekie-
dy nawet do 40%. System pneumatyczny musiat by¢, oczywiscie, projektowany na mak-
symalng wydajnosé, co wigzato sie z duzymi kosztami inwestycyjnymi oraz z wysokim
zuzyciem energii elektrycznej. Ponadto zaklejone widkna ulegaty w rurociggach uszko-
dzeniom, co ujemnie wptywato na wtasciwosci piyt.

Dlatego tez czotowe firmy dostarczajgce maszyny i urzgdzenia intensywnie poszuki-
waty nowych rozwigzan, pozbawionych wad poprzednich systemow.

| tak firma Metso, w poprzednim wcieleniu jako Sunds Defibrator, lansowata przez dtu-
gie lata sposéb formowania pod nazwg ,Pendistor”. Polegat on na pneumatycznym po-
dawaniu wtdkien na sito bez konca przez rure wahadtowo poruszajgca sie w poprzek kie-
runku formowania z jednoczesnym zasysaniem powietrza spod sita.

Obecnie Metso proponuje nowoczesng, mechaniczng stacje nasypowg pod nazwa Uni-
former, ktorej gtdowna zaletg jest catkowite w zasadzie zlikwidowanie recyrkulacji widkien
i tym samym znaczne zmniejszenie zuzycia energii w tym wezle procesu.

Schemat dziatania stacji przedstawiony zostat na rys.1. Poczatek linii formowania sta-
nowi zasobnik dozujacy, do ktérego wtékna dostajg sie (poprzez cyklon i obrotowy zasi-
lacz celkowy, nie uwidocznione na rysunku) za posrednictwem wahadtowo poruszajacej
sie rury. Sypie ona widkna na zwrotny przenosnik zgarniakowy, ktérego zadaniem jest
wyréwnywanie ich poziomu w zasobniku. Dno zasobnika stanowi tasma, ktérej regulowa-
ny ruch okresla szybko$¢ wytadunku masy. Sciany zasobnika zbudowane sg od we-
wnatrz ze sklejki, ktdra spetnia role izolacyjng i zapobiega kondensacji wilgoci na wiok-
nach oraz zmniejsza ryzyko ich elektryzowania sie.
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Watek formujacy
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Rys. 1. Mechaniczna stacja nasypowa ,Uniformer”

Za pomocg usytuowanych uko$nie watkéw dozujgcych masa dostaje sie na poziomy
przenosnik tasmowy, na ktérym odbywa sie wiasciwe formowanie kobierca. Zadanie to
wykonujg watki, zaopatrzone w specjalnie uksztattowane elementy (patrz rys.1). Srednica
ich wynosi 400 mm i obracajg sie one z predko$cig 100 do 200 1/min rozrzucajac widkna
do tytu, do przodu i na strony. Zapewniajg w ten sposéb réwnomierne ich rozmieszczenie
| spilSnienie na cafej szerokosci przenoénika. Kat nachylenia watkow jest regulowany;
ostatni z nich wyréwnuje powierzchnie kobierca, ktéry podczas formowania ulega kom-
prymacji 0 10% do 20%.

Za gtowica formujgcg umieszczona jest waga o dtugosci ok. 4 m. Jej wskazania regu-
lujg szybkos¢ wytadunku masy z zasobnika dozujacego.

Prasa wstepna, redukujaca grubo$¢ kobierca koniczy te czgesc linii technologicznej. Na-
pedza ona tez poziomy przenosnik tasmowy.

W zalezno$ci od wydajnoséci linii Uniformer produkowany jest w réznych wielkosciach:
szerokos¢ kobierca moze wynosi¢ od 1800 do 3400 mm, zasobnik dozujacy moze by¢
zaopatrzony w 7, 9, 12, albo 15 watkéw dozujacych, a jego pojemnos$é wahaé sie moze
od 20 m® do 60 m®. Liczba watkéw formujacych wynosi 6 do 8.

Coraz czesciej pojawia sie potrzeba zmiany szerokosci produkowanych ptyt. Uniformer
umozliwia to dzieki specjalnemu slimakowi zamontowanemu wraz z urzgdzeniami po-
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mocniczymi na wylocie zasobnika dozujgcego. Wspétdziatajg z nim automatycznie na-
stawiane ograniczniki boczne, siggajgce az do prasy wstepne;j.
Pierwszy Uniformer zamontowany zostat na poczgtku roku 1999 w fabryce ptyt MDF
firmy FINSA w miejscowosci Padron w Hiszpanii w linii technologicznej obliczonej na 300
tys.m>.

Rys. 2. Mechaniczna stacja nasypowa ,StarFormer”

Druga firma, ktdéra oferuje podobng do wyzej opisanej stacje nasypowg jest Siempel-
kamp. Stacja, ktéra nosi nazwe StarFormer jest reklamowana rowniez jako nie wyma-
gajaca wyrownywania (,skalpowania”) powierzchni kobierca i recyrkulacji wtékien. Wy-
roéznia jg, jak sie wydaje, inny ksztatt elementéw, w ktére zaopatrzone sg watki formujgce,
a takze zainstalowana poza nig i pracujgca niezaleznie cze$¢ stuzaca do ostatecznej li-
kwidacji nierownosci na powierzchni kobierca. Jak mozna sadzi¢ na podstawie schema-
tycznego rysunku zamieszczonego w prospekcie skiada sie ona z szesciu watkoéw wy-
rownujacych. Ubiegtoroczny Biuletyn Siempelkampa prezentuje StarFormera zmonto-
wanego w centrum badawczo-rozwojowym firmy.

W.O.
Wag.:
1. Panelboard Highlights. Valmet Panelboard nr 1/99 i nr 2/2000.
2. Technical Overview. MDF Process, Metso Panelboard, Mat forming process. Metso
Panelboard, Siempelkamp Bulletin. E May 2001.
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Nowy sposob przegrzewania kobierca przed prasg ciagla

Firma Dieffenbacher opracowata system przegrzewania zewnetrznych warstw kobierca
wioréw, lub widkien do ok. 100°C za pomoca pary nasycone;.

Zasada dziatania systemu pokazana zostata na rys.1. Bezposrednio przed wlotem do
prasy ciggtej 4 kobierzec 1 przechodzi miedzy ptytami gérng i doing 6, ktérych zadaniem
jest doprowadzenie do jego zewnetrznych warstw pary nasyconej. Para wprowadzana
jest do specjalnych kanatéw w ptytach 3, zaopatrzonych w specjalne otwory wylotowe 5.
Piyty ,parowe” dociskane sg lekko do kobierca cylindrami hydraulicznymi 2. Wraz z ko-
biercem przesuwajg sie siatki bez korica 7, ktére oddzielajg go od ptyt 6.

Para wychodzac z otworédw kondensuje sie na czastkach drzewnych i blyskawicznie
ogrzewa je do temperatury ok. 100°C. Catkowita diugo$¢ systemu grzewczego wynosi
tylko 1 do 3 m i w poréwnaniu do innych rozwigzan jest niewielka. Dzieki krétkotrwatemu
dziataniu pary i natychmiastowemu wprowadzeniu kobierca do prasy zapobiega sie
utwardzaniu sig kleju zanim wsad dostanie sie do strefy wysokiego ciénienia.

Rys. 1. System przegrzewania kobieca widknistego firmy Dieffenbacher
(objasnienia w tekscie)

System zostat zainstalowany w laboratorium firmy Dieffenbacher w Pfungstadt i pozwo-
lit na zredukowanie czasu prasowania zaréwno ptyt OSB, jak i MDF o grubosci 12 mm o
okoto 15%.

W przeciwienstwie do systeméw stosujacych przegrzewanie kobierca na catej grubosci,
albo tylko jego srodka, podgrzanie wylacznie warstw zewnetrznych eliminuje niebezpie-



71
czenstwo zageszczenia warstwy Srodkowej i pozwala na obnizenie gestosci ptyty. Pro-
wadzi to do oszczednosci surowca drzewnego i zmniejszenia kosztéw produkcji.
Wg. Presses and more. An announcement of the. O. Dieffenbacher Group. 2001.3.

Uwaga: Konkurencyjna firma Kusters, wchodzgca obecnie w skiad grupy Met-
so zapowiada réwniez rychig realizacje bezposredniego ogrzewania
parowego w swojej prasie ciggtej. Patrz artykut w niniejszym numerze
Biuletynu p.t.. ,Ciggta prasa firmy Kiisters z sekcja chtodzacy’.

Wiadomosci przemyshu plyt wiérowych

Najwieksza na Swiecie ciagta prasa firmy Dieffenbacher
produkuje pltyty OSB w Kanadzie

Na pétnocy kanadyjskiej prowincji Alberta, w miejscowosci High Level firma Footner Fo-
rest Products Ltd Uruchomita fabryke ptyt OSB o rocznej zdolnosci produkcyjnej 700
tys.m>. Chociaz High Level lezy na mniej wiecej tej samej szerokosci geograficznej co
Sztokholm, to klimat jest tu wyjatkowo surowy: zimg zjawiskiem normainym jest tu tempe-
ratura -20°C, a —40°C zdarza sie tez dosy¢ czesto. Okolica jest bagnista i silnie zawod-
niona, dlatego tez dostawa surowca odbywac sie musi wyiacznie zimg (od pazdziernika
do kwietnia).

Przerabiana jest gtownie osika (ok. 70%) i topola balsamiczna (ok. 30%), a takze w
niewielkich ilosciach brzoza. Sg to gatunki idealnie nadajace sie do produkcji ptyt OSB,
poniewaz bardzo dobrze poddajg sig¢ skrawaniu, a widry nie ulegaja podziatowi wzdtuz
przyrostoéw rocznych.

Ze wzgledu na diugotrwatg i mrozng zime drewno jest przemarznigte i przynajmniej w
tym czasie musi by¢ poddawane rozmrazaniu w basenach z wodg o temp. 65°C. Nastep-
nie jest ono korowane w dwoch korowarkach bebnowych o diugosci 36 m i érednicy 2,4
m. Straty przy korowaniu wynoszg ok. 10% i powstajace odpady kierowane sg do spala-
nia, albo na haide.
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Skrawanie na wiory o dtugosci 110 mm i grubosci 0,8 mm zachodzi w trzech skrawar-
kach pierscieniowych produkcji kanadyjskiej. Srednica pierscienia wynosi 2050 mm, licz-
ba obrotow — 370 1/min, moc silnika napedzajgcego — 900 kW.

Trzy suszarki bebnowe o diugosci 28 m. i $rednicy 5,8 m. odparowujg kazda po 28 t
wody na godzine. Temperatura na wlocie suszarki wynosi 500°C do 600°C, na wylocie —
120°C do 135°C.

Wysuszone wiory sg sortowane. Oddzielone tu czastki drobne kierowane sg do spala-
nia. Straty wynoszg tu ok. 10% w lecie i ok. 15% w zimie ze wzgledu na to, ze grubych
ktod nie udaje sie rozmrozi¢ do konca i ich zamarzniete, przyrdzeniowe czesci kruszg sie
przy skrawaniu.

Cztery zasobniki wioréw suchych podajg wiory do wolno obracajgcych sie zaklejarek
bebnowych, w osi ktérych umieszczone sg nieruchome, puste wewnatrz waty, zaopatrzo-
ne w dysze. Chodzi o to, aby sprowadzi¢ do minimum dodatkowe rozdrabnianie wiorow.
Przez dysze podaje sie 1%+2% emulsji parafinowej, ok. 3% izocyjanianu i 3% do 4% zy-
wicy fenolowej (sucha masa w stosunku do a. s. wioréw). Poniewaz dla kazdej warstwy
zewnetrznej zamontowane s dwie stacje nasypowe, mozna gtebsze warstwy zewnetrz-
ne rowniez zaklejac klejem izocyjanianowym.

W warstwach zewnetrznych wiory ukierunkowane sg wzdtuz linii formowania; w war-
stwie wewnetrznej, ktéra formowana jest przez dwie gtowice nasypowe — w poprzek. Za
kazda gtowica zamontowana jest waga, tak wiec kontrola nasypu jest pieciokrotna. Row-
niez pie¢ magnesdéw usuwa ewentualne wtracenia metali ferromagnetycznych.

Po uformowaniu kobierca jest on dwustronnie obcinany za pomocg pit tarczowych.
Usuniete cze$ci wracajg do zasobnika wiérow warstwy srodkowej. Po obcieciu jeszcze
raz kontroluje sie kobierzec na zawarto$¢ w nim metali ferromagnetycznych i w razie wy-
krycia ich obecnosci, kasuje sie go. Ostatnig operacjg przed prasa jest natryskiwanie ko-
bierca woda. Dla ptyt OSB nie stosuje sie prasy wstepnej.

Najwieksza ciggta prasa Swiata, typ CPS ma catkowitg dtugos¢ 63 m. i wazy 3600 t.
Szerokos¢ tasmy wynosi 4 m, szeroko$¢ produkowanych ptyt — 3,66 m. (12'), maksymal-
na wydajno$¢ dobowa réwna jest 2100 m® dla piyt o grubosci 7/16" (11,1 mm). W prasie
mozna produkowac ptyty o grubosci od 6,0 mm do 38,0 mm. Kazda taséma stalowa wazy
12 t. Waty prowadzgce je majq srednice 2100 mm. Kazdy z nich na koncu prasy nape-
dzany jest silnikiem o mocy 200 kW. Maty rolkowe nie majg wtasnego napedu.

Charakterystyczng cechg prasy sg ptyty slizgowe o grubosci 20 mm, ktére chronig ptyty
grzejne przed zuzyciem i w razie potrzeby sg tatwo wymienialne. Maksymalna temperatu-
ra pyt grzejnych wynosi 245°C. Istnieje siedem sekcji grzejnych, co pozwala na doktadne
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sterowanie tym parametrem na catej diugosci prasy. Temperatura na wylocie jest rowna
50°C.

Za prasg gtdwng zamontowana jest jeszcze jedna, krétka prasa ciagta, ktérej zadaniem
jest wyciskanie na ptytach OSB wzoru siatki. Gorgca wstega piyty wychodzaca z prasy
gitownej jest natryskiwana wodg i wehodzi do prasy nastepnej, gdzie pod cisnieniem 250
N/cm? i przy temperaturze 250°C wyciskany jest na jej powierzchni wzor za pomoca siatki
bez korica. Wyttoczona, nieréwna powierzchnia zapobiega poslizgom przy montowaniu
plyt np. jako pokrycia dachowego. Ten sposdb produkcji wziaf sie z procesu prasowania
ptyt OSB w prasach wielopdtkowych, do ktérych kobierce byly transportowane na siat-
kach (metoda ,Flexoplan”). Oczywiscie, sposob ten nie obejmuje catej produkciji fabryki.

W.0.
Wg.:
1. H. Soine:”Kontinuierliche OSB Fertigung im Norden Kanadas”. Holz-Zentralblatt 2001 ,
nr 857, str. 745-746.
2. Presses and more. An announcement of the Dieffenbacher Group, 2001. 3.

Recykling ptyt wiérowych

Recykling drewna i odpadéw pochodzenia drzewnego jest od wielu lat przedmiotem
szeroko prowadzonych badan i prac normalizacyjnych. Po roku 2005 zabronione bedzie
w krajach Unii Europejskiej wywozenie na skladowiska $mieci odpaddw zawierajgcych
wiecej niz 5% materiatu pochodzenia organicznego. Wyroby przemystu drzewnego wy-
kanczane réznego rodzaju lakierami, farbami, foliami, klejone zywicami syntetycznymi,
impregnowane srodkami ochrony, ,wzbogacone” w czesci metalowe, szkto, tworzywa
sztuczne itp. sg po zakoriczeniu swego cyklu zyciowego materiatem bardzo trudnym do
ponownego zuzytkowania, lub zlikwidowania.

Jezeli chodzi o plyty wiérowe bedace czesciami sktadowymi starych mebli, wystepujace
w postaci odpadéw produkcyjnych, czy tez pochodzace z innych Zrédet, to mozliwe sg
dwa sposoby: albo spalenie w odpowiednich warunkach, albo rozdzielenie na widry i po-
nowne wiaczenie ich do produkgji jako dodatku do widréw normalnych.

Rozdzielenie widrow zwigzanych zywicq syntetyczng na drodze mechanicznej bez ich
daleko posunigtego rozdrobnienia jest raczej niemozliwe. Natomiast w przypadku zakle-
jenia ich zywicg mocznikowo-formaldehydowa daje sie zrealizowaé za pomocg termohy-
drolizy, czyli procesu rozszczepienia wigzan w utwardzonej zywicy pod wptywem wody i
podwyzszonej temperatury. Ponadto w procesie tym zywica w pewnym stopniu uaktywnia
sig i znowu moze stuzy¢ jako $rodek wigzacy.
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Ta wiasnie idea legta u podstaw dwoch metod recyklingu pouzytkowych ptyt widrowych
opracowanych niezaleznie od siebie w Niemczech w latach 90-tych.

Pierwsza z nich powstata w firmie Pfleiderer, gdzie w roku 1992 i 1993 uzyskano na nig
odpowiednio patenty niemiecki i europejski. Podstawg procesu jest hydroliza zywicy w
atmosferze pary nasyconej w temperaturze 120°C do 180°C, najkorzystniej w 140°C. W
miejscowosci Rheda-Wiedenbrick (Nordhein-Westfalen) po pozytywnych prébach
wstepnych zbudowano ostatnio instalacje o wydajnosci 10 t odzyskiwanych a.s. wioréw
na godzine.

Ptyty muszg by¢ najpierw rozdrobnione na kawatki o wielkosci kilku centymetrow. Po
usunieciu z nich postronnych zanieczyszczen w postaci np. oku¢ metalowych ,kawatki” te
zatadowywane sg do aparatury, ktorej cze$¢ zasadniczg stanowi 5 potgczonych ze sobg
przeno$nikow slimakowych umieszczonych w rurach, odpornych na wysokie ci$nienie.
Caly proces trwa maksymalnie 10 minut, ale moze zosta¢ skrécony, jesli rozdrobnione
ptyty zostang uprzednio poddane wstepnemu parowaniu, albo moczeniu w wodzie. Po
opuszczeniu ostatniego segmentu aparatury uwolnione wiodry sa oddzielane od folii, ma-
teriatéw wykonczeniowych i innych obcych ciat i kierowane sg do linii produkcyjnej. Caty
proces zachodzi w sposéb ciggty. Stwierdzono, ze udziat widréow z odzysku moze w pty-
tach siegac¢ 10% do 15%.

Druga metoda opracowana zostata w Instytucie Wilhelma Klauditza (WKI) w
Braunschweigu i byta demonstrowana w postaci pracujgcego urzgdzenia doswiadczalne-
go na targach ,Ligna” w Hanowerze w 1999r. W odrdznieniu od metody Pfleiderera nie
jest ona metoda ciggta.



Woda,
mocznik,
dodatki

Rys. 1. Instalacja WKI do recyklingu pouzytkowych ptyt widrowych

Centralng czescig catego urzadzenia (rys.1) jest reaktor w ksztalcie stozka Scietego 1z
otwierang pokrywa gérng i doing. Przez pokrywe gorng zatadowywany jest on rozdrob-
nionymi w rozdrabniarce 2 ptytami wiérowymi. Po zamknigciu pokrywy wytwarzane jest w
nim podci$nienie za pomocg pompy prézniowej 3, po czym wprowadza sie dori ze zbior-
nika 4 ciecz impregnacyjng sktadajgcy sie z wody, mocznika i dodatkow regulujgcych pH.
Po napetnieniu reaktora 1 ogrzewa sie zawartosé parg do temperatury ok. 110°C. Proces
termohydrolizy trwa ok. 20 min. Po zredukowaniu ci$nienia otwierana jest dolna pokrywa i
cato$¢ materiatu wypada do urzadzenia odbiorczego 5, skad nadmiar cieczy impregna-
cyjnej wraz z kondensatem wraca do zbiornika 4 a uwolnione widry przekazywane sg do
sitowego sortownika bebnowego 6. W sortowniku nastepuje oddzielenie wszelkich zanie-
czyszczen typu folii wykonczeniowej, czesci z tworzyw sztucznych, kawatkéw drewna li-
tego, czesci metalowych itp. Oczyszczone widry kierowane s3 do linii produkcyjnej.

Po przeprowadzeniu préb na instalacji pilotowej w roku 1994 i 1996 uruchomiono w
jednym z zaktaddw w roku 1977 reaktor o pojemnoéci 25 m?, ktorego maksymalny prze-
rob ocenia sie na ponad 40 tys. t pouzytkowych ptyt rocznie. Urzadzenie obstugiwane jest
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przez dwoéch ludzi, a koszty odzyskiwanych wiérow ksztattuja sie na poziomie kosztow
widrow produkowanych w normalnym cyklu produkcyjnym.

Wiasciwosci fizyko-mechaniczne ptyt wyprodukowanych na skale przemystowg z do-
datkiem 14% widéréw odzyskanych z ptyt pouzytkowych nie réznity sie od wtasciwosci piyt
otrzymanych z wiéréw normalnych, z tym ze zawarto$¢ w nich wolnego formaldehydu
byta wyraznie nizsza nawet wtedy, gdy do cieczy impregnacyjnej nie dodawano moczni-
ka.

Metodg Pfieiderera, jak i WKI mozna oczywiscie przerabia¢ oprécz ptyt widrowych tak-
ze pouzytkowe ptyty MDF.

Wiodzimierz Onisko
Oprac. wg.:

1. A.Michanicki: "The Material Utilization of Products Made from Wood-Based Panels”.
Proceedings. 3° EUROWOOD Symposium and 4" FESYP Technical
Conference. 1-2. 10., Braunschweig.

2. A.Michanicki, C.Boehme: "Particle- and Fibreboards from Old Furniture and Produc-
tion”. Materialy Instytutu Wilhelma Klauditza.

3.Bez autora: "Umweltschutz in der Holzwerkstoffindustrie”. Holz-Zentralblatt 2002, nr 4,
524, 526.

4. Bez autora: "Holzwerkstoffe recyceln durch Wasserdampf”. Holz-Zentralblatt 2002,
nr2t, str.263.



INFORMACJE ROZNE

Zmiana na stanowisku dyrektora Instytutu Technologii
Drewna w Poznaniu

Od dnia 2 stycznia 2002 roku stanowisko dyrektora Instytutu Technologii Drewna w Po-
znaniu objat dotychczasowy zastepca dyrektora do spraw badawczych doc. dr Wiadystaw
Strykowski powotany na to stanowisko przez Ministra Gospodarki. Stanowisko zastepcy
do spraw naukowych powierzono dr hab. Ewie Ratajczak, dotychczasowej kierowniczce
Zaktadu Ekonomiki Drzewnictwa.

Doc. dr Wiadystaw Strykowski jest naukowcem znanym w kraju i zagranica w $rodowi-
sku zajmujacym sig ekonomikg drzewnictwa. Szczegolnie interesuje si¢ zagadnieniami
funkcjonowania rynku drzewnego, zarzadzania i prognozowania rozwoju przemystow
przerobu drewna.

Redakcja Biuletynu Informacyjnego OBRPPD skiada serdeczne gratulacje nowej dy-
rekcji Instytutu oraz zyczy sukcesow w pracy zawodowej | w zyciu osobistym.

Nagroda Wallenberga za 2001 rok

Ustanowiona w 1981 roku doroczna miedzynarodowa nagroda (2 min SEK) jest przy-
Znawana za szczegdlne osiagnigcia naukowe i rozwojowe w lesnictwie i drzewnictwie.
Nagrode za rok 2001 otrzymat w Sztokholmie z rak kréla Szwecji Karola Gustawa XVI dr
Robert Evans z Australii za wynalezienie urzadzenia do pobierania z drzew matych pré-
bek i za opracowanie techniki bardzo szybkiego dokonywania na nich kompleksowych
badan drewna. Urzadzenie nazywa sie SilviScan i pozwala na oznaczenie gestosci,
sztywnosci, wymiardw widkien, grubosci scian komérkowych, wiasciwosci powierzchnio-
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wych drewna i innych. Otrzymane dane pozwalajg okresli¢ optymalny kierunek uzytko-
wania drewna. Aparat pozwala na kilkaset razy wiekszg szybkos¢ uzyskiwania wynikow
anizeli ma to miejsce w metodach konwencjonalnych. Prébki sg niewielkie i nie uszka-
dzajg drewna.

Uwaga: Wiadomo$¢ powyzsza, ktdra pierwotnie ukazata sie w International
Paper World 11/2001, str.21 opublikowat Przeglad Papierniczy w nr
12 2 2001r. na str.786.

Chiny wchodzg na rynek maszyn dla ptyt drewnopochod-
nych

Od 21 do 25 maja b.r. miata miejsce w Mediolanie miedzynarodowa wystawa maszyn
dla przemystu drzewnego. Pokazywane byly najnowsze osiggniecia przodujgcych produ-
centow urzadzen m.in. dla przemysiu ptytowego. Wsrod tych ostatnich na szczegodlng
uwage zastuguje Szanghajskie Przedsiebiorstwo Produkcji Maszyn dla Ptyt Drewnopo-
chodnych (Shanghai Wood Based Panel Machine Co Ltd) istniejgce juz od 1962 r., prze-
zywajgce jednak swoj gwattowny rozwoj dopiero w ostatnim okresie. Na dowod tego stu-
zy¢ moze np. fakt dostarczenia przez nie do marca 2002 r. 110 kompletnych linii produk-
cyjnych tylko dla ptyt MDF do Chin, Indonezji, Malezji i Iranu.

Oprocz tych linii dostawy obejmujg urzadzenia do produkcji wszystkich rodzajow ptyt
drewnopochodnych wiacznie z liniami wykanczania wyrobdw, systemami sterowania i
kontroli oraz know-how.

W zakresie dostaw defibratoréw przedsiebiorstwo nawigzato w 2000 r. $cistg wspdtpra-
ce z austriacka firmg Andritz.

W.0.
wg. Wood Based Panels Intern. April/May 2002, s.13, 19
Uwaga: obszerniejszy materiat na ten temat zostanie zamieszczony
w nastepnym — 3/4 numerze Biuletynu.

Niebywaly wzrost lesistosci w Szkocji

Lasy zajmujg obecnie w Szkocji powierzchnie 17,2% powierzchni kraju, czyli 1,3 min
ha. na poczatku XX wieku zajmowaty one tylko 5% powierzchni. Od 1990 r. zalesia sie tu
co roku 10000 ha, z tego okoto 50% $wierkiem (Sitka Spruce) (Picea sitkaensis Tet. M.).
Szkocja ma w tej chwili wiecej laséw niz miata ich kiedykolwiek przedtem w swojej 700-
letniej historii.

W.O.
wg. TTJ, Timber & Wood Products, 27.04.2002, s.3.



79
Centrum Certyfikacji Wyrobow Przemystu Drzewnego.

W dniu 20 maja br. odbyto sie w siedzibie Instytutu Technologii Drewna w Poznaniu
przy ul. Winiarskiej 1 pierwsze, inauguracyjne posiedzenie Komitetu Technicznego Cen-
trum Certyfikacji Wyrobow Przemystu Drzewnego ITD. Centrum i dziatajacy z ramienia
Centrum Komitet Techniczny powotany zostat zarzgdzeniem Dyrektora ITD z dniem 21
lutego br. Zadaniem Centrum jest prowadzenie procedur certyfikacji i udzielanie certyfi-
katow na krajowe i importowane wyroby przemystu drzewnego w zakresie certyfikacji do-
browolne;j.

a. certyfikacji na znak bezpieczenstwa,

b. certyfikacji zgodnosci z wymaganiami norm krajowych, regionainych, miedzyna-
rodowych, dokumentéw normalizacyjnych (np. aprobat technicznych),

c. certyfikacji zgodnosci upowazniajgcej do oznaczania wyrobdw znakiem zgodno-
sci z Polskg Norma (w przygotowaniu).

Skrocony schemat certyfikacji wyrobéw przedstawia sie nastepujgco:

1. Ztozenie wniosku z dokumentacjg i kwestionariusza whioskujacego,
. Wstegpna ocena dokumentaciji, wniosku i wyrobu,
- Rejestracja wniosku i zawarcie umowy o certyfikacje,
. Kontrola warunkow techniczno-organizacyjnych u wnioskujgcego,
. Przeglad i ocena zebranego materiatu oraz wyrobu,
. Orzeczenie CCWPD,
. Wydanie badz odmowa wydania certyfikatu,
8. Nadzor nad certyfikowanym wyrobem.

Wydawanie certyfikatow upowazniajacych do oznaczania znakiem zgodnosci lub inny-
mi zastrzezonymi znakami Centrum Certyfikacji Wyrobéw Przemystu Drzewnego ITD
opiera na podstawie uzyskania takiego prawa od wlasciciela znaku.

N OO wN

Maria Antoni Hikiert

»Superkrytyczna” technologia impregnacji materiatow
drzewnych

Jesienig 2001 r. dunska firma SUPERTRAE uruchomita w miejscowosci Hampen
pierwszy w $wiecie zaktad impregnacji materiatéw drzewnych, w ktérym w charakterze
nosnika $rodkéw grzybo- i owadobojczych zastosowano CO, w tzw. stanie superkrytycz-
nym, lub nadkrytycznym.

Podobnie jak inne gazy, dwutlenek wegla przechodzi w ten stan przy okreslonym ci-
$nieniu i temperaturze, ktére w tym przypadku wynoszg 7,3 MPa i 31,1°C. W tych warun-
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kach, lub po ich przekroczeniu zachowuje sie on jak ciecz, tzn. rozpuszcza np. pewne
substancje i jednoczesnie jak gaz, ktéry moze przenika¢ w gtgb najdrobniejszych struktur.

Wiadomo, ze drewno $wierka ponizej punktu nasycenia wtdkien, w rezultacie nieodwra-
calnego zamykania jamek otoczkowych staje si¢ praktycznie niedostepne dla cieczy, za-
wierajgcych  érodki  ochrony, przy stosowaniu konwencjonalnych, prézniowo-
cisnieniowych metod nasycania.

Tymczasem, w wyniku przeprowadzonych badan stwierdzono, ze drewno to, jak tez i
inne trudno nasycalne gatunki moze byé w petni zaimpregnowane zaréwno w bielu, jak i
w twardzieli jezeli $rodki ochrony wprowadzone zostang za pomocg CO, w stanie nad-
krytycznym. Po przeprowadzeniu dwutlenku wegla w stan gazowy pozostajg one w
drewnie a CO, moze by¢ ponownie uzyty. Proces jest catkowicie nieszkodliwy dla oto-
czenia : nie ma tu zadnych sciekéw, emisji szkodliwych gazéw itp.

Impregnacja zachodzi w cylindrach cisnieniowych, do ktérych wprowadza sie pakiety
drewna o wymiarach 1,1 x 1,1 x 6,6 m. Pakiety mogg by¢ opakowane w folie, ktéra nie
przeszkadza w nasycaniu. Po zatadowaniu i zamknieciu cylindra oraz po wprowadzeniu
do niego mieszaniny impregnacyjnej powoli podnosi sie cisnienie i temperature az do
osiggniecia stanu nadkrytycznego. Nastepnie temperature podnosi sie dalej, az do 60°C,
utrzymuje sie jg na tym poziomie przez pewien czas, po czym przystepuje sie do powol-
nego schtadzania i obnizania ciSnienia wg specjalnie opracowanego i chronionego pa-
tentem programu. Po zakonczeniu procesu nasycania, dwutlenek wegla wraz z zawarty-
mi w nim $srodkami ochrony odprowadza sie do ponownego uzycia.

W zaktadzie w Hampen zamontowano na razie trzy cylindry impregnacyjne o tacznej
wydajnosci 60 000 m® drewna rocznie.

Zaimpregnowane drewno nie zmienia ani swego wygladu, ani wiasnosci mechanicz-
nych, czy wilgotnosci. Zuzycie srodkéw ochrony jest tu mniejsze niz w metodach kon-
wencjonalnych. Podaje sig, ze wynosi ono 0,5 kg na 1 t drewna. Wadg tego sposobu jest
to, ze elementy nasycone nie moga pozostawaé w kontakcie z ziemia.

Jako ciekawostke dla ptyciarzy mozna poda¢, iz niedawno przeprowadzone zostaty
orientacyjne préby, na razie w warunkach laboratoryjnych, nasycania ptyt OSB z zasto-
sowaniem opisanej technologii. Tak wigc by¢ moze juz w niedalekiej przysztosci bedzie
mozna impregnowa¢ zadanymi $rodkami ochrony cate, opakowane juz do wysytki pakiety
ptyt.

W.0.
Oprac. wg: :
1. K.J.Krajewski: "Wstepna ocena nowej metody impregnacji drewna w warunkach su-
perkrytycznych”. Materiaty XVIlI Sympozjum Ochrona Drewna, 1994.
2. Holz-Zentralblatt 2001, nr 143, str.1807.
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Targi i wystawy

Gazeta Holz-Zentralblatt opublikowata w numerze 12 z dnia 28 stycznia br. wykaz tar-
gow i wystaw w dziedzinie drzewnictwa organizowanych od lutego do listopada 2002r na
swiecie.

Z wykazu tego publikujemy nizej kilkanascie pozycji, ktére mogg byc¢ interesujgce dla
kolegdéw z naszej branzy zaréwno z punktu widzenia tematyki, jak i mozliwosci zorgani-
zowania wyjazdu.

Sierpien

21-24.8. Goteborg (Szwecja). ,Elmia Timber” — Miedzynarodowe skandynawskie targi do-
stawcow produktow drzewnych.

21-24.8. Géteborg. ,Trd a. Teknik” — Miedzynarodowe targi produktow drzewnych i ma-
szyn dla przemystu drzewnego.

Wrzesien

2-6.9. Moskwa. ,Lesdrewmasz” — Miedzynarodowe targi lesnictwa i przemystu drzewne-
go.

10-12.9. Warszawa. ,Batimat Poland” — Miedzynarodowe targi budownictwa i wyposaze-
nia wnetrz.

10-12.9. Warszawa. ,Expo Bud” — Miedzynarodowe targi budowlane.

12-14.9. Kaliningrad. ,Wnetrza — wypcsazenie wnetrz — meble” — Targi miedzynarodowe.

17-20.9. Warszawa. ,Expo Build Warszawa” — Okna, drzwi, wnetrza.

19-22.9. Gdansk. ,Budownictwo mieszkaniowe” — Miedzynarodowe targi budownictwa
mieszkaniowego.

25-28.9. Warszawa. ,PIFE” — Miedzynarodowe targi meblarskie i wyposazenia wnetrz.

Pazdziernik

8-11.10. Nitra (Stowacja). ,Lignumexpo-Conex” — Targi maszyn i narzedzi dla przemystu
drzewnego i materiatéw budowlanych.

8-10.10. Warszawa. ,Expobuild” — Miedzynarodowe targi budownictwa i wyposazenia
wnetrz.

8-10.10. Warszawa. ,Okna i drzwi” — Miedzynarodowe targi okien, drzwi i fasad.

Listopad

19-21.11. Bratystawa (Stowacja). ,Sciany, okna, dachy” — Miedzynarodowa wystawa plus
konferencja



Nowe ksigzki

Taschenbuch der Spanplattentechnik

Hans-Joachim Deppe, Kurt Ernst
DRW-Verlag, Leinfelden-Echterdingen 2000

Jest to czwarte wydanie znanego podrecznika, Ktory po raz pierwszy ukazat sie w
1977r.

Spotka autorska Deppe/Ernst wydata juz zresztg trzy pozycje ksigzkowe w poprzednich
latach, a mianowicie w 1964, 1967 i w 1973 r. (1, 2, 3). Autorzy znani sg poza tym z bar-
dzo wielu cennych publikacji i stusznie uchodzg za jednych z najwybitniejszych specjali-
stow w branzy ptytowe;j.

Niemcy sa, jak wiadomo, kolebka przemystu piyt wiérowych i liczba wydanych tu ksia-
zek z tego zakresu nie konczy sie na wspomnianych wyzej. Wérod nich nalezy wymienié
przede wszystkim monumentalna monografie F.Kollmana z 1966 r. (4) | wczesniejszy
podrecznik monograficzny W.Scheiberta z 1958 r. (5).

W obszarze anglojezycznym ukazata sig, jak dotychczas, tylko jedna pozycja znanego
autorytetu w zakresie ptyt drewnopochodnych, T.Maloney'a, wydana w 1977 r. (6).

Niestety, zadna z tych ksigzek nie zostata przettumaczona na jezyk polski i az do wcze-
snych lat 90-tych nie mieliSmy, poza podrecznikiem dla technikum (7), niczego nowego w
tej dziedzinie. Dopiero w 1992 r. naktadem Wydawnictwa SGGW ukazata si¢ monografia
dr. inz. T.Droueta (8), ktéra jednak dzisiaj, po 10 latach, stracita czesciowo swojg aktual-
nos¢. Trudno jest obecnie, w obliczu drastycznie ograniczonych naktadéw na szkolnic-
two, oczekiwac ukazania sie nowego wydania lub nowej pozycji z tego zakresu.
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W tej sytuacji ksiazke Deppego i Ernsta mozna z pewnoscig poleci¢ jako pozycje, ktéra
na 552 stronach bogato ilustrowanego tekstu przedstawia najbardziej aktualny stan pro-
dukgiji, techniki i technologii wszelkiego rodzaju ptyt widrowych.

Ze wzgledu na bardzo obszerny materiat zawarty w ksigzce, w recenzji niniejszej moz-
liwe jest tylko krotkie omowienie tredci poszczegdinych rozdziatow. \Tak wigc rozdziat 1
(20 stron), zawierajgcy wiele tabel i wykreséw, poswiecony jest omodwieniu sytuacji ist-
niejgcej w branzy ptytowej w Europie i na $wiecie.

W rozdziale 2, zatytutowanym ,Surowce” (125 stron), omowione zostaty wszystkie ro-
dzaje surowcow drzewnych, a takze rosliny jednoroczne, byliny i krzewy stosowane w
produkcji ptyt widrowych. Drugim rodzajem surowcow, ktére potraktowano bardzo ob-
szernie sg kleje, nieorganiczne $rodki wigzace i $rodki wspomagajace, jak utwardzacze,
substancje hydrofobizujgce itp. .

Rozdziat 3, noszacy tytut ,Podstawy technologii”, najobszerniejszy, bo liczacy 247
stron, omawia wszystkie procesy jednostkowe a nadto, w wydzielonym podrozdziale,
metody kontroli i sterowania produkcjg oraz powstate w ostatnich latach systemy kontroli i
sterowania catym procesem produkcyjnym z jednego, centralnego punktu. Systemy te
pozwalajg na:

— polepszenie jakosci produktu przez optymalizacje parametréw technologicznych,

— redukcje kosztow dzieki oszczednosci surowcow i energii,

— wczesniejsze rozpoznawanie zaburzen pracy urzgdzen,

— przewidywanie wtasciwosci piyt,

— automatyczne przestawianie sie na inny rodzaj produktu bez zatrzymywania linii
technologicznej,

— zarzgdzanie specyfikacjg produkciji,

— posiadanie petnej dokumentacji procesu wraz ze statystycznym opracowaniem
danych.

W podrozdziale tym przedyskutowane tez zostaty wszystkie podstawowe wtasciwosci
plyt jako produktu koricowego (bez opisu metod badawczych).

Rozdziat 3 zawiera réwniez omowienie technologii wykanczania powierzchni ptyt (lakie-
rowanie, oklejanie foliami, laminowanie), technologii wyprasek z wiéréw i z widkien oraz
technologii pozostatych rodzajéw ptyt widrowych (wielkoptatkowe, OSB, poprzecznie pra-
sowane i inne).

Rozdziat 4 zajmuje 34 strony i dotyczy ochrony srodowiska. Pierwsza jego czes¢ po-
Swiecona jest substancjom emitowanym z urzgdzen produkcyjnych, jak pyt, para wodna i
zwigzki organiczne i urzadzeniom stuzgcym do ich wychwytywania i unieszkodliwiania. W
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drugiej czesci rozdziatu znajdujg sie wiadomosci na temat substancji emitowanych przez
gotowe wyroby. Chodzi tu gtéwnie o formaldehyd, a takze o inne lotne‘substancje ovrga-
niczne. Nie pominieto‘tez, w odrebnym podrozdziale, $rodkéw ochrony drewna. '

Ostatni, 5 rozdziat ksigzki (34 strony), traktuje o stosowaniu ptyt widrowych. Omowione
zostaly tu takie zagadnienia jak: wplyw i znaczenie wiasciwosci ptyt na zachowanie sig
ich w czasie uzytkowania, proces certyfikacji wyrobow, problemy obrobki oraz wymaga-
nia, warunki i sposcby dotyczace stosowania ptyt w budownictwie.

Poza tekstem podstawowym, zajmujacym facznie 460 stron, znajdujg sie na 92 stro-
nach zatgczniki do poszczegdlinych rozdziatow. Sg to np. dodatkowe dane w postaci ta-
bel, wykazy norm, przytoczone w catosci przepisy i regulacje dotyczace drrewna pouzyt-
kowego, obowiqzujqce przepisy odnoszgce sie do formaldehydu, lotnych substancji or-
ganicznych i ptyt budowlanych. ‘ ’

Zamyka ksiazke wyczerpujacy skorowidz rzeczowy.

Wykazy literatury zamieszczone zostaly na koricu kazdego rozdziatu lub podrozdziatu
omawiajacego konkretny temat. Nalezy podkresli¢, ze wérod 629 pozycji bibliograficznych
okoto 70% pochodzi z lat 90-tych, co dobitnie $wiadczy o aktualnosci prezentowanego
materiatu. W$réd autorow publikacji zdecydoWanq przewage majg autorzy niemieccy lub
pochod‘za_cy z niemieckiego obszaru jezykowego. Udziat autoréw z Ameryki Pdinocnej
jest bardzo maty. Jezeli chodzi o wschodnig czgsé Europy, to mozna zauwazy¢ kilka na-
zwisk rosyjskich i jeden jedyny rodzynek poiski, ktérym jest praca J.Synowca i
K.Moldenhawera z WTD w Poznaniu, opublikowana w 1992 r. w Holz-Zentralblatt'cie.

Wiodzimierz Onisko
Cytowane pozycje ksigzkowe:
1. Deppe H.-J., Ernst K.: Technologie der Spanplatten, DRW-Verlag, Stuttgart 1964

2. Deppe H.-J., Emnst K.; Verarbeitung der Spanplatten, DRW-Verlag, Stuttgart 1967.

3. Deppe H.-J., Ernst K.: Fortschritte in der Spanplattentechnik, DRW-Verlag, Stuttgart
1973.

4. Kollmann F.: Holzspanwerkstoffe, Springer-Verlag, Berlin 1966.

5. Scheibert W.: Spanplatten ~ Herstellung und Anwendung, VEBFachbuchverlag, Le-
ipzig 1958. C ' o

6. Maloney T.: Modern Particleboard and Dry-Process Fibreboard Manufacturing, Miller-
freeman-Publ., San Francisco 1977.

7. Drouet T., Le$nikowski A., Onisko W., Starecki A.- Technologia tworzyw drzewnych,
WSIP, Warszawa 1994, wyd.V.

8. Drouet T.: Technologia pfyt widrowych, Wydawnictwo SGGW, Warszawa 1992.



WIADOMOSCI WYNALAZCZE

Rozdzial I. Zagraniczne opisy patentowe i wylozeniowe dotyczace plyt
drewnopochodnych

A. WYNALAZKI
1. SKLEJKI

CI’ B27D, 1/10 EP, zgl. nr 1 025 966 A2
J OBRPPD/MOlNT '
niem.
Verfahren zum Herstellen einer Furnierstreifenbahn unbegrenzter Lénge. Soosob wytwarzania wstegi fomnu 0 nie-
ograniczonej diugosci.
Richter Furniertechnik GmbH&Co. KG, 49326 Melle, Niemcy
Europejski Urzad Patentowy, 2000, wymieniono 19 panstw (uktadajacych sig)
Pierwsz.: Niemcey, 8.02.1999, nr 19904845
Zglosz.: Europejski Urzad Patentowy: 21.01.2000, nr 00101215.2, opubl. 9.08.2000, Patentblatt, 2000/32
Richter E. Niemcy
Sposdb wylwanmnia z paskow wstegi forniru o nicograniczonej diugosci z nastgpujgcymi operacjami:
a) przygotowy wanie skrawanych lub wypilowanych splaszczonych paskow fomuu o dwoch stronach LLO[O\\)’L!]
1 0 jednej grubosci,
b) dopasowywanie uzupetniajacych si¢ parami ztacz na wezepy w danych stronach czotowych paskow fornuu przy
czym tworzone s powierzchnie bokow przebiegajace w kierunku gmbosc1 paskow formru
c) zwilzanie srodkiem klejacym calej powierzchni bocznej,
d) taczenic czolowe paskow forniru w miejscach ztacz na wezepy i utwardzanie $rodka klejacego z tworzunem
cigglej tasm\ paskow forniru.

W.K.
CI’ B27L, 5/02 EP, zgt. nr 1 034 904 A2
OBRPPD/MOINT
ang.

Veneer cutting machine and nose. Skrawarka do forniru i urzadzenie listwy naciskowej do niej.
Meinan Machinery Works, Inc. Obu-shi. Aichi 474-8543, Japonia
Europejski Urzad Patentowy, 2000, wymieniono 19 panstw,
Pierwsz.: Japonia 15.12.1998 i 12.07.1999, nr 37565198 i nr 19774399
Zgtosz.: Europejski Urzad Patentowy, 3.12.1999, nr 99309719.5, opubl. 13.09.2000, Bu]lelm 7000/37
Koike, Masaru, Japonia
Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie listwy naciskowej do skrawarki obwodowej do forniru, ktéra jest wypo-
sazona w wozek (13) nozowy mogacy si¢ porusza¢ do wyrzynka' i od tego wyrzynka, z ktorego jest skrawany:ar-
kusz forniru i w néz (17) zamocowany na nozowym wozku i majacy przy swoim koncu tnacq krawgdz (174)
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19¢ 19 rozciagajaca sie¢ poziomo w poprzek do kierunku,

\ w ktérym woézek nozowy jest poruszany. Skrawar-

ka ma oprécz tego wiele naciskowych listew (21)

23 umieszczonych obok siebie wzdtuz tnacej krawe-
_/ dzi (17a) noza (17) i zamontowanych do bloku,

25 ktory tworzy czgs$é wozka nozowego i jest przy-
271G stosowany tak by mdgt porusza sig niezaleznie
3 od wézka nozowego. Kazda naciskowa listwa (21)

/7 ma przy swoim dolnym konicu krawedz naciskowa

27 /H umieszczong stycznie do krawedzi tnacej noza do

29 G naciskania na obrzeze wyrzynka stycznie do kra-

21 wedzi tnacej noza. Przewidziany jest mechanizm

11 31 190 do nastawnego niezaleznie poruszania krawedzi

naciskowej co najmniej jednej z naciskowych lis-
21p 9% tew'do tnacej krawedzi noza i od tej krawedzi.

- - WK.
; 31a 13
17a

15 Fig.3

Cl B27D, 1/10 EP, zgl. nr 1 044 771 A2
B27D, 1700 OBRPPD/MOINT
ang. '

Veneers. Forniry.
Creswell, Christopher Benchill, Manchester M 22 8UD, Wik. Brytania
Europejski Urzad Patentowy, 2000, wymieniono 19 panstw
Pierwsz.: WIk. Brytania, 13.04.1999. nr GB9908432
Zglosz.: Europejski Urzad Patentowy, 13.04.2000, nr 003031 16.8, opubl. 18.10.2000, Bulletin 2000/42
Dwa arkusze forniru (14A i 14B) do nakladania na podloze (50) sg trzymane razem przed nalozenicm za pomocy
blony (a film) (20) kieju topliwego przywierajacego by zetkna¢ powierzchnie poszczegdinych arkuszy forniru tak

40 248 244 P2
~ { /
f = + 4~
f =N
e o

— 50

F-g 2A
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aby ta blona pokryta spoing pomigdzy tymi arkuszami. Alternatywnie arkusze forniru sa faczone za pomoca tasmy
majacej porowata przepone i klej topliwy, za pomoca ktérego tasma obejmuje miejsca kleju i miejsca bez kleju po-
miedzy miejscami z klejem i tama ta jest stosowana w podobny sposéb jak biona. Ztaczone arkusze forniru moga
byé przyczepione do podioza poprzez doprowadzanie powierzchni stykowych forniru do zetknigcia si¢ z podiozem
i zastosowanie ciepla i dowolnego nacisku poprzez zwiazany pakiet forniru by aktywowac klej topliwy. Podloze
moze rowniez zawieraé klej (52) do laminowania dla zapewnienia lepszego wiazania pomigdzy fornirem
a podtozem.

WK.
B27D, 1/00 Niemcy, pat. nr 19607051 C2
OBRPPD/MOINT
niem.

Verfahren zum Herstellen einer Holzfurnier - Garnitur fiir die dekorative Innenausstattung eines Kraftfahrzeugs.
Sposéb wytwarzania wykladziny z forniru drzewnego do dekoracyjnego wyposazania wnetrz pojazdu
mechanicznego.
Schaper, Sebastian, 72285 Pfalzgrafenweiler, Niemcy,
Deutsches Patent- und Markenamt, 2000,
Zgtosz.: Niemcy, 24.02.1996, nr 811810800, opubl. 28.08.1997, opat. 30.11.2000
Schaper S.
Zastrz. pat. 1. Sposob wytwarzania elementu z drewna, zwlaszcza zas$ elementu z forniru drzewnego, wyktadziny
z forniru drzewnego do pojazdu mecha-

nicznego, przy czym fornir drzewny na-
34 nosi si¢ na podtoze a na fornir drzewny
T /j /32 nanosi si¢ powloke (Haut), znamienny

tym, ze drzewny fornir (10) jest wstep-
nie sklejany z elastycznym podiozowym
materialem (22) i ze element (10, 12,
5 24) z forniru drzewnego zaraz potem je-
3 j st naprasowywany przy czym przyrzad
2 (32) do prasowania formuje ostateczng

& strukture powierzchni powtoki (24).
W.K.

40 26 28

B27D, 3/04 Niemcy, DE 19916041 Al
B27D, 1/10 OBRPPD/MOINT
niem.
Verfahren und Anlage zur Herstellung von iiberbreiten Furniertafeln. Sposob i urzadzenie do wytwarzania rozpos-
tartych arkuszy forniru.
Machinenfabrik J. Dieffenbacher GmbH&Co, 75031 Eppingen, Niemcy
Deutsches Patent- und Markemant, 2000
Zglosz.: Niemcy, 9.04.1999, nr 109865901, opubl. 12.10.2000
Graf M., Niemcy, Holbert J., USA
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Zastrz. 1. Sposéb wytwarzania rozpostartych arkuszy forniru (von iiberbreiten Furniertafeln) i wytwarzania z nich
warstwowych plyt bez konca z for-
niru poprzez sklejanie i sprasowy-
wanie pasma z arkuszy fornirow
zestawionego z tych rozpoztartych
arkuszy forniru w wielu warstwach
jedna na drugiej i jedna za drugg
znamienny tym, ze dajace si¢ wy-
twarzaé, z szerokosci b i z przebie-
gajacymi w poprzek widknami,
nadchodzace  arkusze  forniru
faczone ze soba jeden za drugim
w jedno pasmo arkuszy forniru, s

w punktach styku zszywane lub
sklejane za pomoca tasmy klejowe;j
i z dlugosci tego pasma sg war-
stiwowe arkusze forniru z zadang
szerokoscig (B) rozpostarcia w kie-
runku przebiegu widkien tak odci-
nane, ze miejsca zszycia (szwy)
wzglednie miejsca zetknigcia warstwowych arkuszy forniru na szerokosci uwarstwionego pasma zespolonych ar-
kuszy forniru sa podzielone nieregularnie i bez zbiegania si¢ wzgledem siebie (nicht fluchtend zueinander).

WK.
B27D, 1/04 Niemcy, DE 19919823 Al
B27D, 1/00 OBRPPD/MOINT
B27G, 11/00 niem.

Verfahren zum Verkleben von Sperrholz- bzw. LVL-Platten. Sposéb sklejania sklejki wzglednic piyt LVL.
Maschinenfabrik J. Dieffenbacher GmbH&Co, 75031 Eppingen, Niemcy
Deutsches Patent- und Markenamt, 2000
Zglosz.: Niemcy, 1.05.1999, nr 109865901, opubl. 2.11.2000
Haas G., Niemcy
Zastrz. pat. 1. Sposob skiejania forniréw w celu uzyskania ptyt LVL (=desek skiejanych warstwowo z forniréw)
wzglednie plyt typu sklejki (Sperrholzplatien) z forniréw ulozonych w kitku warstwach jeden na drugim i jeden za
drugim przy utwardzaniu srodka
klejacego umieszczonego pomie-
4 dzy poszczegbinymi warstwami
/ przy prasowaniu w ogrzewancj
prasie, znamienny tym, zc skle-
janie i sprasowywanie zewnetrz-
5 3 nych warstw warstwowego pakie-
tu w celu uzyskania piyt LV
wzglednie plyt typu skleiki odby-
wa sig za pomoca wysokotempe-
>ss 3 raturowego srodka klejacego a
warstw  wewnetrznych - za
pomocg  niskotemperaturowego
$rodka klejacego. tak ze ilog¢
ciepla wprowadzona do pakietu warstwowego zmniejsza si¢ od zewnatrz do wewnatrz.
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W.K.
2, PLYTY PILSNIOWE

CI" B27N, 3/02 EP, zgl. nr 1 053 087 Al
OBRPPD/MOQINT
ang,
Molding finely powdered lignocellulosic fibers into high density materials. Mielenie sproszkowanych wiokien lig-
nocelulozowych na materialy wysokiej gestosci.
Clausi, Robert N., Oakville, Ontario L6J 2M6, Kanada




Europejski Urzad Patentowy. 2000
Zg}. migdzynarodowe WO 99/34963 (15.07.1999 Gazette 1999/28), nr PCT/CA98/00011
Zgtosz.: Europejski Urzad Patentowy, 7.01.1998, nr 98900498.1, opubl. 22.11.2000, Bulletin 2000/47
Clausi Robert N.
Ksztaltka wioknista jest wytwarzana z wiokien roslinnych zawierajacych ligning. Stosowane s widkna roslinne
o wymiarach ponizej 0,5 mm. Srodki wiazace i inne dodatki moga by¢ mieszane z wioknami w celu wzmocnienia

Typowe zaleznosci odksztalcenia do naprezenia
kompozytu z widkien naturalnych
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wyrobu lub zwigkszenia wydajnosci procesu. Mieszanina z widkien roslinnych i dodatkow jest ogrzewana w tem-
peraturach od 40 do 300°C. Nagrzane widkna sa $ciskane w formie do uzyskania przecigtnej gestosci wynoszacej
co najmniej 960 kg/m’.

Stosowane sy cisnienia sprezania wynoszace co najmnicj 3,4 MPa. Sprasowany wyréb wioknisty moze by¢ uwol-
niony z formy i forma moze by¢ ponownie uzyta. Przewiduje sig, ze termoutwardzalny wyrdb ksztattowy z widkien
roslinnych bedzie mial wlasciwoscei i jakos¢ podobne do termoplastéw klasy technicznej i termoutwardzalnych
tworzyw sztucznych.

W.K.
CI” B27N, 1/00, EP, zgh nr 1059152 Al
B27N, 3/04 OBRPPD/MOINT
niem.

Verfahren zur Herstellung eines Formkéorpers auf der Basis von lignocellulosehaltigen Fasern insbesondere einer
Faserplatte. Sposob wytwarzania wyrobu ksztaltowego na bazie widkien lignocelulozowych, zwtlaszcza plyty
pilsniowe;j.
Glunz AG 59063 Hamm, Niemcy
Europejski Urzad Patentowy, 2000, wymieniono 19 panstw
Pierwsz.: Niemcy, 31.05.1999, nr 19924977
Zglosz.: Europejski Urzad Patentowy 19.05.2000, nr 00110686.3, opubl. 13.12.2000, Patentblatt 2000/50

W sposobie wytwarzania wyrobu ksztaltowego na bazie lignocelulozowych widkien (9), zwlaszcza plyty (15)
pil$niowej:
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- lignocelulozowe wiokna (9) dopro-
wadza si¢ do stanu maksymalnego
specznienia, przy czym wilgotno$é
widkien (9) zostaje nastawiona na
przewilzenie (Uberfeuchtung) do
stosunku wagowego widkien do
wody 1:1,

~ nasypuje si¢ wilgotne widkna (9)
do wstgpnej formy (11),

- wstepna forme (11) z wilgotnych

widkien (9) kalibruje sie¢ i

skalibrowana wstepng forme (11)

suszy si¢ tak aby wstgpna forma

(11) po skalibrowaniu i podczas

suszenia nie odkszialcala si¢
Z Zewnatrz.
W.K.
Niemcy, DE 10012427 Al
OBRPPD/MOINT
niem.

Holzfaserplatte und Herstellungsverfahren dafiir. Piyta pil§niowa i sposdb jej wytwarzania.

Yamaha Corp., Hamamatsu, Shizuoka, Japonia
Deutsches Patent- und Markenamt, 2000
Pierwsz.: Japonia, 29.03.1999, nr 11-87248
Zgtosz.: Niemcy, 15.03.2000, nr 340874406, opubl. 16.11.2000
Iwata Ritsuo; Hirano, Yoshihiro; Suzuki, Satoshi; Fukuda, Katsunobu; Watanabe, Hironori; Japonia
Zastrz. pat. 1. Ptyta piléniowa znamicnna tym, ze ma wiékna drzewne, kiére zostaly poddane obrobee acetylo-

7rebki drzewne ho1
Rozszezepianie

Rozwiohnianic

waniem i witkna drzewne, ktére nic zostaly
poddane takiej obrobce mianowicic zwiazane
za pomocg zywicy klejowcej, przy czym dlugos¢
wlékien drzewnych poddanych obrébee acety-
lowaniem wynosi 35 do 90% wagowych calej

ilosci wiokien drzewnych poddanych obrdbee

acetylowaniem i dodatkowo widkien drzewny-

ch nie poddanych obrébee acetylowaniem.
W.K.

Suszenie

Wiokna drzewacho2

Obrobka acetylowaniem
l\_ﬂo’kna drzewne poddane acerylnwaniﬂv‘q
J
k3
L Mieszanie wiokien dezewnych ['\/5

L Nanos2enic $rodka wigzacego J

Wiokna drzewne o3
nic poddane obabee

I\\'\\i‘xna drzewne z przywartym srodkiem wiazacym ’-\./5

[ Prasa wstepna j
|

Prasa glowna ]
1

[ Phyta piliniowa ]!

FIG.1
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B27N, 7/00 Niemcy, pat. 19945346 C1
OBRPPD/MOINT
niem.
Verfahren zum Thermoreibglitten der Oberfliche von Produkten aus MDF- Materialien, Kunstoff oder dgl. und
Vorrichtung zur Durchfilhrung dieses Verfahrens. Sposéb termicznego wygladzania cierego powierzchni produk-
tow z ptyt MDF, tworzywa sztucznego lub t.p i urzadzenie do przeprowadzania tego sposobu.
Tank, Lothar, 19294 Malliss, Niemcy
Deutsches Patent- und Markenamt, 2000
Zgtosz.: Niemcy, 22.09.1999, nr 1076014810, opubl. 14.12.2000, opat. 14.12.2000
Tank, Lothar
Zastrz. pat. 1. Sposéb termicznego wygtadzania ciemnego (Thermoreibglitten) powierzchni wyrobéw z ptyt MDF,
tworzywa sztucznego lub t.p., w ktérym wstepnie
obrobiona powierzchnia jest, do osiggniecia tem-
3 [ ]4 peratury topnienia $rodka wigzacego,
15 znajdujacego si¢ w obrabianym materiale, nagrze-
“1 F\/vj / wana i ta temperatura jest utrzymywana na statym
it |7 poziomie w zaleznosci od temperatury narzedzia
| (2) wy- gladzajacego i przy tym widkna w obra-
;! ) bianym materiale sg przytrzymywane i rozcierane
z migkkim $rodkiem wigzacym znamienny tym,
Ze przytrzymywanie widkien i rozcieranie ze
$rodkiem wigzacym odbywa sie za pomoca obro-
towego narz¢dzia (2) wygladzajacego, powierzch-

—_——

poprzez tarcie pomigdzy poruszajacym si¢ narze-
dziem wygladzajacym a materialem obrabianym
jest nagrzewana i mierzy si¢ temperaturg bezsty-
kowo na wirujacym narzedziu (2)

12 \’\ nia materiatu obrabianego za pomoca posredniego
6 przechodzenia ciepla od nagrzanego narzedzia (2)
L\ wygtadzajacego, bezposrednio poprzez zewnetrz-
7 ny strumieni cieplego powietrza i bezposrednio
f
]
)

wygladzajacym.
N WK.
NN
13
B27N, 3/04 Niemcy, DE 19930525 Al
B27N, 1/00; CO8L, 61/24 OBRPPD/MOINT
CO08L 61/28 niem.

Faserplatten aus Polyaminen oder Polyaminhaltigen Aminoplastharzen als Bindemitte!. Plyty piléniowe z poliamin
lub z zywic aminowych zawierajacych poliaminy jako $rodki wiazace.
BASF AG. 67063 Ludwigshafen, Niemcy
Deutsches Patent- und Markenamt, 2001
Zgtosz.: Niemcy, 1.07.1999, nr 100034901, opubl. 14.01.2001
Biedermann N., Weinkétz S., Scherr G., Wolf F. i Lehmann G., Niemcy

Zastrz. pat. |. Sposéb wytwarzania plyt pilsniowych, przy czym sig:
A) widkna celulozowe zakleja sig wodnym roztworem klejowym, przy czym wodny roztwér klejowy 1)) dla przy-
padku roztworu klejowego (a) acykliczng poliaming z co najmniej 3 grupami, wybrana z grupy pierwszorzedowych
I drugorzgdowych grup aminowych, ktéra ma $redniowagowa mase czasteczkowa od 600 do 1000000 g/mol
i pominawszy trzeciorzgdowe grupy aminowe jest na ogét wolna od pozostatych grup funkcyjnych (poliamina P)
lub 2)) dla przypadku klejowego roztworu (b) mieszaning z poliaminy P i aminowej zywicy (b), ktéra zbudowana
jest z: 1) formaldehydu, 2) zwiazku (b,) wybranego z grupy skladajacej si¢ z mocznika i melaminy, przy czym sto-
sunek grup aminowych zwiazkow (b,) do formaldehydu wynosi 0,4:1 do 3:1, 3) ewentualnie do 0.2 mola na mol
formaldehydu pozostatego zwiazku (b,), ktéry zdolny jest reagowaé z formaldehydem w reakcji polikondensacji, 4)
i ewentualnie do 0,2 mola na mol grup aminowych pozostatego zwiazku (b,), ktdry zdolny jest reagowag z grupami
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aminowymi w reakcji polikondensacyjnej lub 3)) dla przypadku klejowego roztworu (c) aminowa zywice (¢) , ktéra
zbudowana jest z: 1) formaldehydu, 2) zwiazku (c,) wybranego z grupy sktadajacej si¢ z mocznika i melaminy,
przy czym stosunek grup aminowych zwiazkow (c,) do formaldehydu wynosi 0,3:1 do 3,0:1; 3) poliaminy P, przy
czym stosunek molowy sumy pierwszorzgdowych, drugorzgdowych i trzeciorzgdowych grup aminowych poliaminy
P do sumy pierwszorzgdowych grup aminowych zwiazku (c,) wynosi 0,0005:1 do 2:1; 4) i ewentualnie do 0,2 mola
na mol formaldehydu pozostalego zwiazku (c,), ktory jest zdolny reagowa¢ z formaldehydem w reakcji polikonden-
sacji; 5) i ewentualnie do 0,2 mola na mol grup aminowych pozostatego zwiazku (c;), ktéry jest zdolny reagowac
z grupami aminowymi w reakcji polikondensacji, zawiera a wilgotnos¢ widkien zawierajacych celulozg wzglednie
zawartos¢ wody w kleju jest tak nastawiona, ze wilgotno$¢ zaklejonych widkien zawierajacych celulozg wynosi nie
wigcej niz 150% i

B) wytworzone wedlug operacji (I) zaklejone wiokna zawierajace celulozg prasuje si¢ przy podwyzszonej tempera-
turze w celu uzyskania ptyt pilsniowych.

WK.
3. PLYTY WIOROWE I INNE TWORZYWA DRZEWNE
CI" E04B, 2/04 EP, zgl. nr 1 031 672 A2
OBRPPD/MOINT
niem.

Leichtbaustein aus Holzhackschnitzeln. Lekki element budowlany ze zrebkdw drzewnych.
Zwischenbrugger, Josef 39040 Trodena, Wiochy

Europejski Urzad Patentowy, 2000, wymieniono 19 panstw

Pierwsz.: Wiochy, 23.02.1999, nr BZ990010

Zgtosz.: Europejski Urzad Patentowy, 10.02.2000, nr 00102755.6, opubl. 30.08.2000 Patentblatt 2000/35
Zwischenbrugger J.

Wynalazek dotyczy lekkiego kamienia budowlanego (Leichtbaustein) do budowy domu, ktéry to kamien jest wy-
twarzany z mieszanki drzewnych zrgbké-
w (1) o postaci ewentualnie zagbkowanej
(zackig), nie bardzo diugich, ktore wy-
tworzone zostaly bez uwzglednienia na
kierunku wiokien, zmieszane z wigzacym
$rodkiem (2,4), ktéry pokrywa catq po-
wierzchni¢ zewnetrzng poszczegélnych
zrgbkdw (1) i ten kamien wytwarzany je-
st z pecherzykami powietrza w przestrze-

: Qs f niach (3) pomigdzy zrgbkami lub bez ta-
18 Ses 2w i T3 - <l OW.
§. ‘\\}‘:‘;/ % ¥ \:,‘ & kich pgcherzykow -
Nz R o
f{% \ ; ,'/
>, "*';;«_, #7:
N
CI’ B27N, 3/00; CO08J, 9/08 EP, zgt. nr 1 037 733 Al
CO08G, 18/34; CO8L, 97/02 OBRPPD/MOINT
niem.

Formkorper aus Holzteilchen und PU-Bindemitlel, ihre Herstellung und Verwendung. Ksztattki z czastek drewna
i poliuretanowego srodka wigzacego, ich wytwarzanie i stosowanie.

Henkel Kommaditgesellschaft auf Aktien 40589 Diisseldorf, Striewski, Hans Reinhard, Niemcy

Europejski Urzad Patentowy, 2000, wymienonych 19 panstw

Pierwsz.: Niemcy, 17.12.1997, nr 19756154

Zglosz.: Europejski Urzad Patentowy, 10.12.1998, nr 98963553.7, opubl. 27.09.2000, Patentblatt 2000/39

Striewski H.R., Tiele L., Kohlstadt P., Niemcy

Abstrakt

Wynalazek dotyczy ksztaltki, ktéra ogdlnie rzecz biorac sklada si¢ z A) czastek drzewnych i/lub materiatu
zawierajacego celuloz¢ (komponent A) i B) porowatego srodka z poliuretanu (komponent B) w stosunku wagowym
0,05+1,0/1,0 [komponent B) do komponentu A)]. Da si¢ ja wytworzy¢ poprzez reakcje co najmniej jednego
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poliizocyjanianu z co najmniej jednym polialkoholem i/lub poliaming i co najmniej jednym kwasem karboksylowy-
m jako srodkiem antyadhezyjnym przewaznie przy temperaturach od 80 do 100°C i z ciénieniem poczatkowym
wiekszym niz | kG/em®. Tworzenie sig gazu a przez to whasnosci koncowych ksztaftek sa w duzym stopniu nieza-
lezne od zawartosci wilgoci w komponencie (sktadniku) A). Dotyezy to zwlaszcza duzych wartoéci wytrzymatosci
1 sprezystosci.

WK.
CI’ B27L, 11/00 EP, zgl. nr 1 043 130 Al
B02C, 13/08 OBRPPD/MOINT
fr.

Machine pour défibrer des blocks d'un matiere organique naturelle ou synthétique telle que du bois. Maszyna do
rozwidkniania blokéw materiatu organicznego naturalnego lub syntetycznego takiego jak drewno.
Dimetal F-33700 Mérignac, Francja
Europejski Urzad Patentowy, 2000, wymieniono 19 paristw
Pierwsz.: Francja, 30.03.1999, nr FR 9903948
Zglosz.: Europejski Urzad Patentowy, 27.03.2000, nr 00400832.2, opubl. 11.10.2000, Bulletin 2000/41
Callens, Sentagnes D., Francja
Abstrakt

Maszyna przeznaczona do rozwlokniania blokéw z materiatu organicznego, naturalnego lub syntetycznego, takie-
go jak drewno, ma obwodowy kosz
(18), staly lub wirujacy, wyposazo-
ny w narzgdzia (28) cigcia w strefie
cylindrycznej, jak réwniez uderze-
niowe kolo (38) wyposazone
w lopaty (42). Lopaty (42) sa wy-
gigte stopniowo przed siebie do ich
kofica wewnetrznego, w taki spo-
séb by przyspieszy¢ bloki (B)
wprowadzane do srodka kota ku
narzgdziom (28) cigcia umieszczo-
nym wokét fopat (42).

W.K.

CI' B27N, 3/02 EP. zgl nr 1 063 067 Al
OBRPPD/MOINT
ang.
Containers made from wood chips. Pojemniki wytwarzane z widrow drzewnych.
Miyazaki, Kouji, Ichihara-city, Chiba 290-0231, Japonia i Yamamoto, Noboru, Tomioka-city, Gunma 370-2454,
Japonia
Europejski Urzad Patentowy, 2000, wymienono 19 paristw
Pierwsz.: Japonia, 9.06.1999, nr 17165299
Zglosz.: Europejski Urzad Patentowy, 27.09.1999, nr 99307604. 1, opubl. 27.12.2000, Bulletin 2000/52
Miyazaki K. i Yamamoto N.
Pojemniki (1) z drzewnych wiéréw (11) sa wytwarzane poprzez formowanie $cianki za poniocy sprasowywania
drzewnych wioréw (11) zmieszanych z nierozpuszczalnym w wodzie $rodkiem (4) wiazacym. Scianka umozliwia
przenikanie cieczy co najmniej z jednej jej powierzchni i wewnatrz utrzymuje ciecz. Pojemniki sg przystosowane
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do stosowania jako misy na zywnos$¢ majac jakos¢ termoizolacji i jako
doniczki na kwiatki zapewniajace ciagle automatyczne zasilanie woda.
Wiéry drzewne stosowane jako material mogg by¢ otrzymywane za
pomoca miazdzenia (crushing) czastek drewna, pochodzacych z odesko-
wan (from timbering) na mate kawatki.

W.K.
B27N, 3/24 Niemcy, pat. nr 4313606
B27D, 3/04; F16M, 7/00 OBRPPD/MOINT

niem.
Verfahren zum Umriisten einer Platten-Herstellungsanlage. Sposdb przezbrajania instalacji do wytwarzania plyt.
Maschinenfabrik J. Dieffenbacher GmbH&Co, 75031 Eppingen, Niemcy
Deutsches Patent- und Markenamt, 2000
Zglosz.: Niemcy, 26.04.1993, nr 109865901, opubl. 27.10.1994, opat. 26.10.2000
Bielfeldt F., Niemcy
Zastrz. pat. 1. Sposob przezbrajania instalacji do wytwarzania plyt widérowych, ptyt pilsniowych i ptyt warstwo-
i wych typu sklejki (Sperrholzplatten)
i / oAs o sposobie pracy od niecigglego
(=cyklicznego) do ciaglego przy czy-
m istniejaca prasa jedno- lub
wielopétkowa zostaje zastapiona
przez pras¢ pracujacag w sposob
ciagly, znamienny nastepujacymi o-
peracjami podczas ruchu istniejacej
instalacji do prasowania:
1.1) robi si¢ mozliwie blisko niej
miejsce (32) umozliwiajace dokona-
nie wstgpnego montazu z przekrycie-
m dachowym (namiot lub hala)
. T b = " i fundament (23 i 24) prasy dla do-
\ - T L puszczalnego  obciazenia  gruntu
S~ ¢ przez budowang prase (1) pracujaca
g W sposob ciagly,
1345 o 16 & 6 2.2) montuje si¢ w calosci pracujacy
w sposob ciagty prase (1) z kilkoma
wstgpnie okreslonymi pojedynczymi
modutami Cn na zdolnych do transportu mostach (17) montazowych i transportowych.
3.3) pracujaca w sposob ciagly prasa jest pod obcigzeniem ale bez ogrzewania wprowadzana do prébnego ruchu ze
wszystkimi funkcjami regulujacymi i po odaczeniu istniejacej instalacji do prasowania,
1.4) demontuje si¢ pracujacq w sposob cykliczny prase i usuwa ja z produkcyjnej hali (33),
2.5) wykonuje sig fundamenty (38) w produkcyjnej hali (33) do przyjecia pracujacej w sposéb ciagly prasy (1) réw-
noczesnie pracujaca w sposob ciagly prase (1) luzuje si¢ w miejscach przekroju (an der Schnittstellen) (26), zabiera
si¢ stalowe tasmy (3 i 4) a luzno biegnace produkcyjne elementy (12 i 15) pracujacej w spos6b ciagly prasy (1) za-
bezpiecza sig,
3.6) poszczegdlne moduty Cn pracujacej w sposéb ciagty prasy (1) w zadanej kolejnosci przewozi sig po kolei za
pomoca dzwigoéw do przenoszenia cigzaréw lub po jezdnych szynach (28) na miejsce prasy,
4.7) poszczeg6lne moduty Cn do pracujacej w sposob ciagly prasy (1) montuje si¢ ponownie i
5.8) nowa pracujaca w sposob ciagly instalacje do prasowania wprowadza si¢ do ruchu.

N\

B
&

SN

/’EI\ /F.-Ii‘

W.K.
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B27N, 3/00 Niemcy, DE nr 1 002 6362 Al
B27N, 5/00; B27N, 7/00 OBRPPD/MOINT
B09B, 3/00 niem.

Dekor-Formpressverfahren zur Verarbeitung von Altholz zu dreidimensionalen Formteilen und Anlage. Sposéb
prasowania dekoracyjno-ksztaltowego do przerobu drewna pouzytkowego na ksztaltki tréjwymiarowe i urzadzenie
do stosowania tego sposobu.
KMS GmbH Tagebau Reichwalde, 02943 Reichwalde, Niemcy
Deutsches Patent- und Markenamt, 2001
Pierwsz.: Niemcy, 7.07.1999, nr 19931194-3
Zgtosz.: Niemcy, 27.05.2000, nr 1059764611, opubl. 11.01.2001
Ecker R.; Niemcy .

Zastrz. pat. 1 Sposdb przerobu drewna lub odpadow drzewnych na ksztattki profilowane, oszczedne w ksztalcie,

poréwnywalne z produktami z

" P drewna prawdziwego (Echtholzpro-

z S R s 5@ dukten), w ktérym to “sposobie

ok i drewno suszy si¢, rozdrabnia do po-
i i nizej 0,5 mm a potem miesza ze
srodkiem ' wiazacym do  15%,
napelnia dolng forme¢ i poprzez na-
prasowywanie gomej formy przy
doprowadzeniu ciepta S$ciska go
i formuje a potem jako produkt po-
sredni i/lub produkt koncowy wy-
jmuje z tej formy i ewentualnie
kompletuje z dalszymi elementami
ksztaltowymi, znamienny tym, ze
drewno skrawa si¢ do uzyskania ok-
reslonych wiérow drzewnych i zaraz
potem miesza go intensywnie ze
Srodkiem wiagzacym, ze mieszankg
widréw ' drzewnych i srodka wig
zacego wypelnia dolne formy i po natozeniu form gémych $ciska si¢ réwnomiernie w prasie przy uwzglednieniu
zadanych konturéw i w tej formie nagrzewa si¢ rownoczesnie celowo, a po utwardzeniu wyjmuje z formy, przy
czym kontury w gérnej i dolnej formie przed i/lub podczas okresu formowania i okresu nagrzewania sg do siebie
dopasoware.

W.K.
B27N, 3/00 Niemcy., pat. nr 19751326 C2
B27N, 1/00 OBRPPD/MOINT
niem.

Verfahren  zur  Herstellung von  Holzwerkstoffen unter Verwertung von Gebraucht-, Rest- und
Abfallholzwerkstoffen. Sposéb wytwarzania tworzyw drzewnych z wykorzystaniem zuzytych tworzyw drzewnych,
obrzynkdéw tworzyw drzewnych i odpadéw tworzyw drzewnych
Pfleiderer Unternchmensverwaltung GmbH&Co KG, 92318 Neumarkt, Niemey
Deutsches Patent- und Markenamt, 2001
Zgtosz.: Niemcy, 19.11.1997, nr 413875901, opubl. 27.05.1999, opat. 4.01.2001
Kharazipour, A.; Nonninger, K., Niemcy

Zastrz. pat. 1. Sposdb wytwarzania tworzyw drzewnych, znamienny tym, ze do materiatow wyjsciowych z kon-
wencjonalnym zaklejeniem zywica aminowa do 50% wag. dodawane sg rozdrobnione do wiclkosci czastek od 0,1
do 40 mm, zawierajace aminoplasty zuzyte tworzywa drzewne, obrzynki tworzyw drzewnych lub odpady tworzyw
drzewnych, ktore zostaty zmieszane z 3 do 15% wag. amin w odniesieniu do ciezaru zawierajacych aminoplasty
zuzytych tworzyw drzewnych, obrzynkow tworzyw drzewnych lub odpadéw tworzyw drzewnych i ze tak otrzyma-
na mieszanka jest formowana i prasowana w celu uzyskania tworzywa plytowego.

W.K.

B27D, 5/00 Niemcy, pat. nr 19540371 C2
OBRPPD/MOINT

niem.
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Verfahren zur Herstellung einer in Kantenbereich mit einer Echtholzleiste profilierten Platte. Sposdb wytwarzania
phyty profilowanej w obrebie krawedzi z listwa z drewna naturalengo.

Polykarp Schnell GmbH&Co. KG., 72364 Obernheim, Niemcy

Deutsches Patent- und Markenamt, 2000

Zgtosz.: Niemcy, 30.10.1995, nr 550776601, opubl. 7.05.1997, opat. 19.10.2000

Neef W., Niemcy

Zastrz. pat. 1 Sposob wytwarzania ptyty profilowanej w obrgbie krawedzi listwa (1) z drewna naturalnego., w kto-
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rym to sposobie ta listwa (1) jest swojq odwrotna strong do co najmniej
wzdluznej krawedzi ptyty przylepiona lub przyklejona (angeklebt oder
angeleimt wird) i na odwrotng strong listwy (1) przed przylepieniem
lub przyklejeniem do wzdtuznej krawedzi ptyty wywierany jest nacisk
za pomocy narzgdzia walcowego, tak Ze przez to narzedzie walcowe
nadawany wzor nadruku (Druckmuster) jest wyciskany na odwrotnej
stronie listwy (1) znamienny tym, ze jako listwa (1) z drewna natural-
nego stosowana jest listwa skiadajaca si¢ z kilku sklejonych jeden na
drugim paskow (la, 1b, 1c) forniru i swoja przednia strona natozona
jest na plaska powierzchnig, ze narzedzie walcowe naciskane jest orto-
gonalnie (prostopadle) w kierunku ptaskiej powierzchni na odwrotna
strong listwy (1) z drewna naturalnego i ze narz¢dzie walcowe ma jede-
n lub kilka radetek prostych (Rindel) lub par radetek do radetkowania
krzyzowego (Kreuzrindel), ktére poruszane sa wzdiuz wzdluznego
przebiegu (entlang der Lingserstreckung) listwy (1) z drewna natural-
nego wzgledem tej listwy (1), aby wytworzy¢ pasmowy lub krzyzowy
wzdr (4) nadruku na odwrotnej stronie listwy (1).

W.K.
B27L, 11/02 Niemcy, pat. nr 19843612 C2
OBRPPD/MOINT
niem.

Vorrichtung zum Zerspanen von Holz. Urzadzenie do skrawania drewna na widry.

Freitag, Joachim, 07747 Jena, Niemcy
Deutsches Patent- und Markenamt, 2000

Zgtosz.: Niemcy, 21.09.1998, nr 993030210, opubl. 6.04.2000, opat. 14.12.2000
Freitag J., Freitag A., Niemcy
Zastrz. pat. 1. Urzadzenie do skrawania na wiéry pni (1) drzewnych — z wirujacym nozowym pierscieniem (2),

T =

nmnso
youno!

T 0s obrotu
1

ktory przy swoim wewngtrznym obwodzie
(4) wyposazony jest w wyréwnane rownole-
gle do swojej osi (3) obrotéw skrawajace
noze (5) = z ukladem unieruchamiajacym

(przytrzymujacym) i doprowadzajacym dl
pni (1) drzewnych, poprzez ktory pnie (1)
drzewne utrzymywane przy swoim koncu
przeciwleglym wolnym koncem daja sig
wprowadza¢ w nozowy pierscienn  (2)
i z urzadzeniem posuwowym do wytwarza
nia skierowanego na wolne konce pni (1)
drzewnych - ruchu wirujacego ' nozowego
pierscienia (2), ktore to urzadzenie ma na
kotowym torze (11) obrotowy element, na
ktorym ‘umieszczony jest wirujacy ‘noZzowy

noz B (podazajacy za nozem A)
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piersciefi (2), przy czym os (13) wahai i 0§ (3) obrotéw nozowego pierécienia (2) ukierunkowane s3 réwnolegle
wzgledem siebie, znamienne tym, e drzewne pnie (1) sa utrzymywane pomiedzy dwiema bocznymi $¢ianami
(6.7). ktére maja tukowaty promien krzywizny, przy czym érodki krzywizny obu bocznych écian (6, 7) leza w osi
(13) wahai nozowego pierscienia (2) i promien krzywizny pierwszej bocznej sciany (6) jest mniejszy, a promien
kizywizny drugiej bocznej sciany (7) jest wigkszy niz promien obrotéw (Schwenkradius) osi (3) obrotéw nozowe-
g0 pierscienia (2).

W.K.

B27D, 5/00 Niemcy, DE 19917741 A1l
OBRPPD/MOINT -
niem.
Vorrichtung zum Anfahren eines Kantenstreifens an eine Schmalflichenseite einer eckigen Platte. Urzadzenie do
dosuwania ta$my krawedziowej do waskiego boku kanciastej . : :
IMA Machinenfabriken Klessmann GmbH, 32312 Liibbecke, Niemcy
Deutsches Patent- und Markenamt, 2000 :
Zglosz.: Niemcy, 20.04.1999, nr 554361401, opubl. 26.10.2000
Rose M.; Hollmer W., Niemcy i
Zastrz. pat. 1. Urzadzenie do dosuwania krawedziowej ta$my (eines Kantenstreifens) (7) do jednego z waskich
‘ : : E v bokow (7) kanciastej ptyty (1) w meto-
dzie przelotowej z urzadzeniem (8)
doprowadzajacym dia krawedziowej
tasmy (7) majacym dociskows rolke
(10), znamienne tym, ze na wysokosci
dociskowej rolki (10) umieszczony jest
ogranicznik (16) ruchu dla przedniego
konica (17) krawgdziowej tasmy (7),
ktéry w swojej pozycji zetkniecia wy-
staje ponad obwdd dociskowej rolki
(10) przy jej przelotowym boku na prze:
lotowej drodze lezacej z przodu
w kierunku przelotu przedniej krawedzi
(6) danej plyty (1) i od najechania
przedniej krawgdzi (6) piyty z uchwyce-
niem krawgdziowej tasmy (7) pomiedzy
obwodowym bokiem (18) naciskowej
~. Fla. rolki (10) a waskim bokiem- (5) phyty
7\\ 2 drogi przebiegu jest on przytrzymany
co najmniej tak dlugo az caly waski bok
(5) plyty przejdzie dociskowz rolke
(10).

5 1 :\

]
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2

W.K.
B27N, 3/24 Niemey, pat. nr 19918492 C1
B27N, 3/00 OBRPPD/MOINT
niem.

Verfahren zum Verpressen von Pressgutmatten zu Pressgutplatten im Zuge der Herstellung von Spanplatten, Fascr-
platten und anderen Holzwerkstoffplatten. Spos6b sprasowywania kobiercéw z materiatu do prasowania w plyty
W toku wytwarzania plyt widrowych, ptyt pil$niowychi innych plytowych tworzyw-drzewnych
G. Siempetkamp GmbH&Co, 47803, Krefeld, Niemcy
Deutsches Patent- und Markenamt, 2000
Zglosz:: Niemey, 23.04.1999, nr 100496401, opubl. 26.10.2000, opat. 26.10.2000

Zastrz. pat. 1. Sposéb sprasowywania kobiercow (2) z materiatu-do prasowania w plyty z tego materialu w toku
wytwarzania plyt widrowych, piyt pilsniowych i innych ptytowych tworzyw drzewnych wprasie (1) o dzialaniv
ciaglym z wystajacymi po stronie wlotu wysoce sprezystymi przy zginaniu wlotowymi plytami (8,9), ktére tworzg
wlotowg gardziel (E), przy czym przy gémej i/lub dolnej dajacej sie nagrzeéwac wlotowej plycie (8,9) do nastawia-
nia konturu'wlotowego wlotowej gardzieli (E) sa umieszczone w zadanym rozkladzie i 5§ mocowane przegubowo
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o gorng czes¢ (4) prasy i/lub dolng
czg$¢ (3) prasy wsparte uklady (13)
cylindréw z ttokami, ktére poprzez

P hydrauliczny  uklad (14) =z
dofaczonym urzadzeniem steruja-
1 co-regulacyjnym  sg poruszane,

znamienny tym, zedany kobierzec

N (2) z materialu do prasowania na

NS poczatku wlotowej fazy w obrebie

o wlotu gardzieli (E) ponizej wymia-

g’ ru znamionowego (przy X) jest

komprymowany (=sprasowywany)

T i wskutek tego jego zdolno$é¢ dc

4 przenoszenia ciepta przy przy-

. spieszonym doprowadzaniu ciepla

T / zostaje podwyzszona i ze odnosny

sl kobierzec (2) materialu do praso-

3 t } t 4 t wania po zadanej fazie sprezenia

kg/m3 0 zostaje przy powigkszaniu szczeli-

ny prasowania pomigdzy wlotowy-

mi ptytami (8,9) odciazony do wy-

tworzenia odprezenia (dekompresji) (przy Y), przy czym przylegajace do wlotowych plyt (8,9) dajace si¢ nagrze-

wac naciskowe (prasujace) piyty (6,7) ze znacznie nizszymi temperaturami niz dajace si¢ nagrzewac wlotowe plyty
(8.9) wlotowej gardzieli (E) sg poruszane i tworza niejako trasg chtodzenia.

W.K.

B27N, 3/14 Niemcy, DE 19919820 A1l
OBRPPD/MOINT
niem.

Verfahren und Streustation zur Herstellung von Pressgutplatten. Sposob i stacja nasypowa do wytwarzania phyt
z materiatu do prasowania.
Maschinenfabrik J. Dieffenbacher GmbH&Co, 75031 Eppingen, Niemcy
Deutsches Patent- und Markenamt 2000
Zgtosz.: Niemey, 1.05.1999, nr 109865901, opubl. 2.11.2000
Bielfeldt F. Niemcy

Zastrz. pat. 1. Sposob usypywania kobiercow z materiatu do prasowania z zaklejonego materiatu usypowego do
nast¢pujacego zaraz potem prasowa-
nia ptytowych tworzyw drzewnych ta-
kich jak ptyty widrowe i plyty pilénio-
we, w ktorym to sposobiec przez
maszyny nasypowe, wytwarzane jest
na poruszajacej si¢ w sposob ciagly
ta$mie nasypowej kilka kobiercow
z materialéw do prasowania rozdzie-
lonych szczeling rozdzielcza
(Trennfuge), przy czym Scianki roz-
dzielcze w maszynach nasypowych
okreslaja  szerokosci kazdorazowo
powstajacych kobiercow z materiatéw
do prasowania, znamienny tym, ze
do tworzenia wielowarstwowych ko-
biercéw z widrow wzdluznych usypy-
wanie warstw odbywa si¢ albo po-
przez ukierunkowywanie poprzeczne,
albo  poprzez  ukierunkowywanie
wzdluzne i ze szeroko$¢ szczeliny
rozdzielczej nastawiana jest zmiennie
odpowiednio do wysokosci
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nasypywania i do rodzaju drewna i ze wylaczanie z ruchu urzadzen tworzacych te szczeliny odbywa si¢ W maszy-
nach nasypowych bezstopniowo w ciaglej zmianie (in fliegendem Wechsel).

W.K.
B27N, 3/00 Niemcy, DE 19919821 Al
B27N, 3/10; B27N, 3/18 OBRPPD/MOINT
niem.

Anlage zur Herstellung von Holzwerkstoffplatten. Urzadzenie do wytwarzania plytowvch tworzyw drzewnvych
Maschinenfabrik J. Dieffenbacher GmbH&Co, 75031 Eppingen, Niemcy
Deutsches Patent- und Markenamt, 2000
Zglosz.: Niemcy, 1.05.1999, nr 109865901, opubl. 2.11.2000
Bielfeldt F., Niemcy
Zastrz. pat. 1. Urzadzenie do wytwarzania ptytowych tworzyw drzewnych takich jak plyty wiérowe, plyty pilsnio-
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plyty ze zrebkow (skrawkow)
(Schnitzelplatten)  obejmujace  stacje
nasypowa, urzadzenie do rozdzielania ko-
biercédw z materiatu usypowego i prasg jed-
no- lub wielopétkowa lub prase pracujaca
W sposéb ciagly przy czym na tasmie nasy-
powej tworzony jest kobierzec z materiatu
usypowego z mieszanki wyjsciowej i z
srodka klejgcego, ktory to kobierzec za
pomocg urzadzenia rozdzielczego dzielony
jest poprzez tworzenie szczeliny wzdtuznej
na jeden lub na wiele kobiercow
z materiatu usypowego i ze wybierany przy
tym material usypowy za pomoca
urzadzenia odsysajacego jest usuwany a ko-
bierce z materialu usypowego pc wprowa-
dzeniu do prasy doprowadzane sa przy sto-
sowaniu cisnienia i ciepta do koficowej po-
staci plyty bez korica i sg one utwardzane,
znamienny tym, Zze urzadzenie (3) do roz-
dzielania kobierca z materiatu do prasowa-
nia dla kazdej szczeliny (17) wzdiuznej
skiada si¢ z dwdch szybkobieznych usta-

wionych prostopadle pit (6,7) o duzej Srednicy, ktére z dajaca sie dopasowac do materiatu usypowego predkoscia
obrotowy dajq si¢ nastawia¢ i ktére w swoim odstepie (c) wzgledem siebie jak i szerokogci czastkowe (Teilbreiten)
(N)  kobiercow (2, 2') z materiatu do prasowania umieszczone sa na napedowym wale (9) w sposob nastawny
zmiennie i ze przynajmniej w obrebic diugosci (Q) cigcia przewidziane sq urzadzenia przytrzymujace przy zew-
netrznych bokach pit (6,7) do kobiercéw lezac na powierzchniach kobiercéw z materiatu usypowego.

W.K.

B27N, 3/00; B27N, 3/24
B27N, 3/18;B30B, 5/06
B29C, 43/52; B32B, 31/20

Niemcy, DE 19919822 A1
OBRPPD/MOINT
niem.

Verfahren und Anlage zur kontinuierlichen Herstellung organischgebundener Holzwerkstoffplatten. Sposdb
i urzadzenie do ciaglego wytwarzania plytowych tworzyw drzewnych wiazanych organicznie.
Maschinenfabrik J. Dieffenbacher GmbH&Co, 75031 Eppingen, Niemcy
Deutsches Patent- und Markenamt, 2000
Zglosz.: Niemcy, 1.05.1999, nr 109865901, opubl. 2,11,2000
Haas G., Rohde H., Niemcy

Zastrz. pat. 1. Sposéb wytwarzania ptytowych tworzyw drzewnych takich jak plyty widrowe, plyt pilsniowe, plyty
z tworzyw drzewnych i piyty ze zrebkow (skrawkéw) (Schnitzelplatten) jak i plyty z tworzyw sztucznych
z kombinowanych z udzialem drewna i tworzywa sztucznego jak réwniez z tworzywa sztucznego z udzialen
wkiadek wzmacniajacych i bez takiego udziatu, w ktérym to sposobie ze stacji nasypowej na poruszajgcej si¢
W sposob ciagly nasypowej tasmie tworzony jest kobierzec z materiatu do prasowania, zaopatrzony w srodek
wigzacy. ktory to kobierzec po wprowadzeniu miedzy taémy stalowe pracujacej w sposéb ciagly prasy goracej przy
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stosowaniu cisnienia i ciepta utwardzany je-

! 12 st w plytg o postaci wstegi przy czym ta

\ wstgga po opuszczeniu pracujacej w sposob

§ 3 8 10 8 5 13152017 13 16 14 ciagly prasy goracej wprowadzona jest do
\ L\ \ / / \ urzadzenia chiod;qc;gq i pqddawana w nim
TS Y- niewielkiemu ci$nieniu  jednostkowemu,

: mamicnny tym, ze ta gorgea  wslega
/ _69(, B e AL s ptytowa bezposrednio po opuszczeniu prasy
2 6

goracej pracujacej w sposob ciagly podda-
wana jest gwaltownemu chiodzeniu a przy
tym prowadzona jest za pomoca urzadzenia
przytrzymujacego z podwdjng tasma, ktorej
tasmy przytrzymujace wywieraja jednostkowy nacisk stykowy wynoszacy maksymalnie 0,05 N/mm (EXP=2) na
powierzchnie wstegi ptytowej a odwrotne strony przytrzymujacych tasm sa podczas chtodzenia natryskiwane odpo-
wiednim srodkiem chlodzacym, przy czym czas oddziatywania przeprowadzanego w taki sposob chiodzenia
gwaltownego wywierany jest dopoéty, dopoki temperatura w srodku piytowej wstegi nie osiagnie od okoto 80°C do
okoto 100°C.

~
%
U'l\

20 18 19 16 14

W.K.
B32B, 21/04 Niemcy, DE 19920915 Al
B32B, 3/14 OBRPPD/MOINT
B32B, 31/20 niem.

Verbundplatten. Ptyty wielowarstwowe oblogowane.
Thermopal-Dekorplatten GmbH&Co KG, 88299 Leutkirch, Niemcy
Deutsches Patent- und Markenamt, 2000
Zglosz.: Niemcy, 07.05.1999, nr 195202101, opubl. 9.11.2000
Peter Anton, Niemcy
Zastrz. pat. 1. Plyta wielowarstwowa obtogowana skladajaca si¢ z ptytowego tworzywa drzewnego, zwlaszcza
z ptyty plaskoprasowanej, na ktérej co naj-
mniej jednostronnie poprzez jeden proces
8 8 7 prasowania przy dodatkowym
‘ L —t +— 6 oddzialywaniu nagrzewaniem nanoszona je-
r / e / ) j‘f/ 3 st warstwa dekoracyjna skiadajaca sig z kil-
5 ku pojedynczych warstw przedtem nie spra-
sowanych ze soba, znamienna tym, ze de-
koracyjna warstwa (3) ma co najmniej jedng
widzialng z zewnatrz warstwe (7), ktéra ma
przebicia [Durchbrechungen (8)] w lezacej
ponizej warstwie (6).
2 W.K.

d

B27D, 1/00 Niemcy, DE 19921189 A1
B32B, 21/06 OBRPPD/MOINT
niem.

Verfahren zum Ummanteln von Holzwerkstoffplatten und Holzwerkstoffplatten mit ummantelter Deckschicht.
Sposéb_oblicowywania plytowych tworzyw drzewnych i ptytowe tworzywa drzewne z oblicowana warstwa
zewnetrzna.

Reinhard Diispohl Maschinenbau GmbH, 33334 Giitersloh, Niemcy

Deutsches Patent- und Markenamt, 2000

Zglosz.: Niemcy, 7.05.1999, nr 327350401, opubl. 9.11.2000

Wagner U.
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Zastrz. pat. 1. Sposob oblicowywania ptytowych tworzyw drzewnych, zwlaszcza piyt wiérowych z warstwa
zewnetrzng zwlaszcza warstwa z papieru, zna-
mienny tym, ze w przebiegu w pierwszej ope-
racji (1) oblicowywania na odwrotna strong (4)
i na obie boczne krawgdzie (5) wiérowej piyty
(I) nanoszona jest jednolita (einstiickige) war-
g § stwa (2) papieru a potem w drugiej operacji
2 (II) oblicowywania na strong (6) czolowa
y  (frontowa) i na obie boczne krawedzie (5) wié-
| rowej piyty (I) nanoszona jest jednolita war-
2 stwa (3) z papieru, tak ze obie boczne krawe-
dzie (5) pokryte sa podwojng warstwa (2a, 3a)

Z papieru.

W.K.

B27N, 3/24 Niemcy, DE 19926155 Al
B30B, 5/06 OBRPPD/MOINT
niem.
Verfahren und Anlage zur Herstellung von Holzwerstoffplatten. Sposéb i urzadzenie do wytwarzania plytowych

tworzyw drzewnych.
Maschinenfabrik J. Dieffenbacher GmbH&Co, 75031 Eppingen, Niemcy

Deutsches Patent- und Markenamt, 2000
Zgtosz.: Niemcy, 9.06.1999, nr 109865901, opubl. 14.12.2000
Haas G., Rohde H., Niemcy
Zastrz. pat 1. Sposéb wytwarzania plytowych tworzyw drzewnych takich jak plyty wiérowe, ptyty pilsniowe,
plyty z tworzyw sztucznych i ptyt ze zrebkow
1 15 jak réwniez plyt z tworzyw sztucznych z kom-
\ binowanym udzialem drewna i tworzyw sztucz-

5 " nych, a takze z tworzywa sztucznego z wkiad-
\ b
e———%
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kami wzmacniajacymi i bez nich, w ktérym ze
stacji nasypowej na poruszajacej si¢ ciagle na-
4 sypowej tasmie tworzy si¢ kobierzec
e z materiatu do prasowania z dodanym do niego
srodkiem wiazacym, ktéry to kobierzec po
wprowadzeniu go pomigdzy stalowe tasmy
1 pracujacej W sposob cialy goracej prasy przy
stosowaniu cisnienia i ciepta utwardzany jest do
postaci wstegi piytowej, przy czym ta wstega
po opuszczeniu pracujacej W sposob ciagly goracej prasy poddawana jest dzialaniu urzadzenia chtodzacego
o malym nacisku jednostkowym, znamienny nastgpujacymi operacjami procesu produkcyjnego:
I.1.1. kobierzec z materiatu do prasowania nagrzewa si¢ w pracujacej w sposéb ciagly prasie przez powierzchnie
kobierca, az we wngtrza kobierca osiagnie si¢ temperaturg w przedziale od 90 do 100°C i zostana utwardzone war-
stwy zewnegtrzne,
2.1.2 po opuszczeniu pracujacej w sposob ciagly prasy goracej przeprowadza sig wstege plytowa poprzez prase
rolkowa lub prasg $lizgowa (Gleitpresse) o jednostkowym cinieniu prasowania okoto 2,5 baréw do dwutasmowej
prasy chiodzacej przy czym przeprowadzanie to odbywa si¢ w czasie co najmniej 5 sekund a maksymalnie
10 sekund,
3.1.3. w dwutasmowej prasie chtodzacej ochtadza si¢ powierzchnie wstegi ptytowej z jednostkowym cisnieniem
prasowania wynoszacym maksymalnie 15 baréw do temperatury od 20°C do 100°C, maksymalnie 110°C w czasie
mniejszym niz 5 do 10 sekund i
4.1.4. ochfadzanie utrzymuje si¢ przez co najmniej jeszcze dalsze 5 sekund w dwuta$mowej prasie chtodzacej, az
powierzchnie wstegi ptytowej osiagna temperature od 20°C do 80°C i warstwa wewnetrzna zostanie utwardzona.
W.K.
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B27N, 3/24 Niemcy, DE 19926258 A1
B30B, 5/06 OBRPPD/MOINT

niem.
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Kontinuierlich arbeitende Presse zur Herstellung von Werkstoffplatten. Pracujaca w sposob ciagly prasa do wy-
twarzania tworzyw plytowych.
Maschinenfabrik J. Dieffenbacher GmbH&Co, 75031 Eppingen, Niemcy
Deutsches Patent- und Markenamt, 2000
Zgtosz.: Niemcy, 9.06.1999, nr 109865901, opubl. 14.12.2000
Graf M., Niemcy
Zastrz. pat. 1. Pracujaca w sposob ciagty prasa do wytwarzania tworzyw plytowych z drewna wzglgdnie z innych
odnawialnych produktéw rolniczych, takich
- 1 tworzyw jak plyty widrowe, plyty pilsniowe,
12 . 8 r‘z‘]‘l .13 / 3 17 . 8 plyty ze stomy i plyty ze zrgbkow jak i piyt
10- = \ A\ ’ z tworzyw sztucznych, z gémym i dolnym
3] stotem prasy, ktore sktadaja sie z da- jacych
& ; > si¢ nagrzewaé i/lub schiodza¢, odpowia-
4 dajacych dhtugoéci prasy, ptyt naciskowych
5 ! ¢ d (prasujacych) i z obej- mujacych te piyty w
g 3 kierunku wzdtuznym, umieszczonych w po-
przek prasy z odstgpem wzgledem siebie,
4 {11 Iy wielu ram, ktére to ramy ze srodnikami
[ ey o ol (blachownicy) (Stegblechen) lub z blachami
L. ramowymi (Rahmenblechen) stanowia od-
stgpy oporowe (Stiitzabstdnde) na plytach
naciskowych, przy czym dolna i/lub gérna ptyta naciskowa sa przestawne w pionie do nastawiania szczeliny praso-
wania i do nastawiania profilu ciénienia prasowania na dtugoéci prasy za pomoca ukiadéw tlokowo-cylindrowych
i takich ukladéw do cofania i z przenoszacymi cisnienie prasowania, jak i materiat do prasowania, przechodzacymi
przez pras¢ elastycznymi tasmami stalowymi bez korica, ktére sa prowadzone poprzez napedowe bebny i bebny
zwrotne wokot stotéw prasy, przy czym tasmy stalowe w danym przypadku opieraja sie o naciskowe plyty przy
stotach prasy poprzez wspotbiezne ze swoimi osiami w poprzek kierunku biegu tasmy prowadzone toczne elemen-
ty podporowe znamienna tym, ze w strefie (V) kalibrowania odcinka (L) prasowana linie (m) podparcia przy na-
ciskowej ptycie (18) statego stotu (2) prasy umieszczone sa przestawnie wzgledem siebie do linii (n) podparcia
przy naciskowej plycie (19) ruchomego stotu (3) prasy to jest odchylnie od prostopadiych (abweichend von den
Senkrechten).
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W.K.

E04F, 15/20 Niemcy, DE 19929918 Al
OBRPPD/MOINT
niem.
Trittschallddmmplatte. Ptyta tlumiaca odglos krokdw.
Triem, Rainer, 45891 Gelsenkirchen, Niemcy
Deutsches Patent- und Markenamt, 2001
Zgtosz.: Niemcy, 29.06.1999, nr 811230400, opubl. 04.01.2001
Triem M.

Zastrz. pat. 1. Plyta tlumiaca odgtos krokéw zwlaszeza dla przemystu budowlanego, przy czym plyta ta utworzo-
na jest z czesci wierzchniej i czgdci dennej
i okrazajacej listwy dystansowej plyty i ma
wewnetrzng przestrzen do wypelnienia do
przyjmowania luznego materiatu izolacyjne-
go, znamienna tym, ze wewnetrzna strona
wierzchniej czesci (5) i wewnetrzna strona
dennej czgsci (4) piyty ma przylepna war-
stwg (klebende Schicht).

W.K.
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B. WZORY UZYTKOWE
B27D, 1/04 Niemcy, wzér uz. 20014859 U]
B32B, 21/13 OBRPPD/MOINT
niem.

Mehrschichtplatte (OSB). Plyta wiclowarstwowa (Phyta OSB).
Enno Roggemann GmbH&Co. KG, 16352 Basdorf, Niemcy
Deutsches Patent- und Markenamt, 2001
Zglosz.: Niemcy, 28.08.2000, nr 1170145511, opubl. 4.01.2001

Zastrz. 1. Plyta wiclowarstwowa z co najmniej dwiema warstwami zewngtrznymi z dtugich smuktych ukierunko-
wanych wiéréw drzewnych o zadanym ksztalcie i grubosci i ze $rodkiem wiazacym (ptyta OSB)znamienna tym,
ze wibry drzewne sg z jednego lub kilku nastepujacych gatunkow drzew: daglezja, lipa, topola, swierk, jodta, olcha,
brzoza, wiaz, jesion, buk, grusza i robinia (=grochodrzew).

WK.
B27N, 3/28 Niemcy, wzér uz. 29912822 U1
OBRPPD/MOINT
niem.

Strangpresse fiir pflanzliche Kleinteile. Wytlaczarka do drobnych czastek rolinnych.
Anton Heggenstaller AG, 86556 Kiihback, Niemcy
Deutsches Patent- und Markenamt, 2000
Zglosz.: Niemcy, 22.07.1999, nr 300669701, opubl. 21.09.2000, opat. 17.08.2000
Zastrz. |. Wytlaczarka do przerobu zmieszanych drobnych czastek roslinnych, zwiaszcza z drewna, skladajaca sie
2 doprowadzajacego szybu (2) dla mieszarki
drobnych czastek, przylegajacej wzglednie
8 w pelni  przestrzeni (3) prasowania, z
/ dzialajacego gléwnie poziomo tloka (4)
I

wytlaczarki i z dajacego sie ogrzewaé

9  kanalu (5) utwardzania, poprzez ktory za-

TR geszczana w  przestrzeni  prasowania

mieszarka drobnych czastek jest w celu u-

twardzenia prowadzona, znamienna tym,

ze w obrebie kanatu (5) do utwardzania u-

mieszczona jest stacja (6) prasowania do

cyklicznego centrycznego kopiowania za-

geszczonego juz i w obrgbie zewngtrznym
Jjuz utwardzonego pasma (16).

NN RN TS PR TR
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W.K.
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OSRODEK BADAWCZO-ROZWOJOWY =
PRZEMYSLU PLYT DREWNOPOCHODNYCH

USLUGI W ZAKRESIE:

technologii ekologicznej produkceji materialow plytowych
technologii plyt pilSniowych, wiérowych i sklejek

oceny jakosci i higienicznosci wyrobow

modernizacji technik wytwarzania plyt drewnopochodnych
ochrony Srodowiska pracy

projektowania i wykonawstwa prototypowych instalacji dla
wdrozenia prac badawczych wlasnych i obcych

informacji naukowo-technicznej z zakresu przemyshu plyt
drewnopochodnych w kraju i na Swiecie

ushugi poligraficzne i introligatorskie

tlumaczenia

Osrodek Badawczo-Rozwojowy
Przemyshu Plyt Drewnopochodnych
ul. Adama Mickiewicza 10A
83-262 Czarna Woda
tel. (0 58) 587 82 16
fax (0 58) 587 87 16
e-mail: obrppd@obrppd.com.pl
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www._obrppd.com.pl










