BIULETYN INFORMACYJNY
OSRODKA BADAWCZO-ROZWOJOWEGO
PRZEMYSLU PLYT DREWNOPOCHODNYCH
spotka z o.0.

REDAGUJE ZESPOL REDAKCYJNY OBRPPD W SKLADZIE:

Redaktor naczelny: prof. dr hab. Wtodzimierz Onisko
Sekretarz redakgiji: inz. Agnieszka Fierek
Cztonkowie: mgr inz. Maria Antoni Hikiert

inz. Kazimierz Rodzen

Rok 54-186
Str 1- 96

Odbito w OBRPPD w Czarnej Wodzie nr 3044 naktad 100 egz. Rok 2013




-4-

Spis tresci:

Dukarska D.: Rosliny alternatywne jako potencjalny surowiec w produkcji ptyt

WIOTOWYCKH ..ttt e e et e e e e e e et e e e e neeeeeennaeeeesnneeeennneeaan 5
Dziurka D.: Mozliwosci zatosowania pMDI do wytwarzania sklejKi..........cc.cceevceerceeiinennne 18
Pawlicka A., Doczekalska B.: Wegle aktywne z materiatéw lignocelulozowych ............... 26
Borysiuk P.: Nowe systemy zaklejania surowca w technologii ptyt wiérowych.................. 33
Warcok F.: Formaldehyd w zywicach aminowyCh............c.ceoeiiiiiiiiiiiie e 38
Grzeskiewicz M.: Nowe tworzywa drzewne i nie tylko... prezentowane w czasie targow

Ligna i INterzum 2013, e 53
PERSONALIA ...ttt ettt ettt ettt ettt et e eanesaneeaneeas 65
Zmiany organizacyjne w OBRPPD sp. z 0.0. w Czarnej Wodzie..........ccccoevceeiieernneennen. 65
KONFERENCUE | ZEBRANIA ...ttt 67
Konferencja naukowa w GOtingen - W.O. ..o e 67

Spotkanie przedstawicieli przemystu sklejek z DG LP. 4.04.2013 Malinéwka - M.A.H. ... 69
XLII walne zebranie Stowarzyszenia Producentéw Ptyt Drewnopochodnych

W P OIS - AL . e e e 71
Szkolenie dla stuzb techniczno-inzynieryjnych w Fojutowie - G.Cz. .......cccoceviiieiineennen. 72
Europejski Kongres Gospodarczy w Katowicach 13-15 maja br. Zréwnowazona produkcja i

konsumpcja drewna oraz wyrob6éw drewnopochodnych w Europie - MAAH. ........... 73
6 plenarne spotkanie cztonkéw CARB — Zatwierdzonych Europejskich Organéw

Certyfikujgcych Wyroby Drewnopochodne - A.F. ... 75
Z PRZEMYSEU PLYT DREWNOPOCHODNYCH......coiciiiiiiiiiie e 76
Drewno jako surowiec konstrukcyjny do budowy elektrowni wiatrowych - W.O. ............. 76
Miedzynarodowe Targi Budownictwa BUDMA 2013 - A.F. i, 77
Miedzynarodowe Targi Maszyn i Narzedzi dla Przemystu Drzewnego i Meblarskiego

DREMA 20718 - A F . et 78
Enzymy utwardzajg lakiery na bazie zywic alkilowych - W.O. ..o 79
Makulatura zastepuje drewno - W.O. .....ceeiiiiiiie et e e e e e e ee e 80
Przemyst Drzewny Research& Development - Matgorzata Wnorowska...........cc.cceeeueennee 81
Nowe plyty z firmy ,Resysta International GmbH” - W.O. .....cccooiiiiiieieee e 82
Kronospan kupit rosyjska fabryke ptyt drewnopochodnych - A.F. ... 83
Ochrona przeciwogniowa w budownictwie drewnianym - W.O. ........ccccccceeiniiieeincieeeens 83
Szczecinecki Klaster Meblowy (SKM) - ALF. e 84
Najnowsze osiggniecia w zakresie klejonych konstrukcji drewnianych - W.O. ................ 85
EBOR rozwaza przyznanie nowych kredytéw na inwestycje Kronospanu - A.F. ............. 86
Pieciopietrowy dom wykonany catkowicie z drewna - W.O. ........ccccceeiviieeeiiieeencieee e, 87
Ptyty cementowo-widrowe otrzymaty nazwe ,Niebieskiego Aniota”

(Blauer ENGEl) - W.O. ...ttt et e e e e e e e e e nae e e e nnneeas 88
Plyty z kory i termoplastow - W.O. ... e e 88
Ptyty izolacyjne wytwarzane metodg suchg - W.O. ..o e 89
Tworzywa drzewne zamienig konstrukcje stalowe w budownictwie - W.O. ..................... 89
W Mediolanie powstaje osiedle z czterech dziewieciopietrowych doméw, zbudowanych

catkowiCie Z drewna - W.O. ... 90
Przemyst sklejkowy W ROSji - W.O. ...oooiiiii e e e 91
Redukcja emisji formaldehydu w ptytach widrowych - W.O. ......cccoceieiiiiiiiiiee e, 94

Drewno — surowiec strategiczny? - W.O. .....cooiiiiiieeee e e 94



Dukarska Dorota*

Rosliny alternatywne jako potencjalny surowiec
w produkciji ptyt wiorowych

Obserwowana w ostatnich latach korzystna koniunktura na rynku mebli oraz rozwoj bu-
downictwa, spowodowaty wzrost popytu na drewno oraz materiaty drewnopochodne. Sytua-
cje dodatkowo komplikuje zwiekszenie zapotrzebowania drewna na cele energetyczne. Wg
prognozy na 2013 rok zapotrzebowanie krajowego przemystu ptyt drewnopochodnych na
surowiec drzewny wynosié bedzie ok. 12,7 min m® (Borysiuk i Beer 2012). Istotne zatem
stato sie, racjonalne i oszczedne gospodarowanie drewnem w kazdej postaci oraz mozli-
wos¢ stosowania jego substytutow pochodzacych z upraw rolniczych. Szukajac sposobu
rozwigzanie tego problemu zwrécono uwage na odpady roslin jednorocznych oleistych,
straczkowych, a w szczegélnosci stome zbozowg. W wielu osrodkach badawczych od lat
prowadzone sg badania majace na celu opracowanie takich warunkéw wytwarzania ptyt ze
stomy, aby ich wtasciwosci w jak najwiekszym stopniu zblizone byty do wtasciwosci ptyt
wiérowych. Prowadzono takze badania w zakresie zastosowania stomy rzepaku jako sub-
stytutu wiérow drzewnych, ktérych wyniki opublikowano w pracach Patubickiego i in. 2003,
Dukarskiej i in. (2006), Dziurki i in. (2005, 2006, 2010) oraz Dziurki (2009). Z uzyskanych
rezultatéw wynika, iz przy doborze odpowiedniego rodzaju i ilosci srodka wiazgcego mozli-
we jest wytworzenie ptyt, w ktorych catkowicie bgdz czesciowo zastgpiono widry drzewne
czastkami stomy. Wtasciwosci tych ptyt spetniajg wymagania norm i moga by¢ stosowane w
meblarstwie oraz budownictwie. Powaznym jednak utrudnieniem w przerobie stomy jest jej
sezonowos¢ i w zwigzku z tym brak ciggtych dostaw do procesu produkcyjnego. Stoma
pozyskiwania jest tylko przez dwa miesigce w roku, a zapewnienie jej rezerwy na caty rok
wymagatoby zorganizowania znacznej powierzchni magazynowej i utrzymania optymalnych
warunkéw przechowywania, przede wszystkim wilgotnosci rzedu 10-12%, celem ogranicze-
nia rozwoju mikroorganizméw i biodegradaciji (Schluz 2006). W Katedrze Tworzyw Drzew-
nych Uniwersytetu Przyrodniczego w Poznaniu (KTD) podjeto badania nad mozliwoscig
zastosowania jako substytutu surowca drzewnego roslin alternatywnych, do ktérych zalicza-
ne sg gatunki roslin uprawianych zamiennie lub jako uzupetnienie tradycyjnych upraw. Do
roslin alternatywnych naleza rosliny oleiste, energetyczne oraz zielne, ktérych zbiér przypa-
da czesto na okres pozazniwny.

Na podstawie przegladu literatury do badan wytypowano rosliny z kazdej wymienionej
grupy, biorgc pod uwage ich dostepnos¢, warunki upraw, trwatos¢ plantaciji, termin zbioru
oraz perspektywy nowych przemystowych zastosowan. Sposréd roslin oleistych do badan
zastosowano gorczyce biata (Sinapis alba), z grupy roslin zielnych wiesiotek dziwny (Oe-

"drinz. Dorota Dukarska, Katedra Tworzyw Drzewnych, Wydziat Technologii Drewna Uniwersytetu Przyrod-
niczego w Poznaniu, ul. Wojska Polskiego 38/42, 60-627 Poznan
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nothera paradoxa Hudziok), natomiast sposrdd roslin energetycznych $lazowiec pensylwan-
ski, zwany réwniez pod nazwg malwa pensylwanska (Sida hermaphrodita Rusby). Biorac
pod uwage odmienng strukture oraz gestosc tego rodzaju materiatu w stosunku do surowca
drzewnego, okreslono ich przydatnos¢ do produkcji ptyt wiérowych na podstawie badan ich
sktadu chemicznego, frakcyjnego oraz analizy wymiarowej z frakcji o najwiekszym udziale.
Poréwnanie sktadu chemicznego tych roslin w stosunku do drewna sosnowego dokonano
na podstawie danych literaturowych oraz badan wtasnych przeprowadzonych wg metodyki
przyjetej dla drewna. Z tego zestawienia wynika, iz ich sktad chemiczny nieznacznie rézni
sie od sktadu drewna. Stoma tych roslin zawiera nieco mniej celulozy (37-42%) i ligniny (ok.
22%) oraz mniejszg zawartos¢ substancji ekstrakcyjnych (3,5-1,20%) anizeli drewno (Ko-
walczyk i in. 2000, Wréblewska i in. 2009, Dukarska i in. 2011). Tym niemniej, nadal wysoka
zawartosé celulozy i ligniny winna umozliwi¢ wytworzenie ptyt o wymaganych wtasciwo-
Sciach wytrzymatosciowych.

Analizy frakcyjna badanych surowcéw wykazata, iz w mieszaninach czastek stomy i wi6-
réw drzewnych dominuje frakcja pozostata na sicie o szerokosci oczka 1,0 mm. Udziat tej
frakcji dla wiéréw drzewnych wynosit ok. 70-80%, natomiast dla stomy 60-65%. Pozostatg
czes¢é stanowity gtéwnie frakcje z sit o wielkosci oczek 0,5 mm i 2,5 mm (Dukarska i in.
2006, Czarnecki i in. 2010, Dukarska i in. 2011). Analiza wymiarowa czgstek stomy prze-
prowadzona dla frakcji 1 mm, wykazata, iz czgstki te charakteryzujg sie zr6znicowang geo-
metrig. Oszacowane warto$ci smuktosci i ptaskosci czgstek gorczycy i wiesiotka sg wyzsze
anizeli wiéréw drzewnych, co korzystnie wptynaé moze na strukture ptyt poprzez ogranicze-
nie wolnych przestrzeni. Wigkszy stopien smukiosci czastek stomy, jak np. w przypadku
gorczycy, powodowac¢ moze wzrost wytrzymatosci ptyt na zginanie, natomiast niewatpliwie
spadek wytrzymatosci na rozcigganie prostopadte. Czastki slazowca pensylwanskiego ze
wzgledu na stosunkowo matg diugos¢ przy jednoczesnie poréwnywalnej do wiérow drzew-
nych grubosci, charakteryzowaly sie zdecydowanie nizszg smukioscig i ptaskoscig anizeli
pozostate surowce (ryc.1).

W dalszej czesci prac, w warunkach laboratoryjnych wytworzono ptyty doswiadczalne o
gestosci 700 kg/m® przy zastosowaniu réznych stopni substytucji wiéréw drzewnych czast-
kami stomy oraz stopni zaklejenia w zaleznosci od rodzaju zywic klejowych. W wytworzo-
nych ptytach okreslono fizyko-mechaniczne wtasciwosci poprzez oznaczenie ich wytrzyma-
tos$¢ na zginanie statyczne (MOR) i modut sprezystosci przy zginaniu (MOE) wg PN-EN 310,
wytrzymato$¢ na rozcigganie prostopadte do ptaszczyzn piyty (IB) wg PN-EN 319, wytrzy-
matos$¢ na rozcigganie prostopadte do ptaszczyzn ptyty po prébie gotowania — test V-100 wg
PN-EN-1087-1, specznienie po 24h moczenia w wodzie (G; i W,) wg PN-EN 317 oraz higie-
niczno$¢ metodg perforatora wg PN-EN 120. Ponizej przedstawiono krétkg charakterystyke
wytypowanych do badan gatunkéw roslin alternatywnych oraz wyniki i wnioski z przeprowa-
dzonych badan.
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Ryc.1. Stopien smuktosci i ptaskosci czastek stomy badanych roslin w poréwnaniu
do widréw drzewnych

Z analizy raportow FAO oraz danych statystycznych GUS wynika, iz w ostatnim czasie
wzrosto zainteresowanie uprawg nie tylko rzepaku, ale réwniez innych roslin oleistych.
Spowodowane jest to miedzy innymi tym, iz uprawa rzepaku jest dos¢ wymagajgca w za-
kresie kultury gleby, nawozenia i pielegnaciji. Wg Kléski (2007) na terenach, gdzie produkcja
rzepaku jest kosztowna i trudna, zastgpi¢ jg mozna uprawg gorczycy biatej, co poprawic
moze optacalnos$¢ upraw roslin oleistych i warunki ekonomiczne gospodarstw rolnych. Gor-
czyca biata jest rosling jednoroczna, jara, o wysokim potencjalne plonotwérczym, szybkim
wzroscie w krétkim okresie wegetacji (80-125 dni) oraz o wysokim plonie masy zielonej. W
Polsce wystepuje ok. 30 gatunkéw w stanie wolnym lub w uprawie (Kléska 2007). Jest rosli-
ng wielofunkcyjng, uprawiang w celu pozyskania nasion stosowanych w przemysle spozyw-
czym, kosmetycznym i farmaceutycznym oraz jako miedzyplon $cierniskowy. Wykorzysty-
wana jest réwniez jako pozytek pszczeli oraz pasza w karmieniu bydta i drobiu (Sawicka i
Kotiuk 2007). Uprawa gorczycy nie nastrecza wiekszych trudnosci, dobrze plonuje na gle-
bach piaszczysto-gliniastych, jest odporna na zmienne warunki atmosferyczne oraz glebo-
we. Z punktu widzenia zastosowania jej jako surowca w produkcji ptyt, najwazniejsza cze-
Scig gorczycy jest todyga, prosto wzniesiona o wysokosci 60-80 cm. Powierzchnia upraw
gorczycy w Polsce jest trudna do oszacowania, ze wzgledu na przewage uprawy scierni-
skowej. GUS podaje jedynie, iz areat upraw roslin oleistych takich jak gorczyca, stonecznik,
mak, poza rzepakiem, wynosi w sumie 24 tys. ha. Stanowi to niewielki procent upraw w
stosunku do powierzchni rzepaku, jednakze krajowy przemyst zainteresowany jest zwigk-
szeniem areatu upraw gorczycy. Krajowe uprawy pokrywajg zaledwie 30% zapotrzebowa-
nia, natomiast pozostata czes¢ jest importowana, gtéwnie z Ukrainy. Czynnikiem hamuja-
cym rozwdj uprawy plantacyjnej gorczycy w Polsce jest niewatpliwie brak doptat unijnych,
jak ma to miejsce w przypadku rzepaku. Nalezy jednak wzig¢ pod uwage perspektywy
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upraw, zwigzane z wyhodowaniem nowych odmian gorczycy biatej o ulepszonym skfadzie
oleju z nasion, podobnym do sktadu oleju rzepakowego (Pietka i in. 2012).

Przeprowadzone do tej pory badania wstepne, wykazaty mozliwosci zastosowania cza-
stek stomy gorczycy biatej jako substytutu wiérow drzewnych w procesie wytwarzania ptyt
wiérowo-stomowych zaklejonych zywicg UF. W ramach przeprowadzonych prac wytworzo-
no ptyty doswiadczalne o réznej zawartosci czgstek stomy, stosujac standardowe warunki
prasowania oraz stopien zaklejenia zywicg UF wynoszgcy 12%. Uzyskane wyniki badan
(tabela 1) pozwolity ogodlnie stwierdzi¢, iz dodatek czastek stomy gorczycy do mieszaniny
wiéréw nie wptywa znaczaco na wytrzymato$¢ na zginanie oraz modut sprezystosci bada-
nych ptyt. Odnotowano natomiast spadek wytrzymatosci na rozcigganie, szczeg6lnie powy-
zej 25% substytucji wiérow drzewnych czastkami stomy. Tym niemniej, ptyty wytworzone
nawet w 100% z czastek stomy gorczycy, spetnialy wymagania normy PN-EN 312 dla ptyt
przeznaczonych do ogélnego uzytkowania w warunkach suchych. Ograniczenie udziatu
stomy do 75% pozwolito natomiast na wytworzenie ptyt spetniajacych wymogi dla ptyt P2, .
przeznaczonych do wyposazen wnetrz, tgcznie z meblami (Dukarska in. 2011). W najbliz-
szym czasie opublikowane zostang rowniez szczeg6towe wyniki badan nad okresleniem
optymalnego stopnia zaklejenia czgstek gorczycy zywicg UF.

Tabela 1. Fizyko-mechaniczne wiasciwosci ptyt widrowych w zalezno$ci od stopnia substy-
tucji wioréw drzewnych czastkami stomy gorczycy biatej (Dukarska i in. 2011)

Udziat

czastek MOR MOE IB G[24 h] W, [24 h]
stomy

% N/mm? %

0 132 1.18 | 2520 203 | 085 0062 | 353 263 | 777 1.75

10 144 0.77 | 2670 154 | 0.82 0.069 | 34.8 1.54 | 80.8 1.62
25 147 1.30 | 2880 267 | 0.68 0.048| 369 226 | 827 3.06
50 147 1.68 | 2790 253 | 0.59 0.070 | 42.1 242 | 89.2 3.38
75 14.8 1.00 | 2710 142 | 0.46 0023 | 46.7 370 | 91.5 4.04
100 145 0.82 | 2690 161 | 0.29 0015)| 522 290 | 98.3 4.36

*odchylenie standardowe

Do grupy roslin alternatywnych zalicza sie réwniez rosliny zielne. Obecnie w Polsce jak i
innych krajach Europy obserwuje sie wyrazny wzrost zainteresowania uprawg tego rodzaju
roslin i produktami ich przerobu. Szacuje sie, iz w Polsce ogélna powierzchnia upraw ziel-
nych wynosi ok. 35 tys. ha, podczas gdy w catej Unii Europejskiej ok. 70 tys. (Mikotajczyk-
Grzelak 2008). Rocznie pozyskuje i przetwarza sie ok. 100 tys. ton ziét. Przyktadem wyko-
rzystania tego typu roslin w nowoczesnej technologii jest produkcja materiatéw izolacyjnych,
stosowanych w budownictwie w postaci ptyt lub elastycznych mat wiéknistych z konopi (fir-
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my Steico badz Thermo-Konopie). Przeprowadzone w KTD badania wykazaty, iz innowa-
cyjnym surowcem do produkcji ptyt widrowych z grupy roslin zielnych moze byé stoma wie-
siotka dziwnego. Termin zbioru wiesiotka, ktory przypada na wrzesien oraz znaczny przyrost
roczny rzedu 100-150 cm, daje podstawy do rozwazan nad jego przemystowym zastosowa-
niem. Uprawa wiesiotka jest tatwa i mato wymagajaca, dobrze plonuje on na glebach sta-
bych i piaszczystych, a ponadto odporny jest na susze. Wiesiotek uprawiany jest w celu
pozyskania oleju z nasion, stosowanego w przemysle zielarskim, farmaceutycznym, kosme-
tycznym oraz spozywczym. Szczeg6towe wyniki badan w zakresie substytucji wiérow
drzewnych czagstkami stomy wiesiotka zamieszono w pracach Dukarskiej i in. (2010, 2012).
Wyniki tych badan przedstawiono w tabelach 2 i 3. W pierwszej serii badan, ktérej celem
byto okreslenie wptywu stopnia substytucji wiéréw drzewnych czastkami stomy wiesiotka w
warstwie Srodkowej ptyty, wytworzono tréjwarstwowe ptyty o réznym stopniu substytucji
wioréw drzewnych czgstkami stomy. Do ich zaklejania zastosowano zywice UF i MUPF w
ilosci 12% w warstwach zewnetrznych i 8% w warstwie srodkowej oraz pMDI przy stopniu
zaklejenia warstw zewnetrznych 8% i srodkowej 6%. W drugiej serii badan warstwe srodko-
wg ptyt stanowity jedynie czastki stomy wiesiotka, a zmianom podlegat stopien zaklejenia
warstwy, ktéry w zaleznosci od rodzaju zywicy wynosit 6-12% dla zywic UF i MUPF oraz 5-
8% dla pMDI. Analogicznie jak w poprzednich badaniach, przyjeto standardowe, state wa-
runki prasowania ptyt. Przeprowadzone badania wykazaty, iz wraz ze wzrostem udziatu
czastek stomy wiesiotka w warstwie wewnetrznej ptyt wiérowych nastepuje obnizenie ich
wytrzymatosci, tym niemniej mozliwe jest wytworzenie ptyt o wymaganych normg PN-EN
312 parametrach, stosujac catkowita bgdz czesciowg substytucje wiérow w zaleznosci od
srodka wigzgcego. W przypadku zastosowania zywicy UF mozliwe jest wytworzenie ptyt
wytgcznie ze stomy wiesiotka, spetniajgcych wymagania powyzszej normy dla ptyt typu P1,
tj. ptyt ogdélnego przeznaczenia uzytkowanych w warunkach suchych. W produkcji ptyt do
wyposazen wnetrz tgcznie z meblami (typ P2), ze wzgledu na niskg wytrzymatos¢ na zgina-
nie, dopuszczalna jest jedynie 10% substytucja wiéréw. Istnieje mozliwo$é wytworzenia ptyt
z udziatem czastek wiesiotka zaklejonych zywicg MUPF o wiasciwosciach mechanicznych
spetniajgcych wymagania dla ptyt przenoszacych obcigzenia, przeznaczonych do uzytko-
wania w warunkach wilgotnych (typ P5), o ile zawartos¢ stomy w warstwie wewnetrznej ptyty
nie przekroczy 50%. Obecnos¢ jej w ptycie powyzej 25% powoduje nieznaczne zwiekszenie
specznienia po 24 h moczenia w wodzie, natomiast nie obserwuje sie wyraznych zmian
wytrzymatosci na rozcigganie prostopadte po prébie gotowania. Zastosowanie jako $rodka
wigzgcego pMDI umozliwia wytworzenie ptyt sktadajgcych sie wytacznie z czgstek stomy
wiesiotka, ktérych wytrzymatosé ksztattuje sie powyzej poziomu wymaganego nawet dla ptyt
typu P5. Spadek wartosci wytrzymatosci na rozcigganie po prébie gotowania ogranicza
jednakze te substytucje do 50%.



Tabela 2. Wptyw substytuciji wiéréw drzewnych stomg wiesiotka w warstwie wewnetrznej ptyt widrowych na ich wtasciwosci fizyko-

mechaniczne w zaleznosci od rodzaju $rodka wigzacego (Dukarska iin. 2010, 2012)

Udziat MOR MOE | 1B G;[24 h] V-100
czastek N/mm? % N/mm?
stomy UF MUPF | PMDI UF MUPF PMDI UF MUPF | PMDI UF MUPF | PMDI | MUPF | PMDI
%
0 13,9 16,6 22,1 2740 3040 3420 0,46 0,70 1,13 23,6 18,0 17,0 0,04 0,52
1,43 1,40 1,81 221 172 240 0,02 0,09 0,05 1,87 0,87 0,7 0,01 2,6
5 13,4 16,4 22,0 2720 3020 3320 0,45 0,65 1,11 24,0 18,1 16,8 0,04 0,47
0,64 1,48 2,26 93 113 310 0,03 0,04 0,04 1,26 1,13 0,3 0,01 2,1
10 12,8 16,4 22,0 2710 3020 3390 0,44 0,61 1,01 25,0 18,5 16,5 0,03 0,32
1,28 0,63 1,57 139 109 250 0,03 0,03 0,07 1,08 1,04 1,0 0,00 0,3
11,8 16,4 21,7 2540 2970 3360 0,43 0,60 0,97 25,3 19,1 16,4 0,03 0,28
15 049 | 097 | 220 69 175 290 0,02 006 | 0,03 256 | o071 0,7 0,01 1,6
o5 11,6 16,2 211 2510 2970 3360 0,42 0,57 0,88 27,5 19,5 16,5 0,03 0,24
0,54 1,57 2,64 139 226 510 0,01 0,05 0,05 2,00 0,65 0,7 0,01 9,4
50 11,7 16,0 20,3 2440 2840 3110 0,42 0,54 0,86 28,9 21,2 14,1 0,03 0,16
1,25 1,55 2,25 191 228 320 0,01 0,03 0,06 2,03 1,43 1,0 0,00 2,2
75 11,5 15,8 19,4 2320 2810 2830 0,40 0,54 0,84 29,5 21,2 8,6 0,02 0,07
0,25 1,05 2,36 181 120 210 0,02 0,04 0,08 4,31 0,74 1,4 0,01 58
100 11,6 15,5 18,6 2160 2680 2800 0,38 0,56 0,79 30,3 21,8 7,5 0,02 0,06
0,38 1,68 1,69 126 197 150 0,03 0,03 0,06

E3

' odchylenie standardowe
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Tabela 3. Fizyko-mechaniczne wtasciwosci ptyt z warstwg wewnetrzng z wiéréw drzewnych oraz z czastek wiesiotka w zaleznosci
od ilosci i rodzaju srodka wigzacego (Dukarska i in. 2010, 2012)

, . MOR MOE B G [24 h] V-100
3o ¢
.ﬁ <§J N/mm? % N/mm?
o o o
& ° UF MUPF | PMDI UF | MUPF | PMDI UF | MUPF | PMDI UF MUF PMDI MUF | PMDI
5 - - 20.6 - - 2880 - - 1.00 - - 195 - 0.48
1.4** 145 0.02 0.31** 0.04
6 16.2 140 | 221 | 2920 | 2750 | 3360 | 0.46 | 0.40 1.13 258 | 219 17.2 0.01 0.52
© 2.01 1.50 1.81 187 262 170 | 003 | 0.03 0.05 230 | 157 0.60 0.002 | 0.04
s | - - - 22.2 - - 3430 - - 1.20 - - 16.1 - 0.56
X 2.01 98 0.06 0.23 0.03
21 s 16.3 16.7 | 222 | 3070 | 2940 | 3480 | 052 | 0.73 1.40 216 | 158 15.2 0.16 0.62
S 112 | 213 | 079 | 203 296 177 | 0.04 | 0.06 0.05 245 | 0.65 0.21 0.03 0.05
= 0 | 187 16.8 - 3100 | 2860 - 059 | 085 - 20.8 | 15.1 - 0.20 .
2.61 0.76 108 53 0.04 | 0.08 1.31 | 084 0.03
o | 172 18.3 - 3190 | 2940 - 069 | 092 - 17.1 15.6 - 0.23 .
0.75 1.70 89 190 0.02 | 0.07 2.01 1.13 0.05
5 - - 17.4 - - 2710 - - 0.75 - - 7.5 - 0.05
1.23 132 0.03 1.11 0.03
g & 14.3 13.9 186 | 2660 | 2370 | 2800 | 0.29 | 0.36 0.79 393 | 307 7.5 0.01 0.06
ke 0.59 1.08 1.69 79 123 150 | o001 | o002 0.06 1.76 | 1.65 0.70 0.002 | 001
21 - - - 18.8 - - 2880 - - 0.80 - - 6.9 - 0.08
> 1.12 168 0.06 0.98 0.05
5 8 152 | 1405 | 19.0 | 2710 | 2370 | 2960 | 0.34 | 0.51 0.90 340 | 238 6.6 0.03 0.09
e 2.03 1.41 1.40 159 200 174 0.03 | 0.09 0.05 158 | 1.94 1.23 0.02 0.02
al o | 157 14.3 - 2720 | 2280 - 0.41 0.57 - 255 | 20.1 - 0.05 .
8 0.79 0.95 145 128 0.05 | 0.04 200 | 093 0.01
12| 166 16.0 - 2750 | 2430 - 0.51 0.61 - 195 | 14.9 - 0.09 .
1.31 1.50 96 192 0.01 | 0.05 163 1.05 0.02

*Z — stopien zaklejenia warstwy wewnetrznej ptyty, odchylenie standardowe




W ramach przeprowadzonych badan, wykazano réwniez mozliwos¢ wytworzenia ptyt o
parametrach wtasciwych dla ptyt P7, w ktérych graniczna warto$é substytucji widréw czast-
kami wiesiotka, ze wzgledu na spadek wodoodpornosci ptyt, wynosi 25%. W dalszej czesci
badan (tabela 3) ustalono, iz zastosowanie zywicy UF, nawet przy 6% stopniu zaklejenia,
umozliwia wytworzenie ptyt typu P1. Zwiekszenie stopnia zaklejenia powoduje wzrost wy-
trzymatosci ptyt, pozwalajacy uzyskaé wytrzymatos¢ odpowiadajgca ptytom typu P6, tj. pty-
tom o podwyzszonej zdolnosci do przenoszenia obcigzen uzytkowanych w warunkach su-
chych. Stosujgc natomiast zywice MUPF oraz pMDI w ilosciach odpowiednio 12% i 8%,
mozliwe jest wytworzenie ptyt o wytrzymatosci pozwalajgcej na przenoszenie obcigzen
uzytkowanych w warunkach wilgotnych, tj. ptyt typu P5. Z powodu jednakze obnizonej wo-
doodpornosci, zastosowanie ich ograniczone jest do ptyt nieprzenoszacych obcigzen uzyt-
kowanych w tych samych warunkach (typ P3).

Do grupy roslin alternatywnych nalezg réwniez rosliny uprawiane na cele energetyczne.
Nalezy do nich $lazowiec pensylwanski, z ktérego mozliwe jest pozyskanie duzej ilosci bio-
masy. Potencjat ten powoduje, iz w ostatnich latach obserwuje sie wzrost zainteresowania
tym gatunkiem (Remlein-Starosta i Nijak 2007). Slazowiec pensylwanski wystepuje w po-
staci zwartych krzewéw o todygach wysokosci do 400 cm i $rednicy 5-35 mm. Zaletg jego
jest duzy plon suchej masy o wilgotnosci 15-30% oraz fakt, iz uprawe prowadzi¢ mozna na
glebach stabych, nawet klasy V, a zbiér odbywa sie w okresie od pdzniej jesieni do wiosny
(www.biomalwa.com). Biomasa slazowca zbierana w okresie zimy osigga¢ moze wilgotnosc
zaledwie 20% (Lisowski i in. 2009), co znacznie ogranicza koniecznosci jej dosuszania do
dalszego przerobu (Borkowska 2005). Zaletg tej rosliny jest rowniez jej dtugowiecznosé,
bowiem trwatos¢ plantacji slazowca wynosi 10-20 lat. W przeprowadzonych do tej pory ba-
daniach wykazano przydatnos¢ tej rosliny do produkcji mas wtdknistych, ktére mogag znalez¢
zastosowanie w przemysle celulozowo-papierniczym (patent nr 177699 1995, Bgczynska i
Stanistawczyk 1988, Borkowska i Styk 2006) oraz do wyrobu materiatéw izolacyjnych i
aglomerowanych (patent nr 198570 2001). W przeprowadzonych przez Czarneckiego i in.
(2010) pracach nad mozliwoscig wykorzystania slazowca w produkciji ptyt lignocelulozowych
zbadano wptyw réznego stopnia substytuciji wioréw drzewnych czgstkami slazowca na wia-
sciwosci mechaniczne, wodoodpornosc¢ oraz higienicznos¢ wytworzonych ptyt oraz okreslo-
no optymalny stopienia zaklejenia ptyt wytworzonych wytacznie z czgstek slazowca w za-
leznosci od rodzaju zywicy klejowej. Stopnie zaklejenia jakie przyjeto w badaniach wynosity:
10-14% dla zywicy UF i MUPF oraz 6-12% dla pMDI. Uzyskane wyniki badan pozwolity
stwierdzié, iz pomimo nieznacznego spadku wartosci wytrzymatosci na zginanie i modutu
sprezystosci, mozliwe jest wytworzenie ptyt z czastek $lazowca przy zastosowaniu 10%
stopnia zaklejenia zywicami UF oraz MUPF. Odnotowano natomiast wzrost wytrzymatosci
na rozcigganie wraz ze wzrostem udziatu $lazowca w ptytach (tabela 4). Stopniowa substy-
tucja wiérow drzewnych czgstkami $lazowca spowodowata pogorszenie wodoodpornosci
wytworzonych ptyt okreslanej specznieniem po 24h moczenia w wodzie, natomiast w przy-
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padku ptyt zaklejonych zywica MUPF, udziat $lazowca nie wptywat istotnie na odpornos¢
ptyt po prébie gotowania (tabela 4). Rozwazajgc natomiast wptyw stopnia zaklejenia na
wiasciwosci ptyt wytworzonych jedynie z czgstek slazowca pensylwanskiego stwierdzono, iz
bez wzgledu na stosowany w badaniach stopien zaklejenia zywicami UF, MUPF i pMDI,
pogorszeniu ulega wytrzymato$¢ na zginanie oraz modut sprezystosci w stosunku do ptyt
wytworzonych z wiéréw drzewnych. Niezaleznie od ilosci i rodzaju zywic klejowych, nie
zaobserwowano istotnych réznic w wytrzymatosci na rozcigganie prostopadte. Minimalna
wartosé, jakg uzyskano to 0,68 N/mm? dla ptyt ze $lazowca zaklejonych zywica UF przy
12% stopniu zaklejenia, podczas gdy dla pltyty wiérowej warto$é ta wynosita 0,78 N/mm?Z.
Znacznie wieksze réznice zaobserwowano w wartosciach wtasciwosci zwigzanych z wodo-
odpornoscia ptyt. Zastosowanie slazowca do wytwarzania ptyt zaklejonych pMDI znaczaco
obniza ich wodoodpornos$¢, okreslang zaréwno wytrzymatoscig na rozcigganie prostopadte
po prébie gotowania, jak i specznieniem w warunkach dtugotrwatego oddziatywania wody.
W przypadku zywicy MUPF nie odnotowano tak znaczgcych zmian, szczegdlnie po tescie
V-100.

Analiza wynikow badan higienicznosci wytworzonych ptyt doswiadczalnych, okreslone;j
poprzez pomiar zawartosci wolnego formaldehydu metoda perforatora wykazata, iz nieza-
leznie od rodzaju zastosowanego do wytwarzania ptyt surowca, rodzaju i ilosci zywicy kle-
jowej, badane ptyty wykazywaty niskie wartosci zawartosci formaldehydu, pozwalajgce za-
kwalifikowac je do pierwszej klasy higienicznosci — E1. Oznacza to, iz wszystkie badane
ptyty charakteryzowaty sie wartoscig perforatora ponizej okreslonej normg wartosci granicz-
nej, tj. 8 mg CH,O/100g s.m.p. Zaobserwowano réwniez, iz zastosowane w badaniach od-
pady roslin alternatywnych powodujg nieznaczny spadek zawartosci formaldehydu w bada-
nych ptytach Podsumowujac opisane powyzej wyniki badan przeprowadzone w KTD UP w
Poznaniu, w zakresie stosowania w procesie wytwarzania ptyt wiérowych odpadéw roslin
alternatywnych, stwierdzi¢ mozna, iz wytypowane do badaniach rosliny alternatywne stano-
wi¢ moga petnowartosciowy substytut surowca drzewnego. Stosujgc w procesie wytwarza-
nia odpowiednie parametry takie jak stopien rozdrobnienia odpadéw lignocelulozowych,
rodzaj i ilos¢ zywicy klejowej, gestos¢ mozliwe jest wytworzenie ptyt wirowo-stomowych, a
nawet stomowych, spetniajgcych wymagania normy EN-312. W ramach badan wykazano, iz
niezaleznie od gatunku rosliny alternatywnej, wzrost stopnia substytucji powoduje obnizenie
wiasciwosci mechanicznych i wodoodpornosci. Oznacza to, iz w warunkach przemystowych
niezbedne bedzie zapewnienie odpowiednich parametréw zaklejania czastek pochodzenia
roslinnego, np. poprzez zwiekszenie stopnia zaklejenia badz uzycie zywicy o wigkszej sile
wigzania.
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Tabela 4. Fizyko-mechaniczne wiasciwosci ptyt w zaleznosci od udziatu czastek $lazowca pensylwanskiego (Czarnecki i in. 2010)

Udziat MOR MOE 1B Gy [24 h] V-100
czastek N/mm? % N/mm?
stomy | ur [ MuPF | PMDI| UF | MupF | PMDI| UF | muPF | PMDI | UF | MuPF | PMDI | MUPF | PMDI
%

0 155 | 18,2 | 23,7 | 3160 | 3010 | 3220 | 0,78 | 1,09 | 1,41 | 348 | 242 | 188 | 0,20 | 1,21
0,8 1,6 3,1 342 268 455 0,09 0,15 0,29 2,8 2,7 1,9 0,03 0,19

10 151 | 18,0 | 24,8 | 2780 | 2930 | 3420 | 093 | 1,06 | 1,48 | 384 | 258 | 21,8 | 0,21 1,14
1,6 1,7 2,8 297 311 306 0,10 0,14 0,20 3,8 3,3 2,0 0,04 0,17

o5 145 | 176 | 252 | 2580 | 2880 | 3630 | 0,88 | 1,05 | 150 | 378 | 26,1 | 21,1 | 0,22 | 0,68
1,5 2,3 3,8 222 299 451 0,09 0,13 0,26 22 4,0 4,3 0,05 0,17

144 | 174 | 20,0 | 2450 | 2530 | 2800 | 1,02 | 1,15 | 1,29 | 39,1 | 281 | 19,0 | 0,24 | 0,52

50 0,7 1,6 1,9 132 245 203 0,11 0,12 0,16 2,7 3,5 3,7 0,05 0,07
75 138 | 174 | 19,0 | 2140 | 2630 | 2690 | 1,12 | 1,11 121 | 488 | 293 | 215 | 0,19 | 0,27
1,2 1,0 2,5 168 43 307 0,06 0,14 0,12 2,5 4,7 1,9 0,03 0,030,

100 133 | 174 | 156 | 1920 | 2510 | 2300 | 1,10 | 1,11 1,15 | 533 | 31,9 | 254 | 0,23 | 0,21
1,3 1,9 22 153 162 354 0,11 0,14 0,08 2,7 24 4,9 0,04 0,03

“odchylenie standardowe
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Tabela 5. Wtasciwosci mechaniczne ptyt z wiéréow drzewnych i czastek slazowca pensylwanskiego w zaleznosci od ilosci i rodzaju

zywicy klejowej (Czarnecki i in. 2010)

— ol . MOR MOE IB Gi[24 h] V-100
ﬁ (BJ Z 2 2
S 9l 9 N/mm Y% N/mm
T 3 UF | MUPF | PMDI | UF | MUPF | PMDI | UF | MUPF | PMDI | UF | MUF | PMDI | MUF | PMDI
6 - - 18,4 - - 2850 - - 1,20 - - 23,1 - 0,99
1,3 421 0,13 1,1 0,13
8 - - 21,7 - - 2900 - - 1,24 - - 19,2 - 1,05
2 1,9 277 0,12 1,0 0,19
Ea 0 | 124| 164 | 802 [ 2700 | 2900 | 4120 | 0,64 | 00 158 | 51,5 | 295 | 141 | 0,17 | 1,69
-S, 1,00 1,4 2,7 187 238 385 0,04 0,04 0,29 1,8 4,8 2,2 0,06 0,22
g i 155 | 18,1 31,1 | 3160 | 3270 | 4130 | 0,78 | 1,12 | 2,03 | 34,8 | 236 | 104 | 0,20 | 1,68
0,8 1,6 2,6 342 394 408 0,08 0,11 0,22 2,8 3,4 1,5 0,09 0,05
q [ 159 183 - 3010 | 3320 - 0,80 | 0,18 - 32,6 | 20,8 - 0,26 -
1,3 1,6 392 437 0,07 0,11 1,6 24 1,1
e - - 12,8 - - 1990 - - 1,11 - - 29,1 - 0,15
S 1,2 266 0,11 4,7 0,03
§ 8 - - 14,3 - - 2160 - - 1,13 - - 26,2 - 0,21
H 1.3 161 0,09 3,1 0,03
;:s 0 [ 101 157 | 161 | 1490 | 2290 | 2360 | 0,68 | 1,17 | 1,26 | 61,2 | 39,4 | 218 | 0,17 | 034
E 0,7 1,4 1,2 81 193 398 0,14 0,11 0,11 2,8 2,6 2,6 0,05 0,06
2 o [ 115] 169 18,1 | 1860 | 2300 | 2520 | 0,68 | 1,26 129 | 535 | 31,8 | 19,7 | 0,21 | 0,28
4 1,1 1,6 1,5 96 265 190 0,06 0,13 0,17 1,7 1,9 1,8 0,07 0,05
§ a [ 180 175 - 1410 | 2430 - 0,72 | 1,34 - 50,9 | 23,7 - 0,30 -
0,5 1,9 85 287 0,07 0,22 2,3 2,1 0,05

*odchylenie standardowe
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Dorota Dziurka"

Mozliwosci zatosowania pMDI do wytwarzania sklejki

W zaleznos$ci od przeznaczenia do wytwarzania sklejki stosuje sie zywice mocznikowe,
melaminowo-mocznikowe oraz fenolowe. Jak do tej pory nie znalazty natomiast zastosowa-
nia do jej wytwarzania, od kilkunastu lat z powodzeniem stosowane w przemysle wodood-
pornych ptyt wiérowych i OSB, kleje izocyjanianowe.

Przyczyng, dla ktorej pMDI nie znalazt jak do tej pory szerszego zastosowania do wytwa-
rzania sklejki jest niska lepko$¢ oferowanych dla przemystu tworzyw drzewnych klejéw izo-
cyjanianowych. Kleje o zbyt niskiej lepkosci wsigkajg bowiem nadmiernie w fornir zaréwno
podczas nanoszenia, jak i prasowania zestawu, w wyniku czego na powierzchni forniru nie
pozostaje wystarczajgca jego warstwa do wytworzenia spoiny o dobrych wiasciwosciach
(Sellers 1989) oraz nie mozna go réwnomiernie rozprowadzi¢ na powierzchni, poniewaz
sptywa w zagtebienia pofalowanego forniru. Ponadto typowe sklejki wytworzone z uzyciem
mieszanin klejowych na bazie pMDI charakteryzujg sie bardzo niskim $cieciem spoiny kle-
jowej w drewnie (Vick i Okkonen 1998 i 2000), powodujgc iz w tym zakresie nie spetniajg
norm amerykanskich dla sklejek przeznaczonych do zastosowan konstrukcyjnych (Sellers
1989). Ograniczenie wnikania i sptywania kleju z powierzchni fornirdw uzyskuje sie dzigki
doborowi odpowiednich wypetniaczy. Dix i Marutzky (1989) wykazali, iz zastosowanie takich
wypetniaczy, jak gips, kreda czy mgczka drzewna wptywa na znaczng poprawe jakosci skle-
jenia i wzrost udziatu Sciecia w drewnie. Sachs i Larimer (1989) wykazali natomiast, iz role
aktywnego wypetniacza pMDI moze spetnia¢ skrobia. Z przeprowadzonych przez nich ba-
dan wynika, iz tego typu roztwory klejowe z powodzeniem moga by¢ stosowane do oklejania
powierzchni zaréwno drewna, jak i tworzyw drewnopochodnych fornirami lub innymi mate-
riatami oktadzinowymi, a niewatpliwg zaletg tego typu mieszanin jest tatwos¢ ich aplikaciji
oraz wymywania woda.

Biorac pod uwage powyzsze w niniejszej pracy postanowiono zbada¢ mozliwosé zasto-
sowania mieszanin klejowych na bazie pMDI do wytwarzania sklejki. Badania nad mozliwo-
Sciami zastosowan pMDI do wytwarzania sklejek prowadzono w réznych kierunkach. Pierw-
szy dotyczyt mozliwosci doboru odpowiedniego wypetniacza, w takim stopniu zwiekszajace-
go lepkosé, iz umozliwi rbwnomierne rozprowadzenie po powierzchni forniru. Drugi z kolei
dotyczyt wykorzystania w tym celu odpowiednich zwigzkéw chemicznych. W trzecim nato-
miast, wykorzystujgc doskonate wtasciwosci izocyjaniandéw zbadano mozliwosé jego zasto-
sowania jako modyfikatora zywicy aminowej (MUPF), przeznaczonej do wytwarzania sklejki
0 podwyzszonej wodoodpornosci, w celu podwyzszenia jej wtasciwosci w tym zakresie do

“dr hab. Dorota Dziurka, Katedra Tworzyw Drzewnych, Uniwersytet Przyrodniczy w Poznaniu,
Wojska Polskiego 38/42, 60-627 Poznan, e-mail: ddziurka@up.poznan.pl
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poziomu sklejki zaklejanej zywica fenolowo-formaldehydowg (PF). Wyniki tego nurtu badan
przedstawiono w Biuletynie nr 3-4 z 2011 r.

Stosownie do zatozonego celu pracy stosowane w badaniach sklejki wytwarzano z uzy-
ciem:

1) skrobi jako aktywnego wypetniacza pMDI,

2) pMDI modyfikowanego gliceryng oraz polietylenoglikolami o masach molowych
200 i 400 g/mol,

W przypadku zbadania mozliwosci zastosowania do wytwarzania sklejki pMDI, w ktérym
role aktywnego wypetniacza, obok maki zytniej, spetniata skrobia zastosowano roztwér kle-
jowy, ktory zawierat 50% pMDI, a pozostate 50% stanowita mieszanina skrobi ziemniacza-
nej, maki zytniej i wody. Stosowane natomiast w badaniach modyfikatory, di- i trifunkcyjne
poliole, wprowadzano do pMDI w ilosci 0,1 mola/100 g s. m. Sklejki kontrolne (odniesienia)
wytworzono z pMDI, w ktérym role wypetniacza stanowita maka zytnia, powszechnie stoso-
wana w przemysle sklejkowym.

Z tak przygotowanych mieszanin klejowych wytwarzano z fornirow brzozowych i sosno-
wych trzywarstwowa sklejke, stosujac nastepujace warunki prasowania:

- temperatura — 135°C,

—  ciénienie — 1,6 N/mm? sklejka brzozowa i 1,4 N/mm?® — sklejka soshowa,

— czas prasowania — 240, 180i 150 s,

—  ilos¢ roztworu klejowego nanoszonego na fornir - 110 g/m? i 120 g/m?, odpo-
wiednio dla sklejek wytwarzanych z pMDI modyfikowanym skrobig i polietyle-
noglikolami.

We wszystkich wytworzonych sklejkach oznaczano wytrzymato$¢ na zginanie (f,,) i modut
sprezystosci przy zginaniu (E,) wg EN 310 oraz jakos¢ sklejenia (f,) wg PN-EN 314-1, po
poddaniu sklejek odpowiednim zabiegom starzeniowym wg PN-EN 314-2. Z uwagi na
sktonnos$¢ do szybkiego wnikania pMDI w strukture drewna, co jest szczegodlnie istotne w
przypadku niewielkiej grubosci i stosunkowo luznej struktury forniréw, bezposrednio po wy-
tworzeniu sklejek dokonano wizualnej oceny ilosci na ich powierzchni przebi¢ klejowych. W
tym celu postuzono sie nastepujaca skala:

0 — brak widocznych przebi¢ klejowych,

1 — nieliczne, punktowe przebicia klejowe,

2 — przebicia klejowe widoczne w postaci drobnych plam, ktérych powierzchnia nie
przekracza 1 cm?,

3 — przebicia klejowe widoczne w postaci licznych plam, ktérych powierzchnia moze
by¢ wieksza od 1 cm?,

4 — przebicia klejowe pokrywajgce znaczng powierzchnie sklejki.

W przypadku sklejek ponadto, oprécz wytrzymatosci spoiny na $cinanie okreslanej jako
jakos¢ sklejenia, réwnie wazna jest jej sktonno$¢ do rozwarstwiania, zwtaszcza w przypadku
klejow na bazie izocyjanianéw. Wiadomym jest bowiem, iz tego typu kleje pomimo iz cha-
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rakteryzujg sie wysokg wytrzymatoscig spoin zaréwno w stanie suchym, jak i mokrym, to
réwnoczes$nie odznaczajg sie stosunkowo niskim $cieciem w drewnie oraz stabg odporno-
$cig na rozwarstwienie (Vick i Okkonen 1998 i 2000). Dlatego tez w przypadku sklejek wy-
tworzonych na bazie pMDI zbadano réwniez sktonnosé do rozwarstwienia spoin klejowych,
wykorzystujgc w tym celu zatozenia normy amerykanskiej (ANSI/HVPA HP-1-1994). Prébki
odpowiednich sklejek o wymiarach 50x50 mm poddano 2-krotnemu gotowaniu, po ktérym
zmierzono rozwarstwienie wzdtuz wszystkich krawedzi. Sklejki, w ktérych stwierdzono roz-
warstwienie spoiny dtuzsze niz 25,4 mm (1,0 cal) — nie spetnialty wymagan powyzszej nor-
my. Dodatkowo rozwarstwienie wyrazono jako % w stosunku do catkowitej dtugosci spoin
klejowych.

Wyniki badan mozliwosci zastosowania skrobi jako aktywnego wypetniacza pMDI, prze-
znaczonego do wytwarzania sklejki przedstawiono w tabeli 1.

Tabela 1
Wiasciwosci sklejki iglastej i lisciastej z fornirdw zaklejanych pMDI modyfikowanym skrobig
Czas fy MOR MOE
prasowania N-mm™
s nasucho | Po24h po & P I O
moczenia | gotowaniu
sklejka sosnowa
240 1,80° 1,53 1,25 130 34,2 11510 1370
023" 0,18 0,12 12,0 4,44 1300 120
240 2,03 1,79 1,41 118 27,6 10320 1170
0,23 0,22 0,14 12,7 3,49 1360 140
1,93 1,64 1,32 - - - .
180
0,19 0,19 0,12 - - - -
150 1,78 1,48 1,18 112 26,5 9590 1060
0,22 0,17 0,12 19,3 2,34 950 110
sklejka brzozowa
240 1,95° 1,71 1,28 138 39,3 | 13020 1420
0,21 0,14 0,13 18,6 4,14 1330 190
240 2,41 2,14 1,71 127 35,9 | 11720 1290
0,22 0,35 0,26 13,4 6,08 1180 120
2,24 2,05 1,41 - - - -
180
0,26 0,19 0,13 - - - -
150 1,84 1,66 1,24 119 34,2 | 10550 1090
0,15 0,17 0,11 10,3 3,52 1430 150

2 wzdtuz wiékien, ° w poprzek widkien, © sklejki kontrolne, “ odchylenie standardowe
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Jak wynika z danych w niej zamieszczonych zastosowanie skrobi jako aktywnego wypet-
niacza pMDI powoduje istotny wzrost wytrzymatosci na scinanie wytworzonych sklejek,
zaréwno oznaczanej na sucho, jak i po testach przyspieszonego starzenia. | tak, dla sklejki
sosnowej odnotowano sredni wzrost wytrzymatosci o 14%, a dla sklejki brzozowej az o
28%. Jak nalezato oczekiwa¢ wraz ze skracaniem czasu prasowania zaobserwowano spa-
dek jakosci sklejenia, tym niemniej nawet w najkrétszym czasie prasowania (2,5 min) wy-
tworzone sklejki charakteryzowaty sie wytrzymatoscig na scinanie w zasadzie na poziomie
odpowiednich sklejek kontrolnych, prasowanych w czasie 4 minut.

Tak dobre wtasciwosci sklejek wytworzonych z uzyciem skrobi jako wypetniacza pMDlI,
zwtaszcza szczego6lnie wysoka jakos¢ sklejenia, mogg byé wynikiem reakcji grup NCO z
grupami OH, w wyniku ktorej tworzg sie wigzania typu glukouretanowego, o czym donoszg
Sachs i Larimer (1989). O tworzeniu tego typu wigzan moga $wiadczy¢ réwniez bardzo
dobre wtasciwosci sklejek wytworzonych w skroconym czasie prasowania. Jak donosi bo-
wiem Stofko (1990) kleje typu glukouretanowego z powodzeniem mogg by¢ stosowane do
klejenia materiatéw w obnizonych temperaturach.

Nalezy zaznaczyé¢ jednakze, iz wytworzone sklejki charakteryzowaly sie prawie 0% udzia-
tem Sciecia w drewnie po testach starzeniowych. Norma PN-EN 314-2 co prawda nie precy-
zuje % udziatu $ciecia w drewnie w przypadku wytrzymatosci > 1 N/mm? tym niemniej
zwtaszcza w przypadku klejow na bazie izocyjanianéw wazna jest rowniez sktonnos$¢ spoiny
klejowej do rozwarstwiania. Wiadomym jest bowiem iz tego typu kleje, pomimo iz charakte-
ryzuja sie wysokg wytrzymatoscia spoin zaréwno w stanie suchym, jak i mokrym, to réwno-
czesnie odznaczajg sie stosunkowo niskim $cieciem w drewnie, stabg odpornoscia na roz-
warstwienie oraz wysokim stopniem przebicia (Vick i Okkonen 1998 i 2000). Z danych
przedstawionych w tabeli 2 wynika, iz sklejki wytworzone z uzyciem skrobi jako wypetniacza
odznaczajg sie tylko nieznacznie nizszym rozwarstwieniem spoin oraz przebiciami klejowy-
mi na powierzchni niz sklejki wytworzone z uzyciem czystego pMDI.
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Tabela 2
Rozwarstwienie spoin klejowych sklejek po tescie starzeniowym
o Rozwarstwienie Przebicia klejowe
Rodzaj kleju : 5
mm Y%

pMDI 96,9 24,22 4
pMDI+PEG 200 17,95 4,48 2
pMDI+PEG 400 14,05 7,02 2
pMDlI+glyceryna 8,95 2,23 0
pMDI + skrobia (iglasta) 69,7 17,41 4
pMDI + skrobia (lisciasta) 48,3 12,07 4

' Suma catkowitego rozwarstwienia spoin
2 Procentowy udziat rozwarstwienia spoiny oznaczony w stosunku do catkowitej dtugosci spoin
probek [4 x wymiary prébek (50 x 50 mm)].

Wydaje sie zatem, iz bardziej odpowiednie bedzie wprowadzenie do pMDI odpowiednich
zwigzkow, ktdére w wyniku reakcji z grupami izocyjanianowymi doprowadzg do powstania
bardziej usieciowanej struktury, skutkiem czego zwiekszy sie lepkos¢ roztworu klejowego,
zmniejszajgc tym samym skionnos¢é pMDI do wnikania w strukture drewna. Z chemii izocy-
janianéw wynika (Wirpsza 1991), iz role te z powodzeniem moga spetni¢ zwigzki di- i tri-
funkcyjne, przede wszystkim di- i triole, ktére dziatajgc jako $rodki przedtuzajgce lub/i sieciu-
jace zwigkszajg wielkos¢ segmentédw sztywnych, gestos¢ wigzan wodorowych oraz mase
czasteczkowg powstajgcych PUR.

Za celowe zatem uznano zbadanie mozliwosci zastosowania di- i trifunkcyjnych polioli ja-
ko modyfikatoréw pMDI przeznaczonego do wytwarzania sklejki.

Wyniki badan wptywu rodzaju wprowadzanego do pMDI poliolu oraz czasu prasowania
na wiasciwosci sklejek wytworzonych z uzyciem tak zmodyfikowanego kleju przedstawiono
w tabeli 3. Z danych w niej zawartych wynika, iz dodatek, zaréwno di-, jak i trifunkcyjnych
polioli do pMDI w istotny sposéb wptywa na poprawe jakosci sklejenia wytworzonych skle-
jek. Zaobserwowano bowiem wzrost wytrzymatosci, okreslanej w probie $cinania na sucho,
$rednio o ok. 20%, niezaleznie od rodzaju modyfikatora oraz czasu prasowania. Stwierdzo-
no ponadto, iz jako$¢ sklejenia po testach przyspieszonego starzenia w istotny sposéb zale-
zy od rodzaju zastosowanego jako modyfikator pMDI poliolu. O ile bowiem dla polietyleno-
glikoli (PEG 200 i 400), niezaleznie od czasu prasowania, nastepowat wzrost wytrzymatosci
Srednio o 28 i 31%, okreslanej odpowiednio po prébie moczenia i gotowania, to w przypad-
ku gliceryny nastepowata poprawa az o 37 i 56%, w stosunku do wytrzymatosci sklejki za-
klejanej czystym pMDI. Przeprowadzone badania wykazaty ponadto, iz sklejki zaklejane tak
zmodyfikowanym pMDI charakteryzowaty sie po testach przyspieszajgcych starzenie wyz-
szg wytrzymatoscig od sklejek zaklejanych pMDI modyfikowanym polietylenoglikolami,
Srednio 0 13%.
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Tabela 3

Wiasciwosci sklejek w zaleznosci od rodzaju polioli wprowadzanych do pMDI i czasu pra-
sowania

. Czas fy MOR MOE
Rodzaj raso 0 Mo 0 goto
modyfi- | P o0 | nasucho | PO | PO9O I P I 0
wania czeniu waniu
katora -
] N-mm
1,98 1,69 1,25 158 46 14320 1690
0 360
0,11° 0,17 0,05 6 4 350 130
360 2,34 2,13 1,68 130 34 13160 1500
0,08 0,09 0,09 9 4 670 350
PEG 200
180 2,28 2,11 1,60 128 34 12370 1490
0,11 0,18 0,11 9 4 830 340
360 2,38 2,21 1,66 141 38 11740 1280
0,13 0,19 0,18 5 3 450 260
PEG 400
180 2,31 2,18 1,61 140 36 11450 1260
0,08 0,14 0,11 7 3 830 150
360 2,42 2,35 1,98 140 45 13700 1520
0,12 0,15 0,19 6 3 510 160
gliceryna
180 2,37 2,28 1,92 138 42 12950 1480
0,17 0,16 0,09 9 3 460 250

2 wzdtuz widkien, ® w poprzek wiékien, © odchylenie standardowe

Na szczego6lne podkreslenie zastuguje fakt, iz sklejki zaklejane pMDI modyfikowanym po-
liolami, zwtaszcza w przypadku zastosowania gliceryny, charakteryzujg sie znacznie mniej-
szym spadkiem wytrzymatosci na scinanie po testach starzeniowych w stosunku do ich
wytrzymatosci poczatkowej. | tak, o ile wytrzymatos¢ sklejki wytworzonej z uzyciem samego
pMDI spada az 0 15% i 37%, odpowiednio po prébie moczenia i gotowania, to wytrzymatosc
sklejki wytworzonej z uzyciem pMDI modyfikowanego gliceryna, niezaleznie od czasu pra-
sowania, spada zaledwie 0 4 i 19%. W przypadku natomiast zastosowania polietylenoglikoli
spadek ten wynosit, niezaleznie od masy molowej modyfikatora oraz czasu prasowania
sklejek, 7% i 30%. Takie ksztattowanie sie jakosci sklejenia po testach przyspieszonego
starzenia moze wynika¢ z faktu, iz dzieki obecnosci dodatkowej grupy hydroksylowej w
glicerynie mozliwe jest wytworzenie poprzecznych wigzan pomiedzy tancuchami pMDI (Mi-
lota and Wilson 1985). Zwiekszenie natomiast stopnia usieciowania zywicy prawdopodobnie
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skutkuje zaréwno wysokg wytrzymatoscia, jak i jej znacznie mniejszym spadkiem w stosun-
ku do wytrzymatos$ci poczatkowej, po probie gotowania.

Ten tok rozumowania potwierdzajg réwniez wyniki badan wytrzymatosci na zginanie sta-
tyczne sklejek wytworzonych z uzyciem tak zmodyfikowanego pMDI. W tym bowiem przy-
padku wytrzymato$¢ na zginanie w kierunku prostopadtym do przebiegu widkien warstw
zewnetrznych wytworzonych sklejek, ksztattuje sie na poziomie sklejki kontrolnej. O ile wy-
soka wytrzymatos¢ sklejki zaklejanej czystym pMDI jest spowodowana najprawdopodobniej,
z uwagi na niskg lepkos¢, jego wnikaniem w strukture drewna, prowadzgc tym samym do
wzrostu wytrzymatosci i sztywnosci warstw przypowierzchniowych, to w przypadku jego
modyfikacji gliceryna, dzieki obecnosci dodatkowej grupy hydroksylowej w modyfikatorze,
mozliwe jest wytworzenie poprzecznych wigzan pomigdzy tancuchami pMDI, zwiekszajgc
tym samym stopien usieciowania zywicy, co decyduje o trwatosci wytworzonej spoiny klejo-
wej. Poniewaz wytrzymatos¢ drewna na zginanie badana w kierunku prostopadtym do prze-
biegu widkien drzewnych jest niewielka, dlatego w badaniu wytrzymatosci w tym kierunku
duzg role odgrywa jakos¢ samej spoiny. Wydaje sie zatem, ze zwiekszenie stopnia usiecio-
wania pMDI pod wptywem gliceryny jest odpowiedzialne za wysokg wytrzymatos¢ wytwo-
rzonej sklejki w tym kierunku. Zaobserwowany natomiast ,pozorny” spadek wytrzymatosci
na zginanie badanej w kierunku réwnolegtym i prostopadtym do przebiegu wtékien warstw
zewnetrznych sklejek zaklejanych pMDI modyfikowanym PEG-ami w stosunku do sklejki
kontrolnej, srednio az o 21%, nie jest wynikiem pogorszenia wtasciwosci. Wydaje sie bo-
wiem, iz takie ksztattowanie sie wytrzymatosci moze by¢ spowodowane tym, iz pMDI wnika-
jac w strukture drewna podczas nanoszenia mieszanin klejowych na powierzchnig fornirdw i
W procesie prasowania, powoduje wzrost wytrzymatosci warstw przypowierzchniowych.
Wprowadzenie natomiast PEG-6w do pMDI powoduje istotny wzrost lepkosci mieszanin
klejowych, wskutek reakcji grupy izocyjanianowej z grupami hydroksylowymi polioli, w wyni-
ku ktorej tworzg sie wigzania uretanowe, ktére zwiekszajgc stopien usieciowania pMDI skut-
kujg znacznym ograniczeniem tego niekorzystnego zjawiska. Ten tok rozumowania zdajg
sie potwierdza¢ wyniki badan rozwarstwienia spoiny oraz wizualna ocena przebi¢ klejowych
na powierzchni odpowiednich sklejek. Z danych zamieszczonych w tabeli 2 wynika, iz w tym
przypadku rozwarstwieniu ulegto zaledwie 4% catkowitej dtugosci spoin, podczas gdy dla
sklejek zaklejanych pMDI az 21%, przy rownoczesnym zmniejszeniu o potowe przebi¢ kle-
jowych na powierzchni w stosunku do sklejki odniesienia.

Pozytywny efekt zastosowanej modyfikacji uwidacznia si¢ rowniez we witasciwosciach
sklejek wytworzonych w skroconym czasie prasowania. Przeprowadzone badania wykazaty
bowiem, iz wlasciwosci sklejek wytworzonych w skréconym o 1 minute czasie prasowania w
zasadzie ksztattujg sie poziomie odpowiednich sklejek kontrolnych prasowanych w czasie 4
min (tabela 2), i w dalszym ciggu sa lepsze niz wtasciwosci sklejki zaklejanej czystym pMDI.
Nawet jesli w tym przypadku nie tworzg sie wigzania kowalencyjne pomiedzy grupami hy-
droksylowymi celulozy drewna fornirbw a grupami izocyjanianowymi kleju, to wysoka ge-
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sto$¢ wigzan wodorowych jest na tyle silna, ze umozliwia wytworzenie sklejki o tak dobrych
wiasciwosciach, nawet w skréconym czasie prasowania (Vick i Okkonen 2000). Wytworzone
ponadto wigzania, niezaleznie od ich natury, sg na tyle silne, iz nastgpit znaczny, prawie
65%, wzrost udziatu $ciecia spoiny w drewnie w stosunku do sklejki zaklejanej czystym
pMDI.

Podsumowujgc przeprowadzone w tym zakresie badania stwierdzono, iz dodatek zaréw-
no di-, jak i trifunkcyjnych polioli do pMDI w istotny sposéb wptywa na poprawe jakosci skle-
jenia wytworzonych sklejek, przy czym znacznie wyzszg wytrzymatoscig charakteryzowaty
sie sklejki zaklejane pMDI modyfikowanym gliceryng (tabela 3). W tym ostatnim przypadku
zaobserwowano bowiem nie tylko znacznie mniejszy spadek wytrzymatosci na $cinanie po
testach starzeniowych w stosunku do ich wytrzymatosci poczatkowej, ale wykazano réwniez
iz nawet w skréconym czasie prasowania wytworzone sklejki charakteryzujg sie wyzszg o
20%, 35% i 54% wytrzymatoscig na scinanie po testach starzeniowych w stosunku do sklej-
ki odniesienia, prasowanej w czasie 4 minut.

Podsumowujgc przeprowadzone badania stwierdzono, ze zastosowanie do wytwarzania
sklejki pMDI modyfikowanego skrobig umozliwia wytworzenie sklejek o dobrych wtasciwo-
Sciach wytrzymatosciowych i jakosci sklejenia nawet w skréconym o 38% czasie prasowa-
nia. Wytworzone sklejki charakteryzujg sie jednakze prawie 0% udziatem Scigcia w drewnie
po testach starzeniowych. Natomiast dodatek di-i trifunkcyjnych polioli, zwtaszcza gliceryny,
do pMDI w istotny sposéb wptywa na poprawe jakosci sklejenia wytworzonych sklejek, przy
réwnoczesnym wzroscie udziatu $ciecia w drewnie, zmniejszeniu rozwarstwienia spoin kle-
jowych oraz eliminacji przebi¢ klejowych na powierzchni.
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Agata Pawlicka, Beata Doczekalska’

Wegle aktywne z materiatéw lignocelulozowych

WPROWADZENIE

Pojawiajagce sie potrzeby spoteczenstwa konsumpcyjnego sg znakiem ciggtego rozwoju
technologicznego. Zwigzane jest to z kolei z potrzebg zastosowania skutecznych procedur
przemystowych ograniczanych przez systemy ochrony s$rodowiska. Wysitki naukowcéw
skoncentrowane sg na projektowaniu i wytwarzaniu materiatdw mogacych spetni¢ wymaga-
nia nowoczesnego przemystu. W ostatnich dekadach wegle aktywne odegraty ogromna role
w przemysle produkcyjnym [1]. Wegiel aktywny stat sig istotnym materiatem dla réznorod-
nych zastosowan, takich jak usuwanie zanieczyszczen z wody oraz gazéw, magazynowania
wodoru oraz jako materiat elektrodowy w kondensatorach elektrochemicznych. Wymagane
jest otrzymanie wegli o okreslonej budowie fizyko-chemicznej, z silnie rozwinietym syste-
mem poréw i z rozbudowang powierzchnia wtasciwag [2]. Cennymi prekursorami wegli ak-
tywnych sa materiaty lignocelulozowe o duzej gestosci i twardosci oraz oznaczajace sie
wysokg zawartoscig ligniny. Warunki te spetniajg m.in. materiaty odpadowe przemystu spo-
zywczego, takie jak tupiny pestek wisni, sliwki, moreli, brzoskwini, orzecha wtoskiego, koko-
sa, a takze rosliny z rodziny bambusa [3].

BUDOWA WEGLI AKTYWNYCH

Jednostkami strukturalnymi wegli aktywnych sg grafitopodobne krystality. Uporzgdkowa-
nie atoméw wegla w elementarnym krystalicie wykazuje podobienstwo do struktury grafitu.
Zbudowany jest z rownolegtych warstw skondensowanych, szesciokatnych pierscieni we-
glowych. Struktura poréw wegli aktywnych zalezy gtéwnie od surowca wyjsciowego i warun-
kéw ich otrzymywania.

Podziat porow ze wzgledu na wartos¢ ich $rednicy zostat zaproponowany przez IUPAC
(The International Union of Pure and Applied Chemistry) i przedstawia sie nastepujgco:

— mikropory — srednica mniejsza niz 2,0 nm,
— mezopory — $rednica zawarta w przedziale od 2,0 do 50 nm,
— makropory — $rednica wigeksza niz 50 nm.

Dodatkowo mikropory podzielone sg na ultramikropory o $rednicy mniejszej niz 0,5 nm

oraz na supermikropory o srednicy w zakresie 1-2 nm (rys. 1).

" Dr hab. inz. Beata Doczekalska, mgr inz. Agata Pawlicka, Uniwersytet Przyrodniczy w Poznaniu, Wydziat
Technologii Drewna, Instytut Chemicznej Technologii Drewna, ul. Wojska Polskiego 38/42, 60+637 Poznan
e-mail: beatadoc@up.poznan.pl
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Rys. 1. Struktura porowata wegla aktywnego [4]

Proces adsorpcji w mikroporach okreslany jest jako objetosciowe zapetnianie czgstecz-
kami adsorbatu na skutek gwattownego wzrostu energii adsorpciji wewngtrz waskich porow.
Zgodnie z mechanizmem kondensacji kapilarnej zapetniane sg mezopory, a makropory
odgrywajg istotna role w procesie transportu czgsteczek adsorbatu [5]. Na powierzchni wegli
aktywnych wystepuja funkcyjne grupy tlenowe o charakterze kwasowym m.in. karboksylo-
we, karbonylowe, fenolowe i laktonowe oraz zasadowym [6]. Wystepowanie tychze grup
znaczgco wptywa na reaktywnosc¢ powierzchniowg wegli, pozadang dla zastosowan elektro-
chemicznych.

PROCES AKTYWACJI

Aktywacja jest koncowym etapem wytwarzania wegli aktywnych, polegajgcg na selek-
tywnym zgazowaniu pierwotnej struktury porowatej karbonizatu. W zaleznosci od koncowej
temperatury pirolizy oraz szybkosci wzrostu temperatury, formujg sie materiaty weglowe o
odmiennej strukturze krystalicznej, gestosci i r6znej reaktywnosci. Niezaleznie od obranej
metody aktywacji, czynnik aktywujgcy jest dawca tlenu, ktéry na drodze gazyfikacji prowadzi
do wyrwania z matrycy weglowej gtéwnie czasteczki CO. Wyjatkiem jest aktywacja che-
miczna tak specyficznymi aktywatorami, jak np. ZnCl,, AICl3 i H3PQO,, ktére nie sg bezpo-
Srednimi dawcami tlenu i dziatajg na materiat organiczny gteboko odwadniajgco. W trakcie
aktywaciji zostajg usuniete substancje smoliste, wegiel z warstw grafitopodobnych krystali-
téw i inne produkty rozktadu blokujace pierwotny system poréw. Niewatpliwie najlepiej do-
tychczas poznane sg zjawiska zachodzace podczas aktywacji fizykochemicznej parg wod-
na, dwutlenkiem wegla, wzglednie tlenem. Szczegdlnie mikroporowate okazaty sie wegle
aktywowane dwutlenkiem wegla, co moze by¢ potwierdzeniem mechanizmu aktywacji zwig-
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zanego z inhibitujgcym dziataniem tlenku wegla, blokujgcego poszerzanie poréw powstatych
wczesniej. Natomiast znacznie wieksze objetosci mezoporéw w weglach aktywowanych
parg wodng mogag $wiadczyé o spowalniajgcym zgazowanie dziataniu wodoru, ktéry jako
mniejszy i bardziej mobilny, obsadza centra aktywne czynigc je czesciowo niedostepnymi
dla molekut wody [5,7,8,9].

Obecnie najczesciej opisywang w literaturze metodg otrzymywania wegli aktywnych jest
aktywacja wodorotlenkami alkalicznymi takimi jak wodorotlenek potasu lub sodu. Stanowi
podstawe do wytwarzania materiatéw weglowych o rozbudowanej strukturze porowatej oraz
rozwinietej powierzchni wiasciwej.

Aktywacija fizyczna Aktywacja chemiczna
temperatura 800-1000°C: udziat aktywatoréw chemicznych
w atmosferze pary wodnej lub dwutlenku wegla H3POy,, ZnCl,, KOH, NaOH

MODYFIKACJE WEGLI

Najczesciej stosowanymi metodami poprawy charakterystyk powierzchniowych wegli ak-
tywnych, jest wprowadzenie ugrupowan azotowych. Z punktu widzenia zastosowan elektro-
chemicznych ma to istotny wptyw na poprawe zdolnosci elektrodonorowych oraz zwieksze-
nie zjawiska pseudopojemnosci. Pierwsza metoda polega na karbonizacji, a nastepnie ak-
tywacji polimeru zawierajgcego azot w swej strukturze. Kolejna polega na obrébce termicz-
nej materiatu weglowego w obecnosci azotu przy zastosowaniu amoniaku, mocznika, me-
laminy lub tlenkéw azotu. W obu przypadkach na powierzchni wegli powstajg ugrupowania
pirydynowe, pirolidynowe, imidowe, aminowe oraz nitrylowe [1]. Wegle aktywne z ligniny,
powstate w procesie aktywacji wodorotlenkiem potasu oraz poddane modyfikacji alkoholo-
wym roztworem melaminy wykazaty wysoce rozwinietg powierzchnie wtasciwg wynoszacag
ponad 3000 m?/g oraz catkowitg objeto$¢ poréw wynoszacg ponad 2 cm®/g. W roztworze
zasadowym jako elektroda ujemna wykazaty pojemnosci rzedu 400 F/g, dodatkowo charak-
teryzowaty sie dobrg dynamika wymiany tadunku, co zwigzane jest z wysoce rozwinieta
strukturg mikro- i mezoporéw [10].

ZASTOSOWANIE WEGLI AKTYWNYCH

Kondensatory elektrochemiczne, zwane takze superkondensatorami lub ultrakondensato-
rami, magazynujg energie w polu elektrycznym elektrochemicznej warstwy podwdjnej. Za-
stosowanie elektrod o rozwinietej powierzchni powoduje uzyskanie duzych wartosci pojem-
nosci. Kondensatory elektrochemiczne znane sg od wielu lat. W 1957 roku Becker (General
Electrics) opatentowat konstrukcje kondensatora, w ktorym materiat weglowy o silnie rozwi-
nietej powierzchni stanowit materiat elektrodowy, a kwas siarkowy uzyty zostat jako elektro-
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lit. Z kolei rok 1970 traktuje sie jako poczatek zastosowania kondensatoréw elektrochemicz-
nych (EC) w urzadzeniach komercyjnych, kiedy to firma SOHIO podjeta proby wprowadze-
nia ich na rynek. W latach 90. nastapit ogromny wzrost badan naukowych i technologicz-
nych, dotyczacych kondensatorow elektrochemicznych. Fakt ten nalezy wigza¢ z zastoso-
waniem EC w pojazdach elektrycznych i pojazdach z napedem hybrydowym, w elektrow-
niach wiatrowych, w systemach stabilizacji sieci, a takze jako baterii w urzadzeniach prze-
nosnych. Energia elekiryczna w urzadzeniach elektrochemicznych zasadniczo moze byc¢
magazynowana na dwa podstawowe sposoby: przez wykorzystanie przemiany chemicznej
lub/oraz bezposrednio na drodze gromadzenia tadunku elektrostatycznego w obszarze zta-
cza pomiedzy elektroda a elektrolitem.

W pierwszym przypadku nastepuje zamiana energii reakcji chemicznej na energie elek-
tryczna, Przemiane tego typu nazywamy reakcjg faradajowska. Urzadzenia wykorzystujace
reakcje faradajowskie to ogniwa galwaniczne (baterie, akumulatory, ogniwa paliwowe) oraz
superkondensatory redoks.

Drugi mechanizm gromadzenia tadunku, tzw. niefaradajowski, jest podstawg dziatania
kondensatora elektrochemicznego. Na granicy faz elektroda/elektrolit istnieje kondensator
elektrycznej warstwy podwojnej dl (ang. double layer), utworzony z tadunkéw na metalu i
jonéw o odmiennym znaku w roztworze bezposrednio sgsiadujacym z powierzchnig elektro-
dy. W literaturze grupa kondensatoréw elektrochemicznych, wykorzystujgcych tadunek elek-
trycznej warstwy podwdjnej, jest znana pod nazwg ECDL (ang. electrochemical double layer
capacitors, rys. 2). Pojemnos¢ Cg4 kondensatora elektrycznej warstwy podwojnej metal (np.
Pt, Au)/elektrolit zawarta jest w granicach 16-50 pF/cm®. Wielko$¢ ta nie jest atrakcyjna z
praktycznego punktu widzenia. Znaczacy wzrost pojemnosci Cy4 uzyskuje sie, stosujac ma-
teriaty elektrodowe o tzw. rozwinietej powierzchni. Sg to wegle przewodzace o strukturze
porowatej, tlenki metali przejsciowych oraz polimery elektroaktywne. Wegiel aktywny o po-
wierzchni 1000 m%/g i pojemnosci warstwy podwéjnej Cdl 15 uF/cm? pozwala uzyskaé po-
jemnos$¢ wiasciwg wynoszacg 150 F/g. Stad nazwa ,superkondensator” lub ,ultrakondensa-
tor” dla urzadzen wykorzystujgcych pojemnos¢ warstwy podwdjnej elektrod z materiatéw o
wysoce rozwinietej powierzchni. Materiaty weglowe sg czesto stosowanym materiatem elek-
trodowym przy konstrukcji kondensatoréw elektrochemicznych. Zdolno$¢ do przewodzenia
pradu elektrycznego zawdzieczajg obecnosci ptaszczyzn grafenowych, w ktoérych atomy
wegla C posiadajg hybrydyzacje sp?. Rezystancja grafitu czy tzw. wegli migkkich lub wegli
typu HOPG (ang. highly oriented pyrolytic graphite) jest wysoka i zalezy od budowy i poro-
watosci [11].
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Rys. 2. Schemat budowy kondensatora elektrochemicznego [11]

W celu znalezienia alternatywnych zrodet energii wegle aktywne znalazty zastosowanie w
procesach elektrochemicznego magazynowania wodoru. Pozwalajg one na wydzielanie
wodoru podczas elektrolizy wody z jednoczesng jego sorpcja na katodzie, bedgcej wysoko-
porowatym materiatem weglowym. Metoda ta nie wymaga stosowania wysokich cisnien i
niskich temperatur, a zakumulowany tadunek elektryczny mozliwy jest do odzyskania pod-
czas utleniania zaadsorbowanego wodoru. Préby optymalizacji takiego sposobu wskazuja,
ze o efektywnosci elektrochemicznego magazynowania wodoru w materiatach weglowych
decyduje gtéwnie ich struktura porowata, a takze budowa chemiczna powierzchni. Adsorpcji
wodoru sprzyjajg tatwo dostepne mikropory o srednicach zastepczych ok. 0,7 nm, wyksztat-
cone pomiedzy wysoko uporzadkowanymi warstwami grafenowymi. W warunkach ciektego
elektrolitu, gdzie odbywa sie ciggta migracja jondw i tadunkéw elektrycznych, konieczna jest
rowniez obecno$¢ pordéw wiekszych: supermikroporéw i mezoporéw. Z uwagi na swojg wiel-
kos¢, nie wptywajg one bezposrednio na adsorpcje wodoru, ale stanowig rodzaj arterii
transportowych i sg najprawdopodobniej czesciowo odpowiedzialne za kinetyke tych proce-
s6w. Badania wykazatly, ze elektrosorpcja atoméw wodoru na wysokoenergetycznych cen-
trach aktywnych w mikroporowatej strukturze wegla aktywnego, przewyzsza ilos¢ zmagazy-
nowanego wodoru podczas tradycyjnej adsorpcji z fazy gazowej. Dalszej optymalizacji pro-
cesu nalezy dokonaé na drodze wytwarzania WA o specyficznej strukturze porowatej i che-
micznej [7,12].
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Wieloscienne nanorurki weglowe (ang.: Multi-Walled Carbon Nanotubes — MWCNTSs)
otrzymywane metodg katalitycznego rozktadu acetylenu z zastosowaniem statego roztworu
CoMg1.4O dzieki wysokiej wydajnosci takiego sposobu wytwarzania i jednoczesnie ze
wzgledu na wiasciwosci, jak wysokie przewodnictwo elektryczne oraz mezoporowata struk-
tura stanowi¢ mogg cenny materiat elektrodowy dla elektrochemicznych uktadéw magazy-
nowania energii elektrycznej, w tym takze dla superkondensatoréw o duzej mocy. Charakte-
ryzuje je jednak niski udziat mikroporowatosci, decydujgcy w osigganiu wysokich wartosci
pojemnosci, w przypadku stosowania takich materiatéw jak wegle aktywne. Pojemnosci
wiasciwe nie przekraczajg w srodowisku kwasowym 20-30 F/g, w alkalicznym wynoszag
ponizej kilku F/g. W celu uzyskania lepszych parametréw elektrochemicznych nanorurki
weglowe poddawane sg modyfikacjom, takim jak delikatne utlenianie, wzbogacanie heteroa-
tomami azotu oraz tlenu, tgczenie w kompozyty z polimerami przewodzgcymi lub z innymi
weglami aktywnymi. Ze wzgledu na wysokg odpornos¢ chemiczng, aktywacja CO,, lub parg
wodng nie przynosi oczekiwanych rezultatdw. Rozwiniecie struktury porowatej oraz po-
wierzchni wtasciwej MWCNTSs nastepuje poprzez aktywacje wodorotlenkami alkalicznymi.
Zastosowanie KOH do celéw aktywacyjnych skutkowato ponad trzykrotnym rozwinieciem
ich powierzchni BET, wptyneto na poprawe dynamiki wymiany fadunku oraz pozwolito na
otrzymanie nanorurek weglowych o pojemnosciach rzedu 50-70 F/g. W przeciwienstwie do
bardzo mikroporowatych wegli aktywnych, gdzie wiele mikroporéw nie jest dostepnych dla
elektrolitu, obecnos¢ mezoporéw w CNT (ang.: Carbon Nanotubes) utatwia dyfuzje oraz
zwieksza szybkos¢ wymiany tadunku na granicy faz elektroda/elektrolit [13,14].

Weglowe materiaty widkniste charakteryzujg sie czesciowo zaaranzowang strukturg, co
zapewnia dobre przewodnictwo elektronowe, a przy prawie ze stabilnym uktadzie prze-
strzennym, réwniez pomigdzy wtbknami. Babet i in. przeprowadzili procesy karbonizacji oraz
aktywacji chemicznej i fizykochemicznej wtdkna z celulozy regenerowanej. Otrzymane sor-
benty weglowe zostaty wykorzystane do elektrochemicznego magazynowania wodoru,
przedstawiono réwniez zmiany struktury porowatej w zaleznosci od uzytych aktywatorow.
Informacje te istotne sg w przypadku planowania réznego zastosowania wytwarzanych
widknin weglowych, w zaleznosci od wielkosci i charakteru adsorbowanych czastek. Czastki
mate, np. wodér, metan ,pochtaniane” sg przez wegle o rozwinietej ultramikroporowatosci.
W procesach elektrochemicznych odbywajgcych sie w srodowisku ciektego elektrolitu, gdzie
wystepuje migracja jonéw i tadunkoéw elektrycznych, konieczne jest wystepowanie w weglu
mikroporéw witasciwych oraz supermikroporéw. W badaniach wykazano, iz aktywacja che-
miczna alkaliami przynosi nieporéwnywalnie lepsze efekty nizeli szeroko poznana aktywacja
fizykochemiczna. Dodatkowo stwierdzono zaleznos¢ wielkosci sorpcji wodoru i temperatury
aktywacji, gtéwnie na skutek lepszego rozwiniecia struktury porowatej w trakcie aktywacji.
Typ strukturalny wytworzonych prébek wynika z cech surowca oraz temperatury pirolizy, od
ktorej zalezy stopien uporzadkowania wewnetrznej matrycy weglowej, wielkosci skonden-
sowanych struktur weglowych, sktad chemiczny i spos6b potaczenia jonéw [15,16].
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Piotr Borysiuk *

Nowe systemy zaklejania surowca w technologii piyt
wiorowych

Zaklejanie surowca stanowi jedng z podstawowych operacji procesu technologicznego
produkcji wiekszosci ptyt drewnopochodnych. Decyduje ono w duzym stopniu o wtasciwo-
$ciach wytwarzanych wyrobéw. W jego nastepstwie, w trakcie operacji prasowania, we-
wnatrz kobiercoOw powstajg spoiny klejowe, przy czym w przypadku ptyt wiérowych majg one
charakter punktowy (rys. 1).

Spoiny Yolne
{zgstki klejowe  przestrzenie

Rys. 1. Spoiny klejowe w ptycie wiérowej (Drouet 1992)

Stopien zaklejenia jak i rbwnomierno$c¢ roztozenia masy klejowej, a co za tym idzie i spo-
in, na powierzchni wiéréw stanowig istotne czynniki wptywajgce bezposrednio na parametry
wytworzonych ptyt (rys. 2). Warto tu jednak dodac, ze istnieje optimum zawartosci kleju,
ktérego przekroczenie nie powoduje dalszego wzrostu wytrzymatosci ptyt lub wzrost jest
nieznaczny.

Niemz (1993) okreslit, ze w przypadku ptyt widrowych stopien zaklejenia i jako$¢ nanie-
sienia kleju (w odniesieniu do szeregu innych czynnikéw) odgrywaja ,wyrazng” role w przy-
padku wytrzymatosci na zginanie statyczne i modutu sprezystosci przy zginaniu oraz domi-
nujacyg role w przypadku wytrzymatosci na rozcigganie prostopadte do ptaszczyzn (tabela
1).

Wiéry drzewne w technologii ptyt wiérowych powszechnie zakleja sie¢ w turbozaklejar-
kach, gdzie wysuszony materiat jest intensywnie mieszany z jednoczesnym natryskiem kleju
(w pierwszej czesci urzgdzenia). Duza predkos$¢ obrotowa mieszadet jak i krotki czas od
momentu natrysku kleju do wylotu moze skutkowaé¢ nieréwnomiernym pokryciem klejem
wioréw o réznych wymiarach. W odniesieniu do tego miedzy innymi firma IMAL zapropono-
wata zaklejarki wolnoobrotowe typu IPL charakteryzujgce sie wydtuzeniem procesu zakleja-
nia, oraz mieszania wioréw.

*dr hab. inz. Piotr Borysiuk, Wydziat Technologii Drewna SGGW, ul. Nowoursynowska 159/34,
02-787 Warszawa
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Whytrz. na zginanie
Whytrz. na rozcigganie
prostopadie do
plaszczyzn

Wiytrzymatosé

—»
Stopieri zaklejenia
Rys. 2. Wptyw stopnia zaklejenia na para-
metry wytrzymatosciowe ptyt wid-
rowych (Niemz 1993)

Tabela 1. Wptyw wybranych czynnikéw na parametry wytrzymatosciowe ptyt wiérowych:
1 — relatywnie niewielki, 2 — wyrazny, 3 — dominujgcy (Niemz 1993)

Whytrz. na zginanie stat. | Wytrz. na rozciag.

Czynnik Modut sprezystosci prostopadte do pt.

Gatunek drewna (gestos¢) 3 1

Dtugos¢ widrow

Szerokosé widrow

Grubosé wiérow

Struktura powierzchni wiéréw

Rodzaj kleju

Stopien zaklejenia

Orientacja wiérow

Profil gestosci

Gestos¢ Srednia

Ksztalt wioréw

NN WD WIN| = NN =W
NN W NN W = NN =[N

Jakos¢ naniesienia (roztozenia) kleju

Zaklejarki wolnoobrotowe pozwalajg rownomierniej rozprowadzi¢ klej na widrach, przez
co istnieje mozliwos¢ ograniczenia jego zuzycia nawet 0 5% do 20% (www.imal.it). Dodat-
kowo widry w mniejszym zakresie narazone sg na mechaniczne rozdrabnianie, zas komora
zaklejarki jest bardziej odporna na zuzycie mechaniczne. Ze wzgledu na stosunkowo duze
wymiary dtugosci (zaleznie od typu okoto 3,7 do 8,1 m przy wydajnosciach 4000 do 60000
kg/h) istnieje mozliwo$¢ zestawienia dwéch zaklejarek w uktadzie ,L”, z ktérych druga petni
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jedynie role wolnoobrotowego mieszalnika (rys. 3). Warto tu réwniez zaznaczy¢, ze caty
proces zklejania jest kontrolowany przez system komputerowy monitorujacy przeptyw wié-
réow (intensywnosc, kontrola czasu mieszania) przez zaklejarke.

ypu IPL firmy IMAL zesta-
wione w ukfadzie ,L” (www.imal.it)

Nowg propozycjg w zakresie zaklejania wiéréw, prezentowang migdzy innymi na tego-
rocznych targach LIGNA w Hanowerze, jest system zaklejania nawigzujgcy swoja ideg do
systemu zaklejania wtdkien suchych EVOijet (rys. 4).

Rys. 4. Schemat systemu zaklejania wiéréw EVOjet P fir-
my Dieffenbacher (www.dieffebacher.de)
1. waga, 2. walce do fluidyzacji wiorow, 3. dysze
klejowe, 4. stozek wlotowy do mieszalnika
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Rozwigzanie to oferuje zaréwno firma IMAL pod nazwa High Pressure Resination Sys-
tem, jak rowniez firma Diffenbacher pod nazwg EVOjet P. W jednym i drugim przypadku
system oparty jest na mechanicznej fluidyzacji przeptywu wiéréw drzewnych z wykorzysta-
niem szybkoobrotowych kolczastych walcoéw (rys. 5). Zapewnia to ich rbwnomierne poda-
wanie cienkim strumieniem do strefy zaklejania. Tam za pomoca dysz nanoszone sg po-
szczegblne sktadniki masy klejowej.

Rys. 5. Schemat gtowicy zaklejajgcej (www.dieffebacher.de)
1. walce do fluidyzacji wiéréw, 2. regulatory ilosci materiatu,
3. rownomierny strumien wiéréw, 4. dysze natryskowe

W przypadku rozwigzania firmy IMAL wykorzystywany jest do tego celu natrysk wysoko-
cisnieniowy (ponad 100 bar). Firma Dieffenbacher w ramach swojego systemu oferuje na-
trysk niskocisnieniowy ze wspomaganiem parowym. Pozwala to uzyska¢ dobrg atomizacje
kleju do postaci drobnych kropel, jak réwniez przynosi korzystne efekty w postaci szybszego
przegrzewania kobiercédw wiéréw. Dodatkowo firma Dieffenbacher podkresla, ze wprowa-
dzenie takiego systemu nie wymaga wymiany pomp podajgcych zywice, wspotpracujacych z
tradycyjnymi turbozaklejarkami.

Po zaklejeniu wibry trafiajg poprzez stozek wylotowy do tradycyjnej zaklejarki spetnigce;j
w tym przypadku role mieszalnika (rys. 4, 6). Zachodzi w nim dalszy proces rozprowadzania
kleju na wiérach, poprzez ich wzajemnie ocieranie sie w trakcie mieszania.
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Rys. 6. Dolna czes$¢ z mieszalnikiem systemu High
Pressure Resination System firmy IMAL
(www.imal.it)

Zastosowanie przedstawionego systemu zaklejania wiéréw wedtug danych firmy IMAL,
dzieki lepszemu pokryciu powierzchni wiéréw masa klejowg, pozwala ograniczy¢ ilosé
wprowadzanego kleju nawet o 15%. Firma Dieffenbacher podaje z kolei, ze system EVOjet
P pozwala na ograniczenie zuzycia kleju mocznikowo-formaldehydowego o klasie emisji E1
do poziomu 42 kg na 1 m® standardowych ptyt widrowych o grubosci 18 mm (przy zaklejaniu
w turbozaklejarkach zuzycie kleju wynosi ponad 50 kg na 1 m? ptyt wiérowych). Firma pod-
kresla, ze inwestycja w nowy system zaklejania powinna zwrdéci¢ sie w ciagu jednego roku.

Zrodta:

1. Drouet T. 1992: Technologia ptyt wiérowych. Wydawnictwo SGGW, Warszawa.
2. Niemz P. 1993: Physik des Holzes und der Holzwerkstoffe. DRW-Verlag

3. www.dieffebacher.de

4. www.imal.it
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Franciszek Warcok *

Formaldehyd w zywicach aminowych

1. Wstep
Zywice aminowo-formaldehydowe przezywaty swdj rozkwit w 1l potowie ubiegtego wieku.
Usitowano je stosowac we wszystkich mozliwych obszarach, jak inne tworzywa sztuczne:
- kleje;
— laminaty;
- ttoczywa;
- lakiery;
— lepiszcza do form odlewniczych;
— materialy izolacyjne;
— impregnaty tkanin;
— dodatki do papieru;
— nawozy wolnodziatajace.

Wiele z tych zastosowan byto mozliwe dzieki uzywaniu zywic zawierajgcych stosunkowo
duzo formaldehydu, wiele z tych materiatow jest stosowanych do dzisiaj w znacznie zmie-
nionej formie. Powodem spadku zainteresowania niektérymi obszarami stosowania byto
stopniowe ograniczanie zawartosci formaldehydu w wyrobach, wprowadzane w miare do-
ktadniejszego badania wptywu formaldehydu na organizmy zywe.

Formaldehyd jest substancjg wystepujgcg powszechnie w przyrodzie, zaréwno w $rodo-
wisku naturalnym, jak i w organizmach zywych.

Formaldehyd jest takze substancjg produkowang przemystowo w duzych ilosciach i jest
szeroko stosowany w wielu syntezach chemicznych oraz jako zwigzek biobdjczy. Najwigk-
szy segment produktéw chemicznych stanowig tu zywice aminowo-formaldehydowe, cho¢
od wielu lat przepowiadany jest ich niechybny koniec.

Wiele podejmowanych w Unii Europejskiej w ostatnich latach projektéw legislacyjnych
koncentruje sie na ograniczaniu stosowania niektérych substancji lub stosowania ich w wa-
runkach kontrolowanych (REACH). W tej grupie substancji znajduje sie takze formaldehyd.
Nastepstwem tych dziatan jest wprowadzanie ograniczen na dopuszczalny poziom formal-
dehydu w powietrzu na stanowiskach pracy i w pomieszczeniach uzytecznosci publicznej co
przektada sie na ograniczenia zawartosci formaldehydu w wyrobach. Proces ten wymaga od
producentdéw zywic i ich uzytkownikéw ciggtego doskonalenia jakosci wyrobédw w celu spet-
nienia tych wymagan.

* Franciszek Warcok, SILEKOL Spétka z 0.0., Grupa Pfleiderer, ul. Mostowa 30K; 47-220 Kedzierzyn-Kozle,
tel. 077/405 42 11; 0695 380 285; franciszek.warcok@silekol.pl
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2. Definicje

Wedtug definicji wprowadzonej zgodnie z wymaganiami klasyfikacyjnymi REACH, zywica
aminowa jest mieszaning polimeréw, najczesciej w roztworze wodnym, sktadajacych sie z
formaldehydu i sktadnika aminowego. Formaldehyd jest przede wszystkim ogniwem tacza-
cym sktadniki aminowe, umozliwiajgc utworzenie wtasciwej struktury zywicy.

Srednia masa czasteczkowa zywicy nie jest duza w poréwnaniu z wiekszoscig polimeréw
i wynosi ok. 1000 g/mol. W rzeczywistosci zywica stanowi mieszaning indywiduéw od wol-
nego formaldehydu i wolnego mocznika do polimeréw o masie molowej do 100000 g/mol.
Proporcje sktadnikéw, budowa ich czasteczek decydujg o wtasnosciach fizykochemicznych i
uzytkowych zywicy.

Rozktad mas czgsteczkowych zywic wyznacza sie metodg chromatografii cieczowe;.

3. Formaldehyd w zywicy aminowej

Formaldehyd ze skfadnikiem aminowym tworzg praktycznie nieskonczong ilos¢ zwigz-
kéw. Praktyczne znaczenie maja jednak dwa procesy:

- metylolowanie;

- kondensacja (wymaga uprzedniego zmetylolowania).

Metylolowanie to reakcja przytgczania formaldehydu do sktadnika aminowego, za$ kon-
densacja to wigzanie skfadnikbw aminowych ze sobg za pomocg reszt formaldehydu z
utworzeniem produktéw wielkoczgsteczkowych.

W zywicy formaldehyd petni dwie wazne funkcje: wigze sktadniki aminowe oraz tworzy
grupy, nadajgce zywicy specyficzne cechy, zwigzane z rozpuszczalnosciag w wodzie oraz
reaktywnos$cig. Formaldehyd w zywicy jest obecny w kilku formach:

a. roztwor zywicy:

— sktadnik gtéwnego tancucha zywicy
- grupy metylenowe (-CH,-),
- grupy dwumetylenoeterowe (-CH,)OCH,-)
— grupy boczne i zakonczenie tancucha:
- grupy metylolowe (-CH,OH)
— wolny formaldehyd.
Roztwor zywicy zawiera takze wolny mocznik.
b. zywica utwardzona:
— grupy metylenowe — sktadnik gtéwnego tancucha;
— grupy metylolowe — nie przereagowatly z powodu przeszkdd przestrzennych;
— wolny formaldehyd, w zamknietych przestrzeniach, gtéwnie w roztworze wod-
nym.

Udziat poszczegélnych grup zalezy od rodzaju zywicy, stosunku molowego F/U i stopnia

skondensowania, znaczacy wptyw ma technologia wytwarzania.
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4.Zawartos¢ formaldehydu catkowitego w zywicy

Zywice klejowe charakteryzujg sig zblizong zawartoscig , zywicy w y zywicy ” (oceniang
przez zawartos¢ suchej substancji), wiec zawarto$¢ catkowita formaldehydu zalezy gtéwnie
od stosunku molowego F/U — przyktadowo dla zywicy zawierajgcej 66% suchej substanciji
zaleznosc¢ ta ksztattuje sie nastepujgco:

udziat formaldehydu w zywicy UF
40
=* 38 _
2 36 o
2 //
<32
£ 20 //
< 28
226 /
S 24
E 22 e/
20 . . : : : . . :
0,5 0,7 0,9 1,1 1,3 1,5 1,7 1,9 2,1
Stosunek maolowy, F/U

Analitycznie zawartos¢ catkowitego formaldehydu w zywicy mozna oznaczy¢ przez roz-
ktad zywicy kwasem fosforowym i oddestylowanie wydzielonego formaldehydu. Szybsze
jest zastosowanie analizatora CN i obliczenie z zawartos$ci wegla i azotu. W tym przypadku
wynik moze by¢ znieksztatcony z powodu zawartosci metanolu lub innych substanciji w zy-
wicy.

5. Zawartos¢ wolnego formaldehydu w zywicy

W roztworze zywicy znajduje si¢ zawsze wolny (wykazywany analitycznie jako niezwig-
zany) formaldehyd. W rzeczywistosci formaldehyd ten znajduje sie w réwnowadze z nie-
trwatymi grupami metylolowymi, zas wynik analizy zalezy w duzym stopniu od warunkéw
wykonania analizy (wybér metody) oraz wieku zywicy. Jest to wazny parametr, gdyz jego
wartos¢ okresla, czy zywica jest materiatem niebezpiecznym, czy nie (granica zawartosci-
obecnie 0,2%, w niedalekiej przysztosci 0,1%).

Przyktad zaleznosci zawartosci wolnego formaldehydu w zywicach UF w zaleznosci od
stosunku molowego F/U przedstawia ponizszy wykres:
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udziat wolnego formaldehydu w zywicy UF
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Stosunek molowy, F/U

Zawartos¢ wolnrgo formaldehydu, %
-

Wielu uzytkownikéw zywic sgdzi, ze zawartos¢ wolnego formaldehydu ma bezposrednie
przetozenie na zawartos¢ i emisje z wyrobu- w praktyce zaleznos¢ ta nie jest wyrazna i
zawsze mozna dobra¢ warunki technologiczne klejenia tak, by zwigza¢ nadmiar wolnego
formaldehydu.

6. Instrumentalne metody badania zywic

W celu wyprodukowania zywicy o zatozonych parametrach uzytkowych niezbedne jest
poznanie struktury i sktadu zywicy. Mozliwosci wykonania drogg klasycznych analiz che-
micznych oznaczen niezbednych do tego celu jest praktycznie niemozliwe ze wzgledu na:

- réwnowagowy (niestabilny) stan czasteczek i grup w zywicy;
koloidalny stan wigkszych czasteczek;
mata ilos¢ reagentéw, za to obecnych w réznych postaciach;
— obecnos¢ wigzan wodorowych, wptywajgcych istotnie na wtasnosci zywicy.

Jest to przyczyng ograniczonych mozliwosci analitycznych, szczegélnie gdy chodzi o
oznaczenie form obecnosci formaldehydu w zywicy.

Wiecej informacji mozna uzyskac¢ za pomocg metod instrumentalnych, choc¢ trzeba pod-
kresli¢, ze niektére analizy sg bardzo drogie, zas uzyskane wyniki majg znaczenie poznaw-
cze. Badania instrumentalne dostarczajg nieraz zaskakujacych informacji na temat form
obecnosci formaldehydu w zywicy.

6.1 Chromatografia zelowe (GPC)
Pozwala uzyska¢ informacje o rozktadzie mas czgsteczkowych w zywicy, pozwala obli-

czy¢ $rednig mase czgsteczkowa, wyznaczy¢ udziat poszczeg6linych frakcji w zywicy. Cen-

ng informacjg jest oznaczona tg drogg zawarto$¢ wolnego mocznika i metylolomocznikow.
Uzyskana krzywa rozktadu ma r6zng postac, zalezng o stopnia skondensowania zywicy.

Z tego wzgledu zywice o roznym przeznaczeniu majg inny rozktad, przyktad ponizej.
Przyktad krzywej rozktadu dla zywicy klejowej dla sklejki:
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W przypadku zywicy do sklejki zwraca uwage znaczny udziat frakcji wysokoczasteczko-
wych (co zapewnia kleisto$¢ na zimno ) oraz maty udziat wolnego mocznika i frakcji nisko-
czasteczkowych (co zapobiega nadmiernemu wsigkaniu zywicy w fornir).

6.2 Spektroskopie magnetycznego rezonansu jadrowego (NMR)

Pozwala oznaczy¢ wzgledng zawarto$¢ poszczegdlnych grup w zywicy i na tej podstawie
wnioskowac¢ o budowie czasteczek (rozgatezione, liniowe) oraz zawartosci wolnego moczni-
ka. Przyktad oznaczanych tg metodg grup oraz ich przyktadowe zawartosci sg przedstawio-
ne w ponizszej tabeli:
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Tabela2 Analiza *C NMR
) Przesuniecie chemiczne 5| Nré Nr7 Nr8 Nr9 Nr 10
Ugrupowanie .
[ppm] Udziat [%]
1|NH,(C=0)NH, ~161,1 17,9 39,2 16,8 5,8 27,9
2|monopodstawone mocznika ~160.1 2,0 19 35 0.0 23
3|-N(C=0)NCH,OH ~159,9 8,3 6,7 7.9 11,3 7,0
4|HOCH,N(C=0)NCH,OH ~159,5 26,8 24,1 24,1 30,3 27,5
5[ . . . ~159,2 14,5 88 13,7 46 11,6
6 di- i tréjpodstawione mocznika 1588 65 44 6.3 105 5.1
7]-N(CH,0OH)(C=0)N(CH,0H) ~158,5 11,8 7,7 8,5 19,7 9,0
8|(CH,0H),N(C=0)N(CH,0H), ~158,3 47 2,4 12,2 8,1 3,6
.}f(c:o_j}q.
9 CH,0-CH, ~158,2 7,7 4,7 7,0 9,8 6,2
10{? 86 0,5 0,6 0,5 0,6 0,6
11|{HOCH,OH 82,4 0,2 0,2 0,3 0,6 0,3
12|-N(CH,-)CH,0CHj; 78,1 ; 77,5 0,7 1,3 0,6 1,1 1,4
13|-N(CH,-)CH,OCH,NH- 74,9 1,5 3,2 2,6 1,6 2,9
14]-N(CH,-)CH,OCH,NH- 74,5 23 1,6 1.1 1,2 1,7
15| THCHROCHLNHE 69,9 ;70,4 3,8 6,3 8,1 43 54
-NHCH,OCH,0H T ’ ’ ’ ’ ’
-N(CH,-)CH,0H
16|-NHCH,OCHj; 68,8 11,6 10,5 11,1 17,5 9,7
-N(CH,OH),
17{2 67,0 0,8 1,4 0,7 1,2 1,0
18|-NHCH,OH 64,1 45,9 47,1 41,7 43,5 47,2
19[-N(CH,-)CH,NH- 56,65 0,0 0,0 0,0 3,5 0,0
-NHCH,OCH;
20( e 54,8 4,9 38 2,6 1,6 43
-N(CH,-)CH,0CH;
-N(Z=00N-
21| ! ! 51,6 13,2 111 15,7 111 12,9
CH,0-CH,
22|CH;0H 49,2 0,3 0,4 0,3 0,2 0,6
23|-NHCH,NH 46,1 ; 46,8 14,2 12,7 14,5 121 12,0

6.3 Spektroskopia w podczerwieni (FTIR):

W tej analizie mozna uzyska¢ widma i oceni¢ udziat grup:
3342 cm” — v NH i OH

2962
2902

cm' =v, CH,
cm™ - vg CH,

1655 cm™' — | pasmo amidowe (gtéwnie v C=0)

cm” — Il pasmo amidowe (gtéwnie 5 NH)

1630 (g) cm™ -
1550

1460 cm™ — & CH,
1383 cm™ —v C-N

1355

1282 (g) cm™ — 7 CH,

cm”' —w CH,

1254 cm™ — 1ll pasmo amidowe

1137 cm™ — v, C-O-C
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1016 cm™ — v C-O-C/C-C
904 cm™ — p CH,

779 cm’ —

585cm” —

Jak wynika z pobieznego przegladu dostepnych metod instrumentalnych uzyskanie wia-
zacych informacji na temat formy istnienia formaldehydu w zywicy nie jest proste i wymaga
znaczacych naktadéw na badania. Sg to rowniez badania wymagajacej duzej wiedzy i prak-
tyki w celu zinterpretowania rezultatow.

7. Formaldehyd w zywicy utwardzonej

Gwarancja uzyskania dobrej spoiny z punktu widzenia struktury zywicy:

— utworzenie jednej duzej czgsteczki zywicy w catej masie — do tego wymagany
jest co najmniej réwnomolowy udziat formaldehydu i mocznika. W zywicach o
niskim stosunku molowym, utwardzanych zbyt energicznie — tworzg sie krotkie
tancuchy, gtéwne skutki takiego procesu:

- mata wytrzymatosc¢ spoiny,
- mata odpornosc¢ spoiny na hydrolize.

Caly formaldehyd obecny w zywicy nie zostaje zwigzany w procesie utwardzania. W skle-
jonym materiale pozostaje wolny formaldehyd w postaci:

— zamknietych przestrzeniach spoiny (zbyt szybkie utwardzenie);

- w klejonym materiale w postaci roztworu w wodzie.

W trakcie eksploatacji wyrobu nastepuje dodatkowo odszczepianie formaldehydu pod
wptywem:

— wilgoci i temperatury;

- kwasu wytworzonego z katalizatora.

W wyniku powyzszego procesu spoina ulega ostabieniu, a emisja formaldehydu staje sie
procesem dtugotrwatym. Zjawisko hydrolizy wigzan mozna zminimalizowac¢, stosujgc zywice
z dodatkiem melamin, gdyz wigzanie melamina- grupa metylenowa jest bardzo odporna na
hydrolize kwasowa w odréznieniu od wigzania mocznik- grupa metylenowa.

8. Wymagane parametry dla zywic klejowych
W zaleznosci od zastosowania zywicy istotne sg rézne jej parametry. Mozna jednak wy-
typowac grupe parametréw, ktére sa aktualne w kazdym zastosowaniu:
—  wytrzymato$¢ mechaniczna spoiny;
— odporno$¢ spoiny na dziatanie warunkéw eksploatacyjnych;
— niska zawarto$¢ i emisja formaldehydu oraz VOC;
— dobra kleistos¢ (tack);
— duza reaktywnosé w czasie klejenia;
— duza trwato$¢ w czasie magazynowania.
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9. Wady i zalety zywic o niskim stosunku molowym F/U
Zminimalizowanie emisji formaldehydu z tworzyw drewnopochodnych klejonych zywicami
UF wydaje sie sprawg prostg- nalezy zastosowac zywice klejowg o jak najnizszym stosunku
molowym F/U. Wytworzenie takiej zywicy tez nie wydaje sie zbyt skomplikowane- wystarczy
albo na etapie wytwarzania zywicy albo na etapie jej stosowania doda¢ odpowiednig ilos¢
mocznika i- gotowe. Takie postepowanie ma duze ograniczenia i prowadzi do uzyskania
zywicy o nieakceptowanych parametrach uzytkowych.
Wady:
—  mata reaktywnos¢;
- mata wytrzymatos¢ spoiny;
— mata odpornosé na dziatanie wilgoci;
—  skrocona trwatosé;
— wieksze koszty wyrobu;
— skionnos¢ kleju do przyklejania kobierca do tasmy stalowej prasy.
Zalety:
— niska zawartos¢ i emisji formaldehydu w wyrobach.
Pogorszenie jakosci sklejenia wynika przede wszystkim z pogorszenia kohezji w spoinie;
o ile bowiem adhezja zywic UF do drewna jest z reguty na tyle dobra, ze nie musi by¢ brana
pod uwage przy rozpatrywaniu zjawiska klejenia, o tyle kohezja zalezna jest w duzym stop-
niu od jakosci zywicy. Stad dla zywic niskoformaldehydowych wynika potrzeba albo stoso-
wania specjalnych metod produkcji, albo wzmacniania zywic np. melaming czy fenolem. W
przypadku stosowania klejow z wypetniaczami (produkcja sklejki, okleinowanie) mozna w
znacznym stopniu zjawisko to zniwelowac¢, dobierajgc wtasciwy wypetniacz, np. maczke
drzewng lub maczke z orzechéw kokosowych.
Jedna z drég tagodzenia wad zywic jest dostosowanie mozliwej do uzyskania jakosci
sklejenia do realiéw przez zmiany wymagan parametréw wytrzymatosciowych dla ptyt wio-
rowych na przestrzeni ostatnich 30 lat.

10. Drogi zmniejszania zawartosci i emisji formaldehydu w wyro-
bach

. Zastosowanie zywicy o mozliwie najnizszym stosunku molowym F/U,

. Dodatek mocznika (scavengera) do kleju;

. Nasycenie klejonego materiatu mocznikiem;

. Dodatek substancji wigzacych formaldehyd, uwalnianych po utwardzeniu zywicy;
. Modyfikacja kleju melaming lub fenolem — takze uelastycznienie spoiny;

. Dodatek substanciji neutralizujgcej utwardzacz;

. Wydtuzanie czasu prasowania;

. Sezonowanie wyrobéw;

. Stosowanie zywic bezformaldehydowych.

© 00 N O O & WM =
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Jednym z bardzo skutecznych rozwigzaniem jest dodatek preparatu japonskiej firmy
MARUBENI o nazwie LIONIT®. Jest to mieszanina zwigzkéw chemicznych zawieszonych w
wosku w formie granulatu. Preparat dodaje sie do wiérow przed zaklejeniem w ilosci do 4%
wag. W trakcie prasowania wosk topi sie i preparat zostaje uwolniony, ale juz po usieciowa-
niu zywicy. Wedtug informaciji firmy dzieki zastosowaniu tego preparatu mozna stosowaé do
produkcji ptyt widrowych zywice klejowe o stosunku molowym nawet 1,3 i uzyskac ptyty
klasy emisji F****. Stosowanie zywicy o tak wysokim stosunku molowym skutecznie rozwig-
zuje problem spadku wytrzymatosci ptyty. Po wprowadzeniu do produkcji tego preparatu w
2004r. w Japonii produkuje sie 70% ptyt klasy F****,

Przed laty lansowane byty jako skuteczne srodki ograniczajgce emisje formaldehydu r6z-
ne preparaty i lakiery do naniesienia na powierzchnie tworzyw. Wadg rozwigzania bywata
staba adhezja zywic UF do powierzchni, obrobione preparatem elementy mozna jedynie
okleinowa¢ z uzyciem klejéw biatych.

Wymienione wyzej sposoby sg bardzo skuteczne, lecz niestety bardzo drogie i wykazujg
inne wady, ograniczajagce mozliwosci ich stosowania. W miare rozwoju technologii wytwa-
rzania zywic klejowych okazuje sig, ze obecnie sposoby te niekoniecznie sa potrzebne,
gdyz produkowane obecnie zywice UF lub UMF pozwalajg produkowaé wyroby spetniajace
wymagania emisji CARB czy F**** bez koniecznosci stosowania specjalnych zabiegéw.

Analizujgc mozliwosci wytwarzania wyrobdw o bardzo niskiej zawartosci formaldehydu
nalezy pamietac, ze drewno- zwtaszcza po operacji ogrzaniu w procesie suszenia i praso-
wania — zawiera niemate ilosci formaldehydu, co obrazujg ponizsze wykresy:
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11. Modyfikacja zywic UF

Jak wspomniano wyzej waznym problemem do rozwigzania podczas stosowania zywic
do produkcji tworzyw o bardzo niskiej emisji formaldehydu jest koniecznosé zapewnienia
wtasciwych parametréw wytrzymatosciowych wyrobu oraz reaktywnosci kleju. O ile szyb-
ko$¢ utwardzania zywicy mozna nieco polepszy¢ przez zastosowanie bardziej energicznego
utwardzacza, o tyle poprawa wytrzymatosci mechanicznej czy odpornosci spoiny na hydroli-
ze jest trudna do zrealizowania bez koniecznosci modyfikacji zywicy.

Mozliwosci modyfikacji zywic jako spos6b na ograniczenie niekorzystnych wtasnosci ni-
skoformaldehydowych zywic UF:

1. wspébtkondensacja z roznymi reaktywnymi substancjami: melaming, fenolami, ami-

nami itp.

2. zamiana czesci formaldehydu inng substancjg o podobnych wtasnosciach;

3. optymalizacja sktadu zywicy przez optymalizacje technologii wytwarzania;

4. optymalizacja sktadu kleju.

12. Aspekty ekonomiczne

W powyzszych rozwazaniach wielokrotnie wskazywatem na istnienie wzajemnych powia-
zan pomiedzy jakoscig zywicy a uzyskiwanymi efektami klejenia. Stosowanie zywic UF w
produkcji tworzyw o bardzo matej emisji formaldehydu wymaga szczegdlniej troski o zacho-
wanie wymagan wtasnosci wytrzymatosciowych produkowanych tworzyw. Nie sposéb ogra-
niczy¢ sie takze wytgcznie do aspektow technologicznych — problemy ekonomiczne sg tu
réwniez nie bez znaczenia. Przeciez tworzywa z aglomerowanych czastek drewna wdrozo-
no do produkgji, by uzyskaé tani i ogélnie dostepny zamiennik dobrego jakosciowo drewna.
Tymczasem wprowadzajgc do produkcji tych tworzyw coraz stabsze zywice klejowe powo-
dujemy pogorszenie wtasnosci tych tworzyw, ktérych przezwyciezenie wymaga dodatko-
wych naktadéw. Pomystodawcy dziatan legislacyjnych wykazujg jednak duzy optymizm,
spodziewajgc sie, ze tworzywa drzewne o niskiej emisji formaldehydu bedg kosztowaty
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niewiele wiecej, niz tworzywa klasy emisji E1. Jest to jednak w praktyce mrzonka nie do
spetnienia. Dotychczasowe doswiadczenia wytwarzania ptyt o wymaganiach IKEA wskazuja
na to, ze podjecie produkcji takich ptyt wigze sie ze zwiekszonym o min. 10% zuzyciu zywi-
cy oraz zmniejszeniem o 10-20% zdolnosci produkcyjnych instalacji. Nie moze to nie wpty-
waé na koszt wytwarzania ptyt i na pewno powoduje wzrost ceny materiatdw drewnopo-
chodnych, a przez to mebli i mieszkan.

Sytuacji nie poprawi stosowanie zywic modyfikowanych, innych klejéw (bezformaldehy-
dowych) i innych metod poprawy wtasnosci tworzyw, gdyz sg one znacznie bardziej kosz-
towne od zywic UF.

13. Zastosowanie surowcow naturalnych

Jako alternatywne bezformaldehydowe mozna rozpatrze¢ powrédt do zywic naturalnych,
ktore kiedys$ byly stosowane jako lepiszcze do wytwarzania tworzyw drewnopochodnych, a
obecnie — po modyfikacjach chemicznych lub nawet bez nich mogtyby petni¢ cho¢ w czesci
zastosowan tg role:

— odpady ligniny;

- taniny;

— skrobie modyfikowane;

—  proteiny;

—  kleje pochodzenia zwierzgcego — glutenowe, albuminowe, kazeinowe.

Stosowane dawniej kleje naturalne (ekologiczne),nie maja obecnie zadnego znaczenia z
powodu matej dostepnosci i ztych parametréw uzytkowych. Wiele prac w ostatnich latach
jest poswieconych prébom zastosowania biatek do modyfikacji zywic UF oraz fenolowo-
formaldehydowych, ale ich uzytecznos¢ jest jak na razie problematyczna, zas dostepnosé
na rynku europejskim — niewielka.

Realizowane w ubiegtych latach programy badawcze na wykorzystaniem celulozy i jej
pochodnych w charakterze lepiszcza tworzyw drzewnych nie przyniosty spodziewanych
rezultatéw: uzyskane kleje okazaly sie nienajlepszej jakosci, a wytworzone ptyty wymagaty
wielu energochtonnych dodatkowych proceséw dla uzyskania dostatecznych wiasnosci
uzytkowych.

14. Tworzywa bezklejowe

Ptyty pilsniowe produkowane metodg mokrg sg znanymi od dawna produktami otrzymy-
wanymi z rozwtéknionego drewna praktycznie bez udziatu klejow. Podejmuje sie nadal wiele
dziatan w celu otrzymania tworzyw drzewnych o wtasnosciach uzytkowych poréwnywalnych
do tworzyw wytwarzanych z uzyciem kleju. Podejmowane prace koncentrujg sie nad che-
miczng modyfikacja drewna tak, by wigzania zostalty utworzone pomiedzy czgsteczkami
drewna bez udziatu kleju. Jak wiadomo, celuloza jest poliweglowodanem i zawiera duzo
grup wodorotlenowych. Drugi sktadnik drewna — lignina — zawiera takze wolne grupy wodo-
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rotlenowe. Przemiana czesci tych grup na grupy karboksylowe (kwasowe) pozwolitaby na
przeprowadzenie reakcji pomiedzy grupami karboksylowymi i pozostatymi grupami wodoro-
tlenowymi z utworzeniem mocnych wigzan estrowych i w ten sposéb na ,sklejenie” czastek
drzewnych. Przemiana grup wodorotlenowych w karboksylowe jest mozliwa albo na drodze
utlenienia, albo przez dziatanie bezwodnikédw kwaséw organicznych, np. kwasu octowego.
Utlenianie z kolei jest mozliwe poprzez dziatanie srodkéw utleniajgcych w podwyzszonych
temperaturach np. tlen powietrza, znane utleniacze, albo metodg biologiczng poprzez dzia-
tanie enzyméw (oksydaz i hydrolaz) na powierzchnie drewna. Dotychczas opisywane sg
prowadzone w tym zakresie prace badawcze, ale nie ma informacji o produkcji tego typu
tworzyw w skali przemystowe;.

15. Zamienniki formaldehydu

Podejmowane sg takze od dawna proby zastgpienia formaldehydu w zywicach amino-
wych innym dialdehydem. Praktycznie jedynym mozliwym aldehydem wykazujgcym dosta-
teczng reaktywnosé, a przy tym mozliwym do wytworzenia w skali przemystowej w znaczg-
cych ilosciach okazat sie aldehyd glutarowy (HCO(CH,); CHO ), ktéry jest aldehydem dwu-
funkcyjnym i z tego wzgledu moze reagowac ze zwigzkami aminowymi, tworzgc czasteczki
o budowie tancuchowej. Ukazato sie szereg patentdow opisujgcych technologie wytwarzania
takich zywic. Nie ma jednak informacji marketingowych, aby tego rodzaju zywice byty pro-
dukowane w skali przemystowe;j.

Aldehyd glutarowy ma takze charakterystyczny, ostry zapach, natomiast w odréznieniu
od formaldehydu wykazuje matg preznos¢ pary w warunkach normalnych, co powoduje, ze
mozliwa do oznaczenia emisja z wyrobdw bedzie niewielka. Aldehyd glutarowy jest takze
substancjg toksyczng i stosowany jest powszechnie do odkazania narzedzi chirurgicznych.
Jest réwniez kilkakrotnie drozszy od formaldehydu.

Jako nowy kierunek rozwoju klejow bezformaldehydowych propaguje sie produkty wytwo-
rzone z gliceryny, np. weglan gliceryny. Jak na razie nie sa to produkty wytwarzane na ma-
sowg skale, wydaje sie takze, ze nie bedg to produkty tanie.

16. Przyszios¢ zywic UF

W ubiegtych latach wielokrotnie spotykalismy sie z sytuacja, gdy kolejne ograniczenie
dopuszczalnej emisji formaldehydu wywotywato gtosy, ze dalsze ograniczenie emisji ozna-
cza juz kres mozliwosci stosowania zywic UF, albowiem konieczne bedzie stosowanie wy-
tacznie zywic bezformaldehydowych. Zywice UF podobno osiggnety juz kres mozliwosci
rozwoju.

Te opinie nigdy sie nie sprawdzity, zywice te nadal majg sie catkiem dobrze i nadal domi-
nujg w produkcji tworzyw drzewnych.

Obecnie stosowane sg zywice klejowe o tak niskich stosunkach molowych, ze kilkanascie
lat temu nikt przy zdrowych zmystach nie probowat by nawet zastosowa¢ do préb produkcji



ptyt. Postep technologiczny pozwala jednak pokonywa¢ kolejne bariery i mozna przypusz-
czac, ze zywice UF beda jeszcze dtugo stosowane, chyba, ze zostanie wprowadzony cat-
kowity zakaz produkcji i stosowania formaldehydu. Poki co:

— zaproponowana przez REACH reklasyfikacja formaldehydu do klasy 1b zostaje
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odsunieta w czasie o 2 lata (dalsze zbieranie opinii),

— prowadzenie klasy E1 plus (0,065 ppm) zostato wstrzymane,
— EN 717-1 zostanie zastgpiona przez ISO 16000 (potowa obecnej emisji (poni-

zej poréwnanie warunkéw analizy).

EN 717-1 EN 16000-9/ 16000-11
Wilgotnosc¢
wzgledna Yo 45% +/- 3% 50% +/- 5%
+/-
Temperatura °C 23°C 0,5°C 23°C +/- 2°C
Wymiana
powietrza 1/h 1 +/- 0,05 0,5
+/- 0,02

Obcigzenie m2/m?3 1 m2/m3 1,85
Rozmiar 3*
probki na 2* 0,50*0,55 0,55*0,55
1m3 komory m m

nie ma
Zamkniecie tak, 1,5 informaciji
krawedzi m/m? W normie
Szybkos¢
powietrza na
powierzchni 0,1-0,3
probli m/s 0,1-0,3 m/s m/s

72h +_

_ 2h 28
Czestotliwosé dni +/-2
pobierania dni
prébek lub 2x dobe, az
cykle pomia- stezenie sie
rowe ustabilizuje
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17. Zywice oferowane przez SILEKOL Sp. z o.0.

Zywica ‘ Przeznaczenie Zywica | Przeznaczenie
SILEKOL UF SILEKOL UMF

105 ptyty wiérowe CARB 310 MDF, HDF

120 ptyta wiérowa 320 opakowania

123 ptyta widrowa 330 opakowania

136 MDF, HDF 350 sklejka CZRB

140 ptyta wiérowa MELKOL MUF

150 MDF, HDF 410 ptyty wiérowe

200 sklejka gieta 420 ptyty wiérowe

220 sklejka 430 MDF, HDF

222 okleinowanie MELFRNO MUPF

260 sklejka gieta 510 | sklejka

270 sklejka SILEPAP UF
SILEKOL UF proszkowe 600 | LQMINATY

800 klejenie na goraco

810 klejenie na goraco

880 klejenie w temp. otoczenia

18. Zywice klejowe dla sklejki

W ciagu kilkudziesieciu lat stosowania zywic UF w produkciji sklejki sucho trwatej w miare
obnizania w nich stosunku molowego nastepowata znaczaca ewolucja sktadu kleju- poczat-
kowo dla zywic o wysokim stosunku molowym klej mogt zawiera¢ tylko 30-40% zywicy
(reszta wypetniacz i woda), obecnie klej musi zawiera¢ nie mniej niz 80% zywicy, by zapew-
ni¢ wtasciwa jakos¢ sklejenia. Ponadto wymagane jest stosowanie wtasciwego wypetniacza-
stosowanie gipsu lub anhydrytu nie gwarantuje powodzenia.

Préby produkciji sklejki o nizszej emisji formaldehydu w przesztosci prowadzity zawsze do
drastycznego obnizenia jakosci sklejenia, natomiast nie mozna byto liczy¢ na obnizenie
wymagan dla parametréw wytrzymatosciowych sklejki, jak to miato miejsce w ptytach wié-
rowych. Rowniez bezkrytyczne przejecie metod stosowanych w produkcji ptyt wiérowych-
np. dodawanie do kleju mocznika w wigkszych ilosciach- jest niemozliwe ze wzgledu na
pogorszenie wtasnosci uzytkowych zywic i powstawanie wad sklejenia, takich jak:

— nadmierne wsigkanie kleju w drewno- za mata lepkos¢;
— przebicia klejowe;

— mata kleisto$¢ na zimno;

— matg wytrzymatosé¢ spoiny.
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Z tych wzgledow niezbedna byto opracowanie catkowicie nowych rodzajéw zywic do pro-
dukgcji sklejki klasy CARB2. Dla potrzeb sklejki ptaskiej zasadne stato sie wprowadzenie
zywicy modyfikowanej melaming, gdyz zywica UF o wymaganym, niskim stosunku molo-
wym wykazywata zbyt duzg sktonnos$¢ do wsigkania w drewno. Do opracowanych zywic
odpowiednie sg utwardzacze, zawierajgce oprocz soli amonowej takze umiarkowana ilos¢

mocznika.

Oferta SILEKOL w tym zakresie jest nastepujaca:

Materiat E1 CAEB2
Listwy sprezynujgce S260 BZG-BAZA S200 BZG-BAZA;
H-40;
Profile S260 BZG-BAZA; S200 H-50; H-40
H-42; S350

Sklejka ptaska S210 BZG-BAZA; S350 H-42; H-80%)
S220 H-42;
S270 B-80%)

*) w ilo$ci 5-8% zapewnia dobrg kleisto$¢ na zimno

Produkcja sklejki klasy CARB2 wymaga z reguty dtuzszego o ok. 8% czasu prasowania w
poréwnaniu z produkcja sklejki klasy E1.

Dla sklejek wodoodpornych o jasnej spoinie jest przeznaczona zywica MUPF pn. MEL-
FRMO 510, ktéra zapewnia nie tylko niskg emisje formaldehydu, ale takze dobrg kleistosé

na zimno.
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Marek Grzeskiewicz”

Nowe tworzywa drzewne i nie tylko... prezentowane
w czasie targow Ligna i Interzum 2013

W czasie tegorocznych targéw w Hanowerze i w Kolonii (Ligna, Interzum) zaprezentowa-
no zwiedzajgcym: sposoby modyfikacji dotychczasowych tworzyw drzewnych, szereg mate-
riatdbw ptytowych z roznych materiatdw drzewnych, innych materiatéw organicznych, wtékni-
stych (w jezyku angielskim — raw materials) i tworzyw sztucznych.

W zbiorze tworzyw z wtdkien drzewnych, typu MDF, o zmodyfikowanych wtasciwosciach,
na drodze obrébki mechanicznej, zaprezentowano tworzywo o handlowej nazwie DUKTA,
oferowane przez firme DUKTA GmbH Serge Lunin, Christian Kuhn). Jest to materiat, ktory
mozna wygina¢ w rézne strony. Dzieki szeregowi nacie¢ materiat uzyskuje oryginalny wy-
glad i zdolno$¢ do pochtaniania dzwiekéw. Firma oferuje MDF nacinane na rézne sposoby
do specjalnych zastosowan (rys.1).

'I Jll

Rys. 1. Nacinane dwustronnie i lokalnie przelotowo MDF o handlowej nazwie Dukta
(fot. z lewej i w srodku M. Grzeskiewicz, z prawej strony, ze strony firmy DUKTA)

1,/5 |

Innym przyktadem materiatu o zmodyfikowanej powierzchni jest cienka ptyta HDF oklejo-
na mikrookleing podklejong nosnikiem papierowym i z wzorem wyttaczanym na goraco.
Seria tych materiatéw pod nazwag Motion, to efekt wspétpracy firm niemieckich i amerykan-
skiej (R. Ulrich & Co. GmbH, Werksdesign, Design Interlam, Inc.). Plyty te proponuje sie do
zastosowarn meblarskich i na oktadziny scienne. Poszczegdlne wzory maja swoje nazwy. Na
targach Interzum wyrézniono wyttaczang ptyte ,Fossil” o ciemnym zabarwieniu (rys.2).

" drinz. Marek Grzeskiewicz, Zaktad Konstrukcji i Technologii Wyrobow z Drewna, Wydziat Technologii
Drewna, SGGW w Warszawie, e-mail: marek_grzeskiewicz@sggw.pl
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Rys. 2. Ptyta HDF z serii Motion oklejona mikrookleing
i z wyttaczanym termicznie wzorem na powierzchni
(fot. M. Grzeskiewicz)

Inne tworzywo warstwowe, przedstawione na targach Interzum, otrzymywane z tuszczki
to LVL, o handlowej nazwie POLLMEIER LVL. Jest to produkt firmy Pollmeier — znanego,
niemieckiego koncernu tartacznego specjalizujacego sie w przetarciu drewna liSciastego.
R6zni sie on od LVL z drewna $wierkowego zastosowanym materiatem — tuszczka z drewna
bukowego. W konsekwenciji uzyskano materiat o gestosci 680kg/m® (dla poréwnania LVL z
drewna $wierkowego ma gesto$é na poziomie 480kg/m®). Konsekwencjg zastosowania
innego drewna sg zmienione witasciwosci mechaniczne. Modut sprezystosci przy zginaniu
POLLMEIER LVL wynosi 16800 N/mm? (dla poréwnania MOE, LVL z drewna $wierkowego
wynosi 13800 N/mm?, tarcicy klejonej warstwowo GL24, $wierkowej 11600 N/mm?, a drew-
na konstrukcyjnego $wierkowego w klasie C24 11000N/mm?, sg to minimalne wartosci do-
puszczalne w tych klasach). Szczegétowe dane dotyczgce wtasciwosci mechanicznych,
fizycznych tego tworzywa, dla r6znych wariantéw uktadu warstw tuszczki, mozna znalez¢ na
stronie producenta www.pollmeier.com. POLLMEIER LVL znajduje zastosowanie w kon-
strukcjach budowlanych i meblowych. Stosuje sie go tez na elementy podtdg (rys.3).

I

Rys. 3. Fragment elementu konstrukcyjnego wykonane-
go z POLLMEIER LVL (z tuszczki bukowej) i
przyktad zastosowanie tego materiatu w kon-
strukciji krzesta (fot. M. Grzeskiewicz)
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Producenci mebli potrzebujg do swoich wyrobdw konstrukcji ptytowych, skorupowych
drzwi meblowych. Czesto wykonuje sie je jako konstrukcje skorupowe np. z gietych i skleja-
nych warstwowo arkuszy cienkiego MDF. Niestety konstrukcje takie charakteryzujg sie
znacznym ciezarem. Na targach Interzum zaprezentowano Izejsze konstrukcje skorupowe,
z cienkiego MDF, z wypetnieniem w postaci cienkich arkuszy styropianu, rozdzielonych
pojedynczym arkuszem cienkiego MDF. Inng propozycja z Ligny na konstrukcje lekkich
drzwi jest skorupa z okfadzinami ze sklejki elastycznej z rdzeniem ztozonym z dwoch
warstw cienkiego plastra miodu z papieru. Dla konstruktora mebla pozostaje problem roz-
wigzania czesci brzegowej takiej formatki. Potencjalnie mozna wykorzysta¢ w tym celu wa-
skie paski ze sklejki elastycznej, tworzgce swoistg wewnetrzng rame (rys.4).

Rys. 4. Przyktady lekkich konstrukcji skorupowych. Gieto-klejone arkusze cienkiego MDF
z wkltadem w postaci dwéch formatek cienkiego, spienionego polistyrenu (z lewej)
i skorupa z oktadzinami ze sklejki elastycznej i wypetnieniem w postaci dwéch
warstw papierowego plastra miodu (z prawej), (fot. M. Grzeskiewicz)

Producenci plastrow miodu z papieru oferuja ich wariant przesycony zywicg co daje
wiekszg sztywnosé i odpornosc na wilgoc.

Przyktadem lekkiego tworzywa drzewno-trawiastego moze byé ptyta CONBOU. Przed-
stawita je firma ConBou Produkt Design und Entwicklung Wasilij Grod, ktéra zdobyta nagro-
de Interior Innovation Award 2013. Wytwarza sie jg z fragmentéw Scianek zdrewniatych
pedéw bambusowych, do ktérych doktada sie oktadziny ze sklejki, MDF, ptyty widrowej,
cienkich, jednowarstwowych ptyt z klejonego, litego drewna, szkta organicznego itp.. Mate-
riat ten moze by¢ wykorzystywany na konstrukcje mebli, i Scianek dziatowych. Wytwarza sie
go zaréwno w ptaskich arkuszach o statej grubosci jak i w arkuszach o zmiennej grubosci
(rys.5, 6).
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Rys. 5. Przyktady elementéw ptytowych CONBOU ze rdzeniem wykonanym z fragmen-
téw peddw bambusa i réznymi oktadzinami typu sklejka, cienka ptyta stolarska z

litego drewna, ptyta wiérowa, szkto organiczne (fot. z lewej, M. Grzeskiewicz, po-
zostate ze strony www.conbou.de)

Rys. 6. Stolik z okragta ptyta wierzchnig wykonang z CONBOU.

Rdzen ptyty z pedéw zdrewniatego bambusa (fot. M.
Grzeskiewicz)

Inny materiat to RESYSTA, otrzymuje sie go z tusek ryzu (60%), soli kamiennej (22%) i
oleju mineralnego (18%). Swoim wygladem przypomina ciemne drewno egzotyczne. Mozna
go tez zabarwi¢ w masie na inne kolory. Wykonuje sie z niego, w technologii wyttaczania,
elementy przypominajgce tarcice, elementy wyttaczane z komorami wyglgdajgce jak ele-
menty wyttaczane typu WPC (Wood Plastic Composite). RESYSTA stosowany jest na ele-
wacje budynkéw, tarasy, posadzki i meble ogrodowe. Gestosé tego materiatu wynosi 1460
kg/m® a twardo$¢ okreslona metodg Brinella 81 N/mm?. Jest to materiat odporny na dziata-
nie wody, promieniowanie UV, czynniki biotyczne (grzyby), klasa 1 odpornosci. Odpornos¢

na dziatanie ognia wedtug EN ISO 11925-2 klasa B2. Materiat obrabia sie mechanicznie jak
drewno (rys.7).
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Rys. 7. Element wyttaczany z materiatu kompozytowego o handlo-
wej nazwie RESYSTA, w ktérego sktad wchodza tuski ryzu,
chlorek sodu i olej mineralny. Elementy tego typu wykorzy-
stywane sg w konstrukcjach tarasow (fot. ze strony
www.resysta.com)

Przyktadem materiatu otrzymanego z czastek patki waskolistnej (Typha angustifolia L.),
rosliny znanej w Polsce pod nazwa rogozka jest NAPRO NATcoustic oferowany przez firme
Napro Klima Dammstoff GmbH. Ptyty NAPRO NATcoustics sg alternatywa dla wetny mine-
ralnej. W Niemczech stosowanie wetny mineralnej w obiektach uzytecznosci publicznej jest
ograniczone. NAPRO NATcoustics mozna stosowa¢ w ztobkach i szkotach. Materiat charak-
teryzuje sie wysoka izolacyjnoscia cieplng i akustyczng. Pokryty tkaning moze by¢ stosowa-
ny jako oktadzina $cienna i sufitowa. Oferowane na rynku wymiary ptyt sa nastepujgce:
1200x625mm o grubosciach 20/40/50/60/80/100 mm. Jako wiékna wigzgce czastki pafki
waskolistnej stosowane sg widkna poliestrowe (PES). Gesto$é materiatu wynosi 100 kg/m?®.
Przewodzenie ciepta jest na poziomie 0,040 W/mK a wspoétczynnik pochtaniania dzwieku
wynosi 1 dla czestotliwosci powyzej 400 Hz, dla ptyt o grubosci 50mm pokrytych dodatkowo
cienkim filcem. Odpornos¢ na ptomienie <1% zapewnia dodatek soli amonowej. A z punktu
widzenia odpornosci ogniowej materiat, wedtug DIN EN 13501-1, jest w klasie D s1 d0O
(rys.8).

Firma Napro Klima Dammstoff GmbH oprocz NAPRO NATcoustics ma w swojej ofercie
inne materiaty ptytowe wykonane z czastek konopi o handlowych nazwach: NAPROwall, Q-
Flex hemp, NAPROroof i NAPROclay do stosowania w budownictwie.



Rys. 8. Fragment tworzywa o handlowej nazwie NAPRO NATcoustic z czgstek
patki wodnej, z wibknami poliestrowymi i niewielkim dodatkiem zywicy, wy-
korzystywanego jako izolacja cieplno-akustyczna, alternatywa dla wetny
mineralnej
(fot. M. Grzeskiewicz)

Szwajcarska firma ZADTA TECH SA, na targach Interzum, wystawita tworzywo o han-
dlowej nazwie HOS wykonane ze stomy. Ptyty mogg byé wykorzystywane na konstrukcje
elementéw mebli, stolarki budowlanej np. drzwi wewnatrz lokalowych, opakowan i wyttoczek
do pojazdéw. Ze stomy mozna wytwarza¢ zarédwno ptaskie arkusze jak i formatki z gteboka
fakturg (rys.9,10).



Rys. 9. Materiat w postaci czastek stomy zbo
fakturg otrzymane z tego materiatu
(zrédto: www.zadtatech.ch)

Rys. 10. Przyktady zastosowania elementéw wykonanych z HOS (tworzywo ze stomy
zbozowej) na konstrukcje mebla i drzwi (zrédto: www.zadtatech.ch)

Firma FINSA w czasie targéw prezentowata lekkie tworzywo o nazwie GreenPanel®.
Oktadziny tego tworzywa stanowig formatki cienkiego MDF a wewnatrz znajduje sie struktu-
ra na wzor kratki z paskoéw cienkiego MDF ustawionych prostopadle do oktadzin. Gestos¢
plyty w zaleznosci od jej grubosci wynosi od 74 do 250 kg/m®. GreenPanel mozna wykorzy-
stywaé na konstrukcje mebli, podwieszanych sufitéw, podtogi, $cianki dziatowe w konstruk-
cjach przyczep kempingowych itp. W przypadku zastosowania w oktadzinach perforacji
mozna otrzymac ptyte o wiekszej izolacyjnosci akustycznej (rys.11).
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Rys. 11. Plyta lekka GREENPANEL DEKKER o podwyzszonej izolacyjnosci akustycznej.
Oktadziny z perforowanego MDF z rowkami na powierzchni od srodka ptyty i we-
wnetrzna kratka z cienkiego MDF (z lewej). Podobna konstrukcja ptyty bez nazwy
wtasnej, bez perforacji oktadzin i wykonana ze sklejki (w $rodku). Ptytka z oktadzi-
nami i doklejkami z barwionego w masie MDF (z prawej), (fot. M. Grzeskiewicz)

Inna firma oferowata na targach Ligna podobna ptyte ale z kratkg wykonang ze sklejki i z
oktadzinami ze sklejki a jeszcze inna przedstawita lekkg ptyte, w ktdrej zamiast kratki byty
elementy gieto-klejone z fornirébw a oktadziny stanowity arkusze sklejki (rys.12).

Rys. 12. Lekka ptyta z wypetnieniem ze sklejonych gieto-klejonych paskéw forniréw i
oktadzinami ze sklejki (fot. M. Grzeskiewicz)

Firma ORGANOID Technologies z Austrii na targach Interzum przedstawita szereg wyro-
béw z ré6znego rodzaju materiatow organicznych. Wsréd nich ptyty o nazwie 3D ACOUSTIC
PANEL. Sa to plyty otrzymywane z czgstek konopi, ktére posiadajg na swoich powierzch-
niach gteboki relief ,Atlantic Wave” ksztattowany wedtug indywidualnego zapotrzebowania
odbiorcy. Standardowe wymiary ptyt wynoszg 500x1000mm, na zyczenie klienta wymiary
moga by¢ zwiekszone do 2500x1300mm. Grubos¢ ptyt wynosi w granicach 20-80mm, pod-
kleja sie je fizeling albo stosuje sie podktad z MDF o grubo$é 19mm. Przy czym wyzszym
pochtanianiem dzwieku charakteryzuje sig ptyta podklejona fizeling. Klasa odpornosci ptyty
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na ogien B2 lub B1 w przypadku zwiekszonych wymagan co do palnosci. Gestosé materiatu
wynosi 340kg/m®. Modut sprezystosci przy zginaniu 1000N/mm?, wytrzymato$é na zginanie
5N/mm? a wytrzymatos¢ na rozerwanie prostopadle do ptaszczyzny 0,3N/mm?. Przewodze-
nie ciepta jest na poziomie 0,06W/mK. Innym produktem oferowanym przez firme ORGA-
NOID Technologies sg r6znego rodzaju elementy wyttaczane z doktadnoscig do 0,1mm,
otrzymywane z kilkudziesieciu réznych naturalnych materiatéw organicznych, pochodzenia
roslinnego, odpaddéw z przemystu spozywczego, przetwérstwa owocow i warzyw itp.. W
zaleznosci od sktadu i stopnia zageszczenia gesto$¢ materiatu wynosi od 200 do
1100kg/m3. Wyttoczki moga znalez¢ zastosowanie jako: pojemniki, uchwyty, miski, elementy
mebli, opakowania, elementy stoisk wystawienniczych, kanaty na przewody i elementy izo-
lacyjne (rys.13).

e

Rys. 13. Widok powierzchni 3D ACOUSTIC PANEL wykonanej z czastek konopi
(fot. M. Grzeskiewicz)

Nowosci w sferze wykonczenia elementéw ptytowych

Firma witoska CLEAF S.p.A. we wspoipracy z Werksdesign z Niemiec po raz drugi na
targach Interzum (nagroda na targach Interzumm 2011) przedstawita elementy ptytowe
wykonczone w innowacyjny spos6b z wykorzystaniem materiatéw widkienniczych (tkanin)
co nadaje powierzchniom oryginalng fakture. Ten spos6b wykonczenia uzyskat handlowa
nazwe Fusion. Ponadto firmy te oferujg elementy ptytowe o powierzchni ze strukturg uzy-
skang na drodze wyttaczania w podwyzszonej temperaturze (rys.14).



Rys. 14. Elementy ptytowe Fusion wykohczone, oklejone tkaning, ktéra nadaje im orygi-
nalny wyglad i fakture (fot. www.cleat.it)

Firma niemiecka WVS-Werkstoff-Verbund-Systeme GmbH oferuje ptyty MDF lub FPY
wykonczone materiatem o handlowej nazwie CreaGloss, ktéry z chemicznego punktu wi-
dzenia jest mieszankg kopolimeréw z dodatkiem barwnikéw o skomplikowanym sktadzie
chemicznym (nazwa z karty technicznej, Acrylnitril-Butadien-Styrol-Copolymer mit Methyl-
methacrylat (MMA) und Ethyl-acrylat Copolymer Acryl/Styrol-Kautschuk und Farbstoffen).
CreaGiloss jest oktadzing o grubosci 2mm, ktérg mozna kilka razy polerowa¢, fazowac i
zaokragla¢. Wykonczenie charakteryzuje sie wysoka odpornoscig na uderzenia i na dziata-
nie promieniowania UV. Materiat mozna barwi¢ w masie, jest on tez dostepny w bieli i czerni
(w jezyku angielskim icewhite i darkblack).

Kolejna niemiecka firma Rehau wprowadzita na rynek meblarski nowy rodzaj obrzeza o
handlowej nazwie RAUKANTEX, do elementéw ptytowych. Obrzeze to, potgczone ze szkli-
stymi oktadzinami na ptaszczyznach, daje efekt wygladu ptyty nasladujgcy szkio. Nowe
obrzeza mozna zgrzewaé¢ z oktadzinami szerokich powierzchni z wykorzystaniem techniki
laserowej. Takie potgczenie sprawia wrazenie ciggtosci materiatlu na szerokiej i waskiej
powierzchni i zabezpiecza elementy przed penetracjg wody/pary wodnej w tworzywo
drzewne.

Firma TOUTBOIS z Monako wystawita INKWOOD — bukowe drewno lite i forniry o grubo-
$ciach od 0,6 do 2,0mm przebarwione w masie z wykorzystaniem autoklawow (rys.15).
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Rys. 15. Okleiny z INKWOOD — drewna bukowego barwionego w masie
(fot. M. Grzeskiewicz)

Niemiecka firma SCHORN&GROH Furniere Veneers oferowata kosztowne okleiny me-
blowe Butt Cut, o grubosci 0,7mm, powstate w wyniku ciecia drewna np. modrzewiowego
modyfikowanego chemicznie amoniakiem, czarnego orzecha, debu europejskiego i gruszy
prostopadle do witdkien (rys.16).

iche / European O

Rys. 16. Okleiny Butt Cut z drewna cietego prostopadle do witdkien
(z katalogu firmy, SCHORN & GROH Furniere Veneers)

Przedstawione wyzej produkty, oferowane w czasie tegorocznych targéw Ligna i Inte-
rzum, to tylko wybrana czastka bogatej oferty przedstawionej przez rézne firmy. Nalezy
zwréci¢ uwage na fakt, ze firmy z branzy drzewnej, dziatajgce na terenie Polski, staty sie
znaczacym odbiorcg materiatédw, oku¢ i akcesoriéw do produkcji mebli i innych wyrobéw
wnetrzarskich. Nastepuje zjawisko przeniesienia czesci produkcji mebli np. z Niemiec do
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Polski. Zjawisko to jest uwarunkowane ekonomicznie i jest szansg na pewien, trudny do
okreslenia czas, dla krajowych firm.

W wyniku analizy oferty targowej widac, z jednej strony, poszukiwania przez firmy tan-
szych rozwigzan np. producenci ksztattek gieto-klejonych oferujg ksztattki z nowych materia-
tow widknistych zamiast tuszczki z litego drewna, obnizenia cen pewnych wyrobéw np. okuc
meblowych o zblizonej funkcjonalnosci do sprzedawanych dotychczas, proponuje sie tez
rozwigzania np. zawiasy do drzwi meblowych, ktére umozliwiajg stosowanie cienszych ptyt
zaréwno na drzwi meblowe jak i korpusy mebli. Z drugiej strony producenci oferujg materia-
ty, okucia i akcesoria bardzo drogie, o wyrafinowanym wzornictwie, wykonane z wysokiej
klasy materiatéw, o oryginalnych rozwigzaniach funkcjonalnych, dla wymagajacych i zasob-
nych w $rodki finansowe klientéw.
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PERSONALIA

Zmiany organizacyjne w OBRPPD sp. z 0.0. w Czarnej
Wodzie

Tradycyjnie juz informujemy czytelnikoéw Bl o zmianach zwigzanych z procesem komer-
cjalizacji i dalszej prywatyzacji Osrodka Badawczo Rozwojowego Przemystu Ptyt Drewno-
pochodnych Sp. z 0. 0. w Czarnej Wodzie. Na wstepie krotkie przypomnienie przekazanych
wczesniej informacji. W pazdzierniku 2009 roku Departament Nadzoru Wtascicielskiego i
Prywatyzacji IV w Ministerstwie Skarbu Panstwa dokonat analizy prawnej oraz oszacowat
wartos¢ Spoétki Osrodek Badawczo Rozwojowy Przemystu Ptyt Drewnopochodnych Sp. z o.
0. z siedzibg w Czarnej Wodzie. Nastepnie podjeto proby zbycia udziatéw nalezgcych do
Skarbu Panstwa w Spétce. Zarzad Osrodka prowadzit dziatania majace na celu zaintereso-
wanie fabryk ptyt drewnopochodnych w Polsce nabyciem co najmniej pakietu kontrolnego
udziatéw. Mimo podejmowanych préb nie doszio jednak do stworzenia podmiotu (spotki),
ktéry reprezentowatby fabryki ptyt. Z perspektywy czasu mozna oceni¢, ze nie bytoby to
dobre rozwigzanie z uwagi na ociezato$¢ w podejmowaniu decyzji w takiej spotce.

Osrodek Badawczo-Rozwojowy w Czarnej Wodzie jest placéwka dziatajacg w branzy ptyt
drewnopochodnych od 54 lat, tj. od czasu, kiedy zostat utworzony. W roku 2007 Minister
Gospodarki podjat decyzje o komercjalizacji Osrodka z uwagi na kurczace sie mozliwosci
dofinansowywania dziatalnosci statutowej jednostek badawczo-rozwojowych i program
Rzadu zmierzajgcego do pozostawienia w gestii panstwa tylko jednostek o znaczeniu stra-
tegicznym. Dofinansowanie dziatalnosci statutowej w przypadku OB-RPPD nie miato zresz-
tg od lat zadnego znaczenia. O$rodek od dawna utrzymuje sie z efektow wtasnej dziatalno-
$ci. Komercjalizacja zapoczgtkowata proces prywatyzacji, ktérego celem byta, jak juz wyzej
wspomniano, sprzedaz firmy przez Skarb Panstwa i pozostawienie rynkowi spraw zwigza-
nych z ewentualnym rozwojem lub zmiang profilu dziatalnosci placowki.

Potencjat naukowo-badawczy osrodka, wieloletnie doSwiadczenie i kadra moga by¢ naj-
lepiej wykorzystane przez zlokalizowany w Polsce przemyst ptyt drewnopochodnych, czyli
fabryki branzy, dla ktérej rozwoju osrodek utworzono. Dziata w nim Laboratorium Badawcze
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Akredytowane w PCA, Akredytacja AB 244. W ramach tego laboratorium prowadzone sag
badania chemicznych i fizycznych wtasciwosci ptyt z licznymi procedurami objetymi akredy-
tacjag. W LB i w ramach Akredytacji AB 244 dziata takze pracownia zwalczania szkodliwosci
przemystowych wykonujgca pomiary emisji do $rodowiska i czynnikbw na stanowiskach
pracy.

Osrodek posiada Zaktad Certyfikacji akredytowany w PCA, Akredytacja AC 156. W
styczniu 2012 roku uzyskat akredytacie CARB w Kalifornii. Dysponuje specjalistycznym w
skali kraju, a nawet Europy sprzetem. Juz jesienig 2011 roku informowalismy tez czytelni-
kéw, ze mozliwy jest nawet dynamiczny rozwéj OB-RPPD sp. z 0.0. Moze on dotyczy¢ nie
tylko branzy ptyt drewnopochodnych, ale takze ich zastosowan, czyli gtownie meblarstwa i
budownictwa z drewna i drewnopochodnych. Rozwdj Osrodka moze by¢ bardzo korzystny
dla zlokalizowanych w Polsce fabryk ptyt, konieczna jest jednak przychylnosé i wsparcie
przez przemyst podjetej inicjatywy.

W roku 2011 powotana zostata przez prezesa spétki OB-RPPD sp. z 0.0. czteroosobowa
grupa inicjatywna. Utworzyta ona nowg spétke, ktorej celem byto zdobycie srodkéw i wyku-
pienie Osrodka od Skarbu Panstwa, utrzymanie statutu jednostki badawczo-rozwojowej i
dziatalnosci na rzecz przemystu ptyt drewnopochodnych w Polsce i w krajach osciennych.
Prezesem tej spotki zostat wybrany przez wspélnikow inz. Mirostaw Bruski. Negocjacje z
MSP dotyczace formy wykupienia udziatow dobiegly konca w czerwcu 2012 r. i podpisana
zostata umowa, na mocy ktérej Osrodek zostat sprzedany przez MSP utworzonej spétce.
Od roku OB-RPPD Sp. z 0.0. w Czarnej Wodzie jest wiec placoéwkg niezalezng i samodziel-
ng.

W czerwcu 2012 roku zakohczyta sie tez trzyletnia kadencja zarzgdzania firmag przez
prezesa Marie Antoniego Hikiert. Nadal pracuje on w Osrodku na stanowisku z-cy dyrektora
ds. badawczo rozwojowych. W wyniku postepowania konkursowego, ktére przeprowadzone
zostato w dniu 29 maja 2012 roku, na stanowisko prezesa powotany zostat z dniem 26
czerwca 2012 r mgr inz. Leszek Danecki.

Maria Antoni Hikiert
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KONFERENCJE | ZEBRANIA

Konferencja naukowa w Gottingen

W dniach 13 i 14 grudnia 2012r odbyta sie w Géttingen trzecia juz konferencja na temat
s1echnologia drewna i tworzyw drzewnych”. W konferencji wzieto udziat okoto 60 naukow-
coOw i przedstawicieli przemystu. Organizatorem konferencji byt prof. Edmonde Roffael, kt6-
rego dziatalnos$¢ naukowa poswiecona byta w duzej czesci zagadnieniom formaldehydu.

Jan Stroobants z Belgii stwierdzit, ze nie jest rzeczg mozliwg catkowite przestawienie eu-
ropejskiej produkcji ptyt na zaklejanie wytagcznie MDI (PMDI). Referent przedstawit zalety
zaklejania zywicami MDI. Plyty te majg wyraznie lepsze wskazniki pecznienia w poréwnaniu
do ptyt zaklejanych klejami mocznikowymi. Ptyty o grubosci 3mm z udziatem kleju w ilosci
2% wykazywaty wartosci pecznienia w wysokosci 9% (po 2 godzinach) i 22% (po 24 godzi-
nach) przy jednoczesnym polepszeniu wytrzymatosSci na rozcigganie poprzeczne i polep-
szeniu jakosci powierzchni. Wartosci te dla ptyt zaklejanych tradycyjnie ksztattowaty sige na
poziomie 40% lub 37%.

Nastepny referent, dr Stephen Weinkétz, kierownik badan klejéw i zywic w firmie BASF
Ludwigshafen dat obszerny przeglad zagadnien odnoszacych sie do formaldehydu. Zwrécit
on uwage na zagadnienia surowca drzewnego sktadowanego na placu: na czas sktadowa-
nia i na udziat surowca z recyklingu. Dodatek Silanéw przed procesem suszenia nie ma
wiekszego sensu.

Jako efektywny srodek wyboru praktykowane jest z sukcesem od lat zmniejszanie sto-
sunku molowego formaldehydu i mocznika w srodku ptyty i przede wszystkim w warstwach
zewnetrznych (obecnie stosunek molowy ksztattuje sie na poziomie okoto 1). Zmniejszenie
emisji formaldehydu daje w rezultacie nizszg wytrzymatos¢ ptyt i mniejszg produkcje. W tym
przypadku moze tu pomo6c dodatek statego, zamiast rozpuszczonego, mocznika, dodatek
melaminy (w celu polepszenia wtasciwosci ptyt) i dodatek PMDI do warstwy srodkowej (w
celu przyspieszenia procesu produkcyjnego). Dlaczego jednak mniej reaktywne PMDI tak
dziata bedzie to wyjasniane w firmie BASF.



-68 -

Nastepne mozliwosci Weink6tz widzi w przypadku klejéw stosowanych na warstwy ze-
wnetrzne. Ze wzgledu na wyraznie szybciej wzrastajgcg temperature warstw zewnetrznych
mozna by réwniez zastosowac tu wyraznie wolniej sieciujgce zywice UF, lub MUF, to zna-
czy z jeszcze nizszymi stosunkami molowymi. Mozna by tez zastosowaé kleje catkowicie
pozbawione zywicy mocznikowej, np. na bazie poliakrylu. W tym przypadku mozna zasto-
sowac zwigzki wigzace formaldehyd i osigga¢ wymagania odpowiadajace F**. Jako zwigzki
wigzgce formaldehyd wchodzg w gre garbniki, krochmal i siarczyn sodu. Zredukowane emi-
sje trzeba optaci¢ wyzszymi kosztami (szczeg6lnie w przypadku siarczynu sodu), zmniej-
szeniem wytrzymatosci, zwiekszong peczliwoscig i wydtuzonymi czasami prasowania.

Oprécz tego redukcja emisji formaldehydu moze nastepowaé po prasie, w czasie skia-
dowania ptyt na gtucho, przed szlifowaniem. Inne metody obrébki ptyt podczas ich sktado-
wania nie daty dobrych rezultatéw. Jako jedng z najbardziej efektywnych metod zmniejsze-
nia emisji formaldehydu autor uwaza pokrywanie ptyt melaming przy dalszym przerobie
wyrobdéw. Jako celowa moze by¢ tez obrébka waskich ptaszczyzn przy konstruowaniu me-
bli.

Dlaczego temat formaldehydu ma tak duze znaczenie wyjasnit w nastepnym referacie dr
Jugo Mayer z uczelni w Biel. Ze wzgledu na bardzo uszczelnione budynki wymiana powie-
trza w stosunku do lat 60-tych zmniejszyta sie w 100 razy. W zwigzku z tym referent uwaza,
ze potrzebne jest bardzo intensywne dziatanie. Potrzebny jest tu pomyst odpowiedniego
wietrzenia, ochrony przed cieptem w okresie nastonecznien, aby unikngé nagtych stezen
VOC i przede wszystkim doboér odpowiednich materiatéw budowlanych. Konieczna tu jest
tez wiedza co do danych emisji uzytych materiatéw budowlanych. Referent podkreslit tez, ze
w czasie budowy moze doj$¢ do emisji sSrodkéw szkodliwych. W ten sposéb budynki wzno-
szone w lecie ze wzgledu na wyzsze emisje spowodowane wyzszymi temperaturami wyka-
zujg pdzniej nizsze wartosci VOC anizeli konstrukcje zbudowane w zimie.

Armin Erb z firmy Jowit z Detmold méwit o reklamacjach wysuwanych przez przemyst
meblarski. Przy blizszym przyjrzeniu sie im okazuje sie, ze sa one réznorodne, ale logiczne.
Gdy nastepuje oderwanie sie pokrycia z ptyty MDF, to przyczyng moze byé¢ fakt, ze produ-
cent nie pomyslat dokad on te ptyty wysyta. Jezeli ptyty wysytane sg do krajéw potozonych
w poblizu réwnika, wtedy nalezy zadba¢ o odpowiednie ich opakowanie i unika¢ sktadowa-
nia w nieklimatyzowanych pomieszczeniach. Przy wysokich temperaturach i duzych wilgot-
nosciach powietrza ptyta pecznieje i praktycznie zaprogramowane juz jest odklejanie sie
warstwy zewnetrznej.

Jezeli po okoto czterech tygodniach folia wykohczeniowa zaczyna sie oddziela¢ od ptyty,
przyczyng moze by¢ migracja parafiny z wnetrza ptyty do jej powierzchni. Dostawca powi-
nien wtedy zadziata¢ albo w kierunku zredukowania udziatu parafiny w ptycie, albo zasto-
sowac zamiast niej jakis wysokomolekularny srodek hydrofobowy.
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Roéwniez przyczyng tego moze by¢ zbyt wysoka wilgotnosS¢ ptyty przy jej przerobie i
wreszcie skurcz, prowadzacy do ostabienia wigzan miedzy ptytg i warstwg wykonczeniows.
Dlatego nalezy zadbac tu o odpowiednie kondycjonowanie ptyt przed ich przerobem.

Réwniez czasem nastepuje po dwéch — czterech latach odklejanie sie folii w wykonczo-
nych czesciach mebli. Autor radzi w tych przypadkach tylko systematyczne badanie i stoso-
wanie wytgcznie tworzyw wysokiej jakosci.

Aby unikng¢ takich bteddéw nalezy przestrzegaé wszelkich przepiséw, ktére obejmujg
wszystkie etapy produkcyjne i w szczegdlnosci wszystkie etapy planowania.

Nastepnym méwca byt dr Helmut Roll z firmy Pallman. Omoéwit on aktualny problem ni-
skich wydajnosci w wielu zaktadach ptytowych w Europie. Zmusza to producentéw do ogra-
niczania a nawet do czasowego zaprzestania produkciji.

Ograniczanie produkcji prowadzi jednak do podwyzszania kosztéw 1m® ptyt. W przypad-
ku urzgdzenia mielgcego wzrasta zuzycie energii na rozwtdknianie (KWh/t wtdkien). Wyraz-
nie nizsza jest ilos¢ masy wtdknistej, podczas gdy zuzycie energii na tone widkien wzrasta.

W celu odpowiedniego dopasowania do mniejszych wydajnosci referent radzi wyposazac
duze defibratory w mate, efektywne tarcze mielgce. W ten sposéb zuzycie energii na roz-
widknianie spada ze 100-130 kWh/t,,, na 90-120 kWh/ty,, przy zamianie tarczy 66” na tar-
cze 62”. Ma to jeszcze jeden pozytywny efekt: poziom wibracji defibratora spada. Roll twier-
dzi, ze im wiecej miejsc jest na zewnatrz, tym spokojniej pracuje defibrator, co szczegdlnie
daje sie zauwazy¢ przy duzych srednicach tarcz mielgcych. Im mniejsze sg wibracje defibra-
tora, tym mniejsze jest zuzycie tozysk. Do tego polepsza sie jeszcze jako$¢ masy widknistej.
Wibracje przy nowych tarczach wynoszg 0,8 do 1,2 mm/s i wzrastajg do 2-2,5 mm/s. Sygnat
ostrzegawczy pojawia sie przy 3 mm/s a przy automatycznym zatrzymaniu defibratora do-
chodzi przy wartosciach wiekszych anizeli 6 mm/s.

Prof. E. Roffael przedstawit na kofncu referat nieobecnego Craig Bartletta z WIk. Brytanii.
Technologia pod nazwa ,Ohmic heating”, stosowana do podgrzewania produktéw w techno-
logii srodkéw spozywczych polega na ogrzewaniu za pomoca pradu elektrycznego rozdrob-
nionych i oczyszczonych ptyt MDF przeptywajgcych przez rury, gdzie witdkna stuzg jako
opér elektryczny. PO tej obrobce widkna dostajg sie do rafinatora, gdzie zostajg zmielone.
Wedtug autora referatu metoda ta jest w stosunku do obrébki ptyt parg o wiele lepsza.

W.O.
Wg Holz-Zentralblatt 2013, Nr 2, str.65,66

Spotkanie przedstawicieli przemystu sklejek z DG LP.
4.04.2013 Malinéwka

4 kwietnia br. w Os$rodku Szkoleniowo Wypoczynkowym przy Nadlesnictwie Etk w Mali-
néwce odbyto sie zorganizowane z inicjatywy Stowarzyszenia Producentéw Plyt Drewnopo-
chodnych w Polsce robocze spotkanie poswiecone mozliwosci zwiekszenia podazy surowca
dla wciaz rozwijajgcego sie sektora polskiej sklejki. Wzieli w nim udziat prezesi i dyrektorzy
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wszystkich fabryk sklejki i szerokie grono przedstawicieli dyrekcji Laséw Panstwowych. W
spotkaniu uczestniczyt Dyrektor Generalny LP Adam Wasiak, Dyrektor Biura Marketingu
Andrzej Ballaun, oraz Dyrektorzy wszystkich Dyrekcji Regionalnych LP lub ich przedstawi-
ciele. Bezposrednio poprzedzito je zwiedzenie fabryki sklejki Paged w Piszu. Gospodarzem
spotkania ze strony SPPDwP byt prezes Waldemar Czarnocki reprezentujacy sklejke Pa-
ged. Ze strony LP obradom przewodniczyt Andrzej Ballaun. Trzeba podkresli¢, ze branza
sklejki znakomicie przygotowata sie do spotkania. Prezes Czarnocki przedstawit prezentacje
obrazujgca potrzeby surowcowe polskich fabryk na tle wielkosci produkcji sklejki w Europie i
w Polsce w okresie ostatnich kilku lat. Przytoczono wielkosci produkcji sklejki na podstawie
raportow FEIC i danych z rocznych raportéw wtasnych SPPDwP.
W formie prezentacji przedstawione zostaty i przekazane lesnikom takie informacje jak:
—  Zuzycie drewna sklejkowego w Polsce w latach 2008-2012 z prognozg do 2014
roku, w rozbiciu na surowiec lisciasty i iglasty,
— Zuzycie drewna sklejkowego w Polsce w podziale na zaktady w latach 2006 —
2013,
— Prognoza zuzycia drewna sklejkowego w Polsce w podziale na zaktady na lata
20132014,
—  Zapotrzebowanie drewna sklejkowego na Il potrocze 2013 roku na tle oferty
Lasow Panstwowych a takze mozliwosci pozyskania wg oceny przemystu.
Oferty Laséw Panstwowych a propozycje pozyskania przedstawiono szczegétowo dla
poszczegdblnych gatunkéw drewna — buk, sosna, olcha, brzoza na lata 2014 i 2015 z podzia-
tem na poszczegdlne RDLP. Na podkreslenie zastuguije fakt, ze propozycje nie przedstawia-
ty ,poboznych zyczen” przemystu, ale opracowano je na podstawie bardzo wywazonych
sugestii zwigkszenia pozyskania drewna klasy WO w stosunku do WB1 w tych RDLP, gdzie
wskaznik ten jest stosunkowo niski. Od wielu lat dla przyktadu w RDLP Szczecin, Szczeci-
nek, Biatystok, Olsztyn wskaznik pozyskania drewna poszczegdélnych gatunkéw WO w sto-
sunku do WB1 osigga wartosci w granicach 60-100%, podczas gdy w pozostatych RDLP nie
przekracza na ogét 30%. W czasie bardzo rzeczowej i konkretnej dyskusji dyrektorzy po-
szczegblnych RDLP zadeklarowali mozliwo$¢ zwigkszenia podazy surowca dla fabryk sklej-
ki w oparciu o lepszg jego manipulacje. Wydaje sie, ze cel spotkania zostat osiggniety i
moze on zaowocowac zwiekszeniem podazy surowca dla fabryk.
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XLIl walne zebranie Stowarzyszenia Producentow Piyt
Drewnopochodnych w Polsce

Dnia 10 kwietnia 2013 r. w Etku odbyto sie XLIlI walne zebranie Stowarzyszenia Produ-
centow Ptyt Drewnopochodnych w Polsce. Uczestnikow zebrania goscit prezes Sklejka Pisz
Paged S.A., Waldemar Czarnocki. Dzien wczesniej uczestnicy mieli mozliwo$¢ zwiedzania
Zaktadu Produkciji Sklejki w Etku.

Obradom walnego zebrania przewodniczyt prezydent stowarzyszenia Marek Kasprzak.
Program zebrania przewidywat dyskusje nad sprawozdaniem z dziatalnosci w roku 2012,
dyskusje nad sprawozdaniem finansowym, ustanowienie kierunkéw dziatalnosci stowarzy-
szenia oraz uchwalenie budzetu na rok biezacy.

Podczas dyskusji nad sprawozdaniem finansowym oraz sprawozdaniem z dziatalnosci
stowarzyszenia podkreslono, ze podjety na poczatku roku 2012 plan dziatan zostat zreali-
zowany a terminowe optacanie sktadek cztonkowskich przyczynito sie do zamkniecia budze-
tu dodatnim wynikiem finansowym.
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Czionkowie Komisji Rewizyjnej po zapoznaniu sie z przedtozonym materiatem sprawoz-
dawczym wnioskowali o udzielenie absolutorium Zarzadowi.

W zwigzku z trwajgcymi od Kilku lat negocjacjami z Lasami Panstwowymi nad zmiang za-
sad sprzedazy drewna wazng sprawa w dyskusji byta biezaca sytuacja na rynku surowca
drzewnego zaktaddéw branzy. Marek Kasprzak poinformowat, ze podjete dziatania, cho¢
jeszcze nie spowodowaly znacznej poprawy zaopatrzenia mozna oczekiwaé polepszenia
sytuacji w kolejnych kwartatach 2013r. Podczas spotkania Waldemar Czarnocki przedstawit
prezentacje podczas ktérej zaprezentowat zapotrzebowanie na surowiec dla branzy sklej-
kowej. Prezentacja ta zostata przedstawiona podczas spotkania przemystu sklejkowego z
Dyrekcja Generalng Laséw Panstwowych w Malinbwce, dn. 4 kwietnia br. W prezentaciji
zestawiono zapotrzebowanie z poziomem dostaw surowca drzewnego z Laséw Panstwo-
wych oraz z rynkéw zagranicznych.

Podczas zebrania Maria Antoni Hikiert oméwit stan prac redaktorskich nad “’Przewodni-
kiem po ptytach drewnopochodnych” wydawanym przy wspétpracy z Forestor Communica-
tion. Pozycja ma w sposéb kompleksowy przedstawi¢ szeroko pojete ptyty drewnopochodne
oraz stuzy¢ promocji polskiego przemystu ptytowego. Sekretarz przedstawit réwniez zaa-
wansowanie prac redakcyjnych nad ksigzka odnosnie zastosowania ptyt drewnopochodnych
w budownictwie o oparciu o Eurokod 5. Obecnie pracom redakcyjnym prowadzi dr Ewa
Kotwica, przy wspétpracy z doc. dr Wiadystawem Nozynskim. Zakonczenie prac redakcyj-
nych przewiduje sie na koniec roku 2013.

Obecni reprezentanci przemystu ptytowego pokreslili koniecznos¢ podjecia dziatan doty-
czacych emisji formaldehydu zaréwno na etapie produkcji oraz z wyrobdéw gotowych oraz
podkreslili konicznos¢ dostosowania sie przez polskie przedsigbiorstwa do wymogow UE.

W zwigzku z obecnoscig nestordéw sektora ptytowego na obradach walnego zebrania Za-
rzad zaproponowat nadanie tytutdw Cztonek Honorowy SPPDwP trzem zastuzonym dla
branzy osobom. Otrzymali je: Tadeusz Olejnik, byty dyrektor zjednoczenia producentéw ptyt
drewnopochodnych i sklejek, Jan Kowalski, zastuzony dyrektor zaktadéw, m.in. w Orzecho-
wie i w Grajewie oraz Jan Gwiazda, byty emerytowany dyrektor Koniecpolskich Zaktadéw
Ptyt Pilsniowych. Podczas zebrania przyjeto rezygnacje z cztonkostwa dwéch firm, HOMA-
NIT KROSNO, HOMANIT KARLINO oraz przyjeto rezygnacje 3 cztonkéw zwyczajnych.

A.F.

Szkolenie dla stuzb techniczno-inzynieryjnych w
Fojutowie

W dniach 11-12 kwietnia 2013r. w Zajezdzie Fojutowo odbyto sie coroczne szkolenie se-
minaryjne dla pracownikéw szczebla kierowniczego i technicznego zaktadéw nalezgcych do
Stowarzyszenia Producentéw Piyt Drewnopochodnych w Polsce oraz innych zaktadéw
branzy drzewnej.



-73 -

Tegoroczne spotkanie poswiecone bylo wybranym aspektom produkcji tworzyw drzew-
nych.
Zajecia szkoleniowe prowadzone byty przez referentéw z:
— Szkoty Gtéwnej Gospodarstwa Wiejskiego w Warszawie,
— Uniwersytetu Przyrodniczego w Poznaniu,
— Firmy Bastex, przedstawiciela Dr Wolman,
—  Firmy Klingspor,
—  Firmy Limab,
—  Firmy Silekol Sp. z 0.0.,
— Firmy Sezam, przedstawiciela Akzo-Nobel.
W trakcie dwudniowych zaje¢ poruszone zostaty zagadnienia z zakresu:
—  Wptywu czynnikéw surowcowych i technologicznych na jako$¢ witdkien drzew-
nych,
— Dostepnosci i jakosci surowca drzewnego,
—  Ochrony ptyt drewnopochodnych,
—  Trenddéw w rozwoju klejow do drewna,
—  Systeméw pomiarowych w produkcji tworzyw drzewnych,
— Uszlachetniania powierzchni tworzyw drzewnych w technologiach nadruku,
—  Zrbdet emisji, sposobdw ograniczania i metod oznaczania formaldehydu,
— Nowych systemoéw zaklejania surowca w przemysle ptytowym,
— Produkcji paséw bezkoncowych do szlifowania ptyt drewnopochodnych,
— Obecnosci formaldehydu w zywicach aminowych,
— Systeméw i produktéw pomocniczych stosowanych przy pracach z systemami
klejowymi, w przemysle tworzyw drzewnych.
Materiaty ze szkolenia mozna naby¢ w Osrodku Badawczo-Rozwojowym Przemystu Piyt
Drewnopochodnych sp. z 0.0. w Czarnej Wodzie w cenie 100 zt netto/egz.
G.C.

Europejski Kongres Gospodarczy w Katowicach 13-15
maja br. Zrbwnowazona produkcja i konsumpcja drewna
oraz wyrobow drewnopochodnych w Europie

Europejski Kongres Gospodarczy w Katowicach jest najwiekszg impreza biznesowg Eu-
ropy Centralnej. W dniach 13-15 maja br. miata miejsce V juz edycja EKG. Trzy kongresowe
dni wypetnito blisko 100 sesji tematycznych oraz liczne wydarzenia towarzyszgce — w jede-
nastu lokalizacjach. W debatach poruszono najwazniejsze dla polskiej, europejskiej i swia-
towej gospodarki tematy. Prowadzono je z udziatem okoto 700 panelistow dla blisko 6.000
gosci. Byta to wazna okazja do konfrontacji wizji politykow Unii Europejskiej z pogladami na
poruszane tematy Swiata nauki i srodowisk biznesowych. Kongres otworzyt swoim wysta-
pieniem Janusz Piechocinski, wicepremier i minister gospodarki RP. Podkreslit on, ze z
punktu widzenia budowy autorytetu panstwa, kluczowg role odgrywa dialog miedzy polity-
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kami i spoteczenstwem a takze miedzy pracodawcami i pracownikami. Dialogu i otwartosci
wymaga tez budowa wiarygodnej marki narodowej, czy tez biznesowej. EKG stwarza wia-
$nie ku temu najlepszg okazje.

Zréwnowazonej produkcji i konsumpcji drewna oraz wyrobow drewnopochodnych w Eu-
ropie poswiecono sesje, ktéra odbyta sie w Patacu Goldsteinbw w godzinach 9.00-11.00 w
dniu 14 maja. Jej moderatorem byt prof. dr hab. Wtadystaw Strykowski dyrektor Instytutu
Technologii Drewna w Poznaniu, Koordynator, Polskiej Platformy Technologiczna Sektora
Lesno-Drzewnego. Tematyka sesji obejmowata szereg istotnych dla drzewiarzy probleméw.

Tezy postawione do dyskusji brzmiaty:

— Lesnictwo i przemysty oparte na drewnie liderami rozwoju gospodarczego i
spotecznego Europy i Polski,

— Zréwnowazona produkcja i konsumpcja surowca drzewnego,

— Badania naukowe i innowacyjne w zaspokajaniu potrzeb dotyczacych drewna i
materiatéw drzewnych,

— Lesnictwo i przemysty oparte na drewnie podstawowymi ogniwami ,zielonej go-
spodarki”,

— Dyskusyjne problemy w zakresie wykorzystania surowcow drzewnych,

— Prognozy i trendy rozwojowe w europejskim i krajowym sektorze lesno-
drzewnym.

Do dyskusji zgtoszono wczesniej nizej wymienione w porzadku alfabetycznym osoby, re-
prezentujgce rzad, sektor nauki i polski przemyst drzewny: Marek Adamowicz — Dyrektor
Biura, Ogodlnopolska Izba Gospodarcza Producentéw Mebli; Nina Dobrzynska — Dyrektor,
Departament Lesénictwa i Ochrony Przyrody, Ministerstwo Srodowiska; Katarzyna Godlew-
ska — Giéwny Specijalista, Stowarzyszenie Papiernikéw Polskich; Jacek Gulinski — Podse-
kretarz Stanu, Ministerstwo Nauki i Szkolnictwa Wyzszego RP; Maria Antoni Hikiert — Dy-
rektor, Osrodek Badawczo-Rozwojowy Przemystu Pyt Drewnopochodnych Sp. z o.0., Se-
kretarz SPPDwP; Krzysztof Jodtowski — Zaktad Zarzadzania Zasobami Lesnymi, Instytut
Badawczy Les$nictwa; Dariusz Kozera — Prezes Zarzadu, Stowarzyszenie Parkieciarzy
Polskich; Jerzy Majchrzak — Dyrektor, Departament Innowacji i Przemystu, Ministerstwo
Gospodarki; Robert Motata — Prezes Zarzadu, Stora Enso Timber Sp. z 0.0.; Andrzej No-
skowiak — Kierownik, Zaktad Badania i Zastosowan Drewna; Tadeusz Respondek — Wice-
prezes, Ogoélnopolska Izba Gospodarcza Producentéw Mebli, Wiadystaw Strykowski —
Dyrektor, Instytut Technologii Drewna, Koordynator, Polska Platforma Technologiczna Sek-
tora Le$no-Drzewnego.

Reprezentujac branze ptyt drewnopochodnych Maria Antoni Hikiert przedstawit w trakcie
debaty krétkg prezentacje zatytutowana ,Prognozy i perspektywy rozwoju przemystu ptyt
drewnopochodnych w kontekscie zielonej, zrownowazonej gospodarki”.

Sesja poswiecona Zréwnowazonej produkciji i konsumpcji drewna oraz wyrobéw drewno-
pochodnych w Europie zawierata pakiet informacji o tym, jak waznym dla naszej polskiej
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gospodarki jest przemyst drzewny wraz z gospodarka lesng. W odroznieniu od sesji poswie-
conych sektorowi drewna z lat poprzednich, w br. uczestniczyto w niej stosunkowo szerokie
grono przedstawicieli ministerstw. Wielka szkoda, ze zgromadzita ona niewielkie grono le-
$nikéw i drzewiarzy. Zostata stracona kolejna szansa na uswiadomienie catemu spoteczen-
stwu roli jakg odgrywa drewno w polskiej gospodarce.

MAH

6 plenarne spotkanie cztonkow CARB — Zatwierdzonych
Europejskich Organéw Certyfikujacych Wyroby
Drewnopochodne

W dniach 16 i 17 maja br. czionkowie Europejskich Organéw Certyfikujgcych Wyroby
Drewnopochodne uczestniczyli w 6 plenarnym spotkaniu CETP (CARB — approved Europe-
an Third Party Certifiers). Spotkanie odbyto sie w Instytucie Technologii Drewna w Pozna-
niu.

Cztonkowie grupy CETPC zbierajg sie co roku w celu oméwienia tematéw zwigzanych z
wdrozeniem i realizacjg postanowien rozporzadzenia Kalifornijskiej Rady ds. Zasobéw Po-
wietrza (CARB) pn. ,Srodki Zaradcze Kontroli Toksycznego Powietrza do Redukcji Emisji
Formaldehydu z Kompozytowych Produktéw Drzewnych”.

Poniewaz rozporzgdzenie CARB ma znaczenie dla europejskich producentéw ptyt drew-
nopochodnych i ich klientéw w spotkaniu uczestniczyto wielu przedstawicieli przemystu.

Podczas spotkania przyjeto Entwicklungs-und Priflabor Holztechnologie GmbH (EPH) z
Niemiec na czionka CETPC. Przedstawiono stan prac nad miedzylaboratoryjnymi badania-
mi poréwnawczymi, ktére sg wykonywane pomiedzy wszystkimi laboratoriami CETPC, oraz
nad zmiang statusu. Poinformowano o przyszitych dziataniach CETPC. Podczas spotkania
miata miejsce telekonferencja na ktérej Lynn Baker przedstawit sytuacje, jaka istnieje w
USA w zakresie regulacji CARB.

AF.
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Z PRZEMYStU PLYT DREWNOPOCHODNYCH

Drewno jako surowiec konstrukcyjny do budowy
elektrowni wiatrowych

Na poczatku pazdziernika 2012r , w poblizu Hanoweru, zamontowano na drewnianej
konstrukcji o wysokosci 100m $migta wiatraka, ktéry ma dostarcza¢ prad do okoto 1000
mieszkan.

Przed 150 laty pracowato w Niemczech ponad 25 000 wiatrakéw, zbudowanych przede
wszystkim z drewna. Stuzyty one jako mtyny do mielenia zboza, albo jako urzgdzenia do
pompowania wody.

Ostatnio okazato sie, ze stalowe konstrukcje o duzych wymiarach napotykajg na granice
ich statycznych obcigzen oraz trudnosci w transporcie, nie méwigc juz o zjawiskach korozji.
Drewno jako surowiec przekonato banki, ktére w 2009 roku umozliwity rozpoczecie prac
konstrukcyjnych. Koszty produkcji w stosunku do konstrukcji stalowych okazaty sie znacznie
nizsze. Na wieze zuzyto 400m® drewna, ktére w przeciggu 10 dni, za pomocg dzwigu o
wysokosci 140m zostato zmontowane. Przedsigbiorstwo opracowuje obecnie wieze o wyso-
kosci 140m.



Rys.1. Widok wiezy wiatrowej o wysokosci 100m wykonanej z drewna

W przeciwienstwie do konstrukcji stalowych, ktére przy transporcie napotykaty na duze
trudnosci, przewozenie surowca drzewnego odbywa sie bez przeszkdd. Poza tym ma sie tu
do czynienia ze znacznie korzystniejszym bilansem CO, co ma dla przysztosci duze zna-
czenie. W przypadku wysokosci 100m nalezy sie tez liczy¢ z odchyleniami wiezy do 1,4m.
Projekt wiez drewnianych zostat wszechstronnie opatentowany.

W.O.
Wg Holz-Zentralblatt 2013, Nr 1, str.17

Miedzynarodowe Targi Budownictwa BUDMA 2013

W dniach 29 stycznia — 1 lutego 2013r. w Poznaniu goscili reprezentanci branzy budow-
lanej. Podczas tegorocznej edycji Targéw Budownictwa BUDMA 2013 zaprezentowato sie
ponad 1000 wystawcow, z czego az 1/3 stanowity firmy zagraniczne z 35 panstw z catego
Swiata. Tegoroczna edycja dedykowana byta czterem grupom docelowym: architektom,
handlowcom, deweloperom oraz wykonawcom. W tym samym czasie odbyty sie réwniez
trzy wydarzenia Scisle powigzane z branzg budowlang: Targi Maszyn, Narzedzi i Kompo-
nentow do Produkcji Okien, Drzwi, Bram i Fasad WinDoor-tech, CBS — Sport Rekreacja
Wellness & SPA oraz Targi Branzy Szklarskiej GLASS. Lacznie te 4 ekspozycje zajmowaty
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niemal caly teren targowy w postaci 60 000 m®. Targi odbyly sie pod Honorowym Patrona-
tem Ministra Gospodarki, Ministra Transportu, Budownictwa i Gospodarki Morskiej oraz Izby
Architektow RP.

Szeroka akcja promocyjna oraz wspétpraca pomiedzy Miedzynarodowymi Targami Po-
znanskimi a partnerami branzowymi i mediami przyczynita sie do odwiedzenia wystawy
przez ponad 53 000 zwiedzajgcych. Podczas wielu wydarzen targowych zapewniono zwie-
dzajgcym wiele atrakcji i ciekawych wydarzenh towarzyszgcych. Do najwazniejszych mozna
zaliczy¢: Forum Architektury — cykl wydarzen dedykowanych architektom, zrealizowany przy
wspotpracy z lzbg Architektow RP, BudShow — zwiedzajacy mieli mozliwo$é obejrzenia
ekspozycji przekroju domu autonomicznego, energooszczednego, Strefa Testow — ekspo-
zycja mozliwosci sprzetu i materiatéw budowlanych, Fabryka Okien na Zywo — petnowymia-
rowy, zaawansowany park maszyn produkujgcy okna PCV w czasie rzeczywistym, z uzy-
ciem najlepszych komponentéw w ramach targéw WinDoor-tech.

W 2014 roku targi BUDMA odbeda sie w nowym terminie i pod nowg nazwa, tj. 11-14
marca, pn. Miedzynarodowe Targi Budownictwa i Architektury BUDMA. Hasto przewodnie
przysztorocznej edycji: Inspiracje, Budowa, Remont, podkreslajac w szczegdlny sposéb
najwazniejsze ,etapy” tworzenia otaczajacej nas architektury, ale takze dazenia do podno-
szenia standardéw i wdrazania najnowszych technologii w budownictwie.

A.F.
Zrédfo: Informacja prasowa, www.budma.mitp, 7.02.2013r.

Miedzynarodowe Targi Maszyn i Narzedzi dla Przemystu
Drzewnego i Meblarskiego DREMA 2013

Jedne z najwiekszych i najwazniejszych imprez targowych poswieconych obrébce drew-
na w Europie — DREMA 2013 oraz towarzyszace jej Miedzynarodowe Targi Komponentéw
do Produkcji Mebli FURNICA odbyty sie w dniach 16-19 kwietnia br. w Poznaniu.

Blisko 21 tysiecy profesjonalnych zwiedzajgcych, 525 wystawcédw, na terenie 7 pawilo-
néw wystawienniczych o powierzchni ekspozycyjnej ponad 23 000 m?. Linie technologiczne
i maszyny w ruchu. Ponad 10 wydarzen specjalnych, z czego prawie wszystkie catodniowe.
2 petnozakresowe fabryki mebli na terenie ekspozycji, ponad 200 tiréw ze sprzetem i ma-
szynami... tak w skrocie podsumowaé mozna targi Drema i Furnica 2013.

Przez cztery dni targowe nie zabrakto réwniez wielu ciekawych prelekcji, ktére odbywaty
sie w Strefie Wiedzy ulokowanej na wystawie Urok Detalu. Byly to miedzy innymi wyktady
na temat aktualnych tendencji i wzornictwa czy ciekawe wystgpienie organizowane przez
Ogolnopolska I1zbe Gospodarczg Producentéw Mebli oraz Business Centre Club pt.: ,Lide-
rzy zmian sektora meblarskiego. Spotkanie branzowe przedsiebiorcow kreujgcych zmiany w
branzy”.

W ostatnim dniu targdw Wydawnictwo Inwestor przeprowadzito finat Mistrzostw Polski we
Whbijaniu Gwozdzi oraz wreczyto nagrody w konkursie ,Wyczarowane z Drewna”. Warto
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podkresli¢, ze w tym roku uczen Technikum Drzewnego w Garbatce-Letnisku Krzysztof
Rogulski wyczarowat z drewna motocykl typu $cigacz.

Targi DREMA i FURNICA potwierdzity po raz kolejny swojg przynaleznos¢ do najwiek-
szych wystaw w Europie Srodkowo-Wschodniej, a biorgc pod uwage fakt, iz Polska jest
czwartym na swiecie eksporterem mebli — targi te majg jeszcze szerokie mozliwosci rozwo-
ju. Kolejna edycja Targdéw odbedzie sie w zmienionym terminie: w dniach 16-19 wrzes$nia
2014 roku.

A.F.
Zrédfo: Informacja prasowa, www.drema.pl, 26.04.2013

Enzymy utwardzajq lakiery na bazie zywic alkilowych

Austriackie centrum kompetencyjne ,Acib” razem z firmg ,Cytec” pracuja nad zamiang
metali ciezkich przez naturalne enzymy. Najczesciej stosowane sg zywice alkilowe. Tylko w
Europie produkuje sie ich 700 000t. Zwykle w tych lakierach proces wysychania przyspie-
szajg zwigzki metaliczne na bazie kobaltu. Wczesniej stosowano tu otéw, obecnie zabronio-
ny.

Niedawno stwierdzono, ze potencjalnie kobalt moze powodowac¢ raka. W zwigzku z tym
przemyst produkujacy lakiery mysli o zamianie tego pierwiastka. Nowa norma EU przewidu-
je, ze po roku 2013 zawartos¢ kobaltu w lakierach nie moze by¢ wieksza niz 10ppm. Obec-
nie stosuje sie utwardzanie lakieréw zawierajagcych 200ppm kobaltu, a wiec 20-krotnie wie-
cej.

Firma ,Cytec” z Grazu i Werndorfu wspdlnie z Austrian Centre of Industrial Biotechnology
(Acib) wynalazta rozwigzanie. Wsp6lnie zamieniono kobalt przez enzymy, ktére jako bioka-
talizatory utwardzg lakier. Prof. Georg Gibitz, specjalista od enzyméw powiedziat, ze idea
narodzita sie w 2009 roku. Zastosowany enzym pochodzi z grzyba Trametes hirsuta. Wie-
dzielismy, ze grzyb ten zawiera enzym, ktérego szukamy. Enzym, ktéry nazywa sie Laccase
jest w stanie zwigza¢ molekuty kwasow ttuszczowych w lakierze za pomoca tlenu z powie-
trza. W ten sposéb lakier utwardza sie i kobalt moze zosta¢ zamieniony.

Partnerstwo obu wyzej wymienionych firm doprowadzito nie tylko do wyprodukowania
bezpiecznego lakieru, lecz takze do opracowania nowej metody pomiaru procesu utwardza-
nia, opartej na zmniejszaniu zawartosci tlenu w powtoce lakierowej. Zawartos¢ wolnego
tlenu w lakierze spada podczas utwardzania, poniewaz enzym wykorzystuje go do wigzania
molekut lakieru. W ten sposdb po raz pierwszy mozliwa sie stata precyzyjna obserwacja
utwardzania.

Sposob zostat skierowany do opatentowania. Budzet projektu wyniést ok. 1 min euro.
Wprowadzenie na rynek biolakieru jest planowane na 2014 rok.

W.O.
Wg Holz-Zentralblatt 2012, Nr 12, str.293
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Makulatura zastepuje drewno

Holenderska projektantka Mieke Meijer, absolwentka Akademii Projektowej w Eindhoven
wpadta na pomyst, aby zuzyte gazety przerobi¢ na sztuczne drewno.

Rezultat okazat sie fantastyczny. Sklejone gazety mozna byto obrabia¢ jak drewno: moz-
na je byto pitowaé, frezowac i poddawac¢ dowolnej obrébce.

Amike Branderhorst wspdlnie z Arjan’em van Raadshooven zatozyli biuro projektowe, w
ktorym wspdlnie z Meijer oraz z zaproszonymi projektantami rozpoczeli opracowywanie
ré6znych wyrobdéw.

W wyniku wielu préb wytworzono klej, ktérego sktad pozostaje tajemnica. Skonstruowano
réwniez specjalng maszyne do produkowania wyrobow.

W wyniku prac zaprojektowano i wyprodukowano wiele przedmiotéw powszechnego
uzytku. Niektore z nich pokazane sg na zatgczonych ilustracjach.

Rys.1. "Newspaper Wood” — sztuczne drewno wytworzone z gazet
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Rys.3. Lampa elektryczna zaprojektowana przez Christiana Kocx i Vij5

W.0.
Wg Holz-Zentralblatt 2013, Nr 10, str.

Przemyst Drzewny Research& Development

Od stycznia br. na rynku wydawniczym prasy specjalistycznej ukazuje sie "Przemyst
Drzewny. Research & Development”, wydawany we wspétpracy Stowarzyszenia Inzynieréw
i Technikow Lesnictwa i Drzewnictwa oraz Forestor Communication. Funkcje redaktora
naczelnego objeta dr Matgorzata Wnorowska, wtasciciel Forestor Communication, majgca
wieloletnie doswiadczenie w redagowaniu prasy branzowej dla przemystu drzewnego i me-
blarskiego.

Dzieki nawigzaniu porozumienia o wspétpracy tytut "Przemyst Drzewny" — najstarsze
czasopismo, ukazujace sie na rynku od ponad 60 lat — zyskato nie tylko nowoczesng szate
graficzng, ale przede wszystkim nowg formute merytoryczna. Kwartalnik Przemyst Drzewny
(wczesniej wydawany jako miesiecznik) zyskat podtytut "Research&Development”. Wsréd
autoréw artykutéw i felietonéw nie brakuje menadzerowie przedsiebiorstw drzewnych z kraju
i zagranicy (Robert Motata, Stora Enso; Andrzej Zientarski, IKEA; Stephen King, SCA Tim-
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ber), reprezentantéw resortu srodowiska (Janusz Zaleski, Tomasz Kowalczewski) czy La-
séw Panstwowych (Andrzej Ballaun). Dzieki temu "Przemyst Drzewny. Research&Develop-
ment" stat sie forum wymiany doswiadczen i opinii oraz wazng platformg tgczgcqg dwa sekto-
ry: lesny i drzewny.

Silng strong tej pozycji wydawniczej sg analizy i raporty dotyczace wynikow poszczegdl-
nych branz oraz prognozy. W kazdym wydaniu pojawiajg si¢ rowniez liczne informacje na
temat realizowanych i planowanych inwestycji. W numerze 1/2013 godna polecenia jest
lektura artykutu "Fabryki ptyt drewnopochodnych migrujg na Wschod" o zrealizowanych od
2011 r. i planowanych do roku 2015 budowach i modernizacjach zaktadéw ptyt drewnopo-
chodnych w Europie Wschodniej i Azji.

W numerze 2/2013 pojawit sie z kolei ciekawy tekst "Paged zwieksza produkcje sklejki”
oraz o uruchomieniu centrum B+R firmy Swedspan.

W numerze 3, ktéry ukaze sie w lipcu pojawi sie natomiast raport na temat produkgciji i
przerobu drewna w najwiekszych tartakach w Polsce w 2012 r. a takze raport Andrzeja Bal-
launa i Sylwestra Spaty podsumowujgcy wszystkie etapy sprzedazy drewna w Lasach Pan-
stwowych pod wzgledem sprzedazy wolumenu oraz uzyskanych cen.

W trzecim numerze pojawig sie réwniez artykuty dotyczace branzy ptyt drewnopochod-
nych m.in. na temat inwestycji Pfleiderer w Wieruszowie oraz felieton Andrzeja Zientarskie-
go, project managera IKEA na temat atrakcyjnosci inwestycyjnej Polski w aspekcie przemy-
stu drzewnego.

Matgorzata Wnorowska

Nowe ptyty z firmy ,,Resysta International GmbH”

Firma Resysta zaprezentowata po raz pierwszy wyroby wytworzone w prasach ptaskich.
Ptyty te oferowane sg o grubosci do 50mm, szerokos$ci ponad dwa metry i o r6znej dtugosci.
Dotychczas materiat ten produkowany byt wytgcznie metodg ekstruzyjng. Obecnie udato sie
opanowac technologie w prasach ptaskich. Technologia ta umozliwia wytwarzanie rowniez
wielkoformatowych i bardzo cienkich ptyt gtoéwnie z tusek ryzowych. Ptyty takie stuzg jako
wyktadziny w pomieszczeniach wilgotnych. Mozna je réwniez stosowa¢ w meblarstwie, jako
wyktadziny w pomieszczeniach, czy tez jako elementy fasadowe. W postaci ptyt wyrdb ten
jako wodoodporny moze stuzy¢ jako zamiennik sklejki oraz moze by¢ stosowany jako mate-
riat szalunkowy przy betonowaniu. Ptyty te czynig realizacje lekkich budynkéw o wiele prost-
szg i bardziej efektywna, poniewaz gestos¢ ich ksztattuje sie na poziomie 50% gestosci
aluminium. Oprocz ptyt sktadajgcych sie z jednego materiatu mozliwe jest rowniez tgczenie
ich z wtbknami szklanymi, runem owczym, tworzywami spienionymi itp.

W.O.
Wg Holz-Zentralblatt 2013, nr 7, str.
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Kronospan kupit rosyjska fabryke ptyt
drewnopochodnych

Grupa Kronospan wzmocnita swojg pozycje na rynku rosyjskim. W kwietniu koncern kupit
spotke AO Elektrogorskmebel, zajmujgcy sie wytwarzaniem ptyt wiérowych i produkcjg me-
bli.

Elektrogorskmebel posiada zaktad produkcyjny zlokalizowany ok. 80 km od Moskwy. W
ofercie spotki znajduja sie ptyty widrowe surowe, okleinowane oraz meble kuchenne.

] A.F.
Zrédto: www.drewno.pl

Ochrona przeciwogniowa w budownictwie drewnianym

W dniach 19-22 listopada 2012r odbyta sie w Wiedniu konferencja pod nazwg ,Ochrona
przed pozarami w budownictwie drewnianym”. Zagadnienie to staje sie coraz wazniejsze ze
wzgledu na to, ze Austriacki Instytut Budownictwa dopuszcza do wznoszenia budynkéw
drewnianych tr6j- , lub czteropietrowych. Uczestnicy konferencji przybyli w wiekszosci z
zaktadow drzewnych i byli przekonani, ze przed budownictwem drewnianym otwierajg sie
dobre perspektywy rozwoju. Wsrdd zebranych byli rbwniez przedstawiciele przemystu sklej-
kowego. Chodzito tu 0 nowe wiadomosci dotyczace pomiaréw oraz o wiedze na temat wie-
lokondygnacyjnych budynkéw drewnianych zawierajgcych elementy nosne, sktadajgce sie z
desek potgczonych ze sklejka.

Dr Wilhelm Luggin méwit o pomiarach cieplnych w konstrukcjach drewnianych. Zasygna-
lizowat on zebranym, ze drewno jako materiat konstrukcyjny byto bardzo intensywnie bada-
ne ze wzgledu na palnosc i ze obecnie wiedza w tej dziedzinie jest na wysokim poziomie.
Naprezenia i pomiary podczas palenia sie drewna sg uregulowane na poziomie europejskim
przez tzw. Eurocody. Istnieje wiele sposobéw umozliwiajacych podczas pozaru doktadne
pomiary, bliskie rzeczywistosci. Ostatnio opracowano w Austrii istotne parametry pomiarowe
w przypadku pozarow. Jezeli chodzi o wtasciwosci materiatow w czasie pozaru, to istnieje tu
duza wiedza opracowana przez Uniwersytet Boku z Wiednia, Uniwersytet w Innsbrucku,
Techniczny Uniwersytet w Monachium, przez Zvolen i przez Holzforschung Austria.

W dalszym ciggu obrad Frank Peter z firmy Brand Rat ZT GmbH z Wiednia oméwit spo-
soby ochrony przeciwpozarowej. Wydato mu sie rzeczg wazng , ze te i odpowiednie metody
obliczen muszg by¢ tatwo dostgpne i zdecydowane. Metody obliczen inzynieryjnych nie
moga by¢ rozpatrywane przed koncepcjami ochrony przeciwpozarowej, poniewaz koncepcje
te musza bra¢ pod uwage np. sposéb korzystania z budynku itp. Nalezy znalez¢ odpowied-
nie sposoby ochrony przeciwpozarowej. Bytoby rzeczg pozgdang , aby w Austrii, podobnie,
jak w Niemczech, istniata odpowiednia centrala, ktéra zajmowata by sie kompleksowym
badaniem ochrony przeciwpozarowej. Referent w dalszym ciggu wskazat na niemieckie
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przepisy ,VdS-Richtlinien”, ktére czesto wymagane sg przez ubezpieczycieli. Z drugiej stro-
ny Amerykanie wymagajag stosowania obowigzujacych tam przepisoéw.

W dalszym ciggu Konferencji Gerhard Leibetseder z Linzu omoéwit przyktad otwartej nie-
dawno w Dornbirn wiezy pod nazwa ,Life Cycle Tower” pod katem ewentualnego powstania
tam pozaru. Wedtug niego drewno nie moze byé wszedzie stosowane réwniez ze wzgledu
na mozliwosé tatwego wzniecenia ognia.

W.O.
Wg Holz-Zentralblatt 2013, Nr 1, str.16.

Szczecinecki Klaster Meblowy (SKM)

Dzieki wielomiesigcznym wysitkom Spétek Kronospan, zwigzanym z utworzeniem Szcze-
cineckiego Klastra Meblowego, pierwsza firma rozpocznie dziatalno$¢. Do stowarzyszenia
swoj akces zgtosita firma STOL-TAP. Uroczyste otwarcie pierwszej hali produkcyjnej przy ul.
Warynskiego 1 nastgpito 7 maja w obecnosci wtadz powiatu i miasta.

Obecni byli takze przedstawiciele Policji, Komendy Powiatowej Strazy Pozarnej oraz Po-
wiatowego Urzedu Pracy. Otwarcie inwestycji pobtogostawit 0. Proboszcz A. Sojka z Parafii
pod Wezwaniem Ducha Swietego.

Firma STOL-TAP zajmuje sie formatowaniem ptyt pod dalszg produkcje mebli. W nowo
otwieranej hali wtasciciel zamierza docelowo zatrudni¢ 25 os6b. Zgodnie z wczesniejszymi
deklaracjami inwestora, poszukiwania pracownikéw odbywaty sie na rynku lokalnym. Firma
STOL-TAP dziata od 1996 roku, zatrudnia 90 oséb. Firma sprawdzita si¢ jako bardzo wiary-
godny partner w biznesie zaréwno pod wzgledem jakosci wykonania jak i terminowos¢.

Stowarzyszenie, dziatajgce w ramach SKM, bedzie miato charakter otwarty. Nowi inwe-
storzy: producenci mebli, firmy z otoczenia biznesu, instytucje zaufania publicznego oraz
jednostki naukowo - badawcze beda mogty zgtaszaé swoj akces do SKM. Wiaczenie kolej-
nych podmiotow bedzie sie odbywa¢ po uprzednim pozytywnym zaopiniowaniu przez funk-
cjonujacych juz w ramach klastra uczestnikow.

Priorytet w uczestniczeniu w przedsiewzieciu bedg miaty firmy ze Szczecinka lub te, ktére
zdecydujg sie na inwestycje na terenie miasta, w zwigzku z realizacjg projektu. Aktualnie
wyselekcjonowano 6 firm, ktére zainicjujg dziatanie klastra. Kronospan prowadzi takze roz-
mowy z jednostkami otoczenia biznesu, ktére wspieratyby rozwéj powigzania kooperacyj-
nego. S3 to instytuty naukowo - badawcze, uczelnie wyzsze, instytucje zaufania publiczne-
go, jak na przyktad Stupska Specjalna Strefa Ekonomiczna.

Ambicjg Kronospan i innych firm, uczestniczacych w SKM jest osiagniecie docelowo sta-
tusu Klastra Regionalnego lub Krajowego Klastra Kluczowego. Pozwolitoby to na pozyska-
nie powaznego dofinansowania z programéw unijnych oraz przede wszystkim - na jeszcze
wiekszy wzrost roli Szczecineckiego Klastra Meblowego, a wiec i Szczecinka na polskiej
mapie producentéw mebli.
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Kronospan aktywnie wspiera rozwdj branzy produkcji mebli zaréwno poprzez bardzo wy-
sokiej jakosci oferte produkiowsg, jak i dzieki aktywnym dziataniom na rzecz inicjatywy,
wspierajgce]j specjalizacje i rozwdéj Szczecinka oraz wojewo6dztwa zachodniopomorskiego,
jaka jest utworzenie SKM.

Czym jest klaster?

Klaster to grupa wzajemnie powigzanych przedsiebiorstw, wyspecjalizowanych dostaw-
cow, jednostek ustugowych, firm dziatajgcych w pokrewnych branzach oraz zwigzanych z
nimi instytucji (uczelni, jednostek badawczych, stowarzyszen branzowych itp.), konkuruja-
cych lub wspétpracujacych ze sobg. Klaster tgczy elastyczno$é matych firm z innowacyjno-
Scig i globalng skalg dziatania duzych przedsiebiorstw. Klastry powstajg prawie we wszyst-
kich sektorach gospodarczych w wielu krajach. Wzmagajg innowacyjnosé, aktywizujg eks-
port oraz przyciggaja inwestycje zagraniczne.

Przypomnijmy, ze gdyby nie op6znienia, spowodowane zdaniem inwestora szkodliwymi
dziataniami SIS Terra, produkcja formatek zostataby rozpoczeta kilka miesiecy temu. Ekolo-
dzy po wydaniu pozwolenia na budowe hal produkcyjno-magazynowych wszczeli postepo-
wanie, dotyczace zbadania zgodnosci z prawem decyzji o srodowiskowych uwarunkowa-
niach inwestycji. Sprawa fabryki mebli staneta w miejscu, za$ po wielu miesigcach jatowej
dla Kronospan pracy administracyjnej, jaka musiata wtozy¢ w postepowanie, Samorzadowe
Kolegium Odwotawcze stwierdzito brak jakichkolwiek przestanek do stwierdzenia niewazno-
$ci wydanych decyzji.

) A.F.
Zrédto: www.szczecinek.kronospan.pl

Najnowsze osiggniecia w zakresie klejonych konstrukciji
drewnianych

Wydziat Konstrukcji Drewnianych i Instytut Tworzyw Drzewnych Uniwersytetu w Stuttgar-
cie zorganizowaly po raz drugi sympozjum w dniach 8 i 9 listopada 2012r dotyczace zagad-
nien klejenia konstrukcji drewnianych.

W zataczeniu do niniejszej informaciji przedstawiamy czytelnikom Biuletynu fotografie, ilu-
strujgca drewniane zadaszenia przed wejsciem do najwyzszego budynku w Dubai, nhazwa-
nego ,D1 Tower”.
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Fot.1. Konstrukcje drewniane przedstawiajgce zadaszenie przed wejsciem do budynku
,D1Tower”

W.O.
Wg Holz-Zentralblatt 2013, Nr 1, str.13

EBOR rozwaza przyznanie nowych kredytéw na
inwestycje Kronospanu

Europejski Bank Odbudowy i Rozwoju rozwaza przyznanie kredytéw dla koncernu Kro-
nospan na inwestycje realizowane na Biatorusi i w Rosji. £aczna warto$¢ pozyczek moze
wynies¢ 190 min euro.

Na Biatorusi Kronospan planuje wybudowac¢ fabryka ptyt OSB o rocznej zdolnosci wy-
twérczej rzedu 500 tys. m®. Powotana w tym celu spétka Kronospan OSB FLLC (w ktérej
Holding Kronospan posiada 99% udziatéw) ubiega sie o kredyt w wysokosci 100 min euro.

EBOR rozwaza przyznanie kredytu w dwéch transzach — pierwszej w wysokosci 65 min
euro, ktéra przeznaczona ma byé na realizacje fabryki o wydajnosci 300 tys. m* ptyt OSB
oraz drugiej (35 min euro), ktéra udzielona miataby zosta¢ w pdzniejszym terminie i wyko-
rzystana do rozbudowy zdolnosci zaktadu o kolejne 200 tys. m®. Laczny koszt projektu, ktory
realizowany bedzie w obwodzie mohylewskim na terenie Mohylewskiej Wolnej Strefy Eko-
nomicznej, skalkulowany zostat na 200 min euro. Nowy zaktad bedzie pierwszg fabrykg
OSB na Biatorusi. Jednym z gtéwnych rynkéw eksportowych ma by¢ Ukraina, ktéra rowniez
nie posiada wytwércy tego typu ptyt.

Nowy zaktad bedzie zuzywat do produkcji ok. 1,1 min m?® drewna okragtego. Gtéwnym
dostawcg, ha mocy umowy inwestycyjnej z biatoruskim rzadem, majg by¢ lasy panstwowe.
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Wedtug informacji EBOR, obecnie na Biatorusi pozyskiwane jest tylko 70% z rocznego etatu
pozyskania wynoszacego 9,5 min m°.

W minionych latach koncern Kronospan uzyskat z EBOR m.in. kredyt inwestycyjny dla
biatoruskiej spétki zaleznej Kronospan FLLC w wysokosci 50 min euro na budowe fabryki
ptyt wiérowych w Smorgoni (obwdéd grodzienski) o zdolnosci produkcyjnej rzedu 400 tys. m®
rocznie.

Drugim projektem Kronospanu, ktérego wspoétfinansowanie aktualnie rozwaza EBOR jest
budowa fabryki ptyt wiérowych w Shaksha na terenie Baszkirii (Republika Baszkortostanu)
w Rosiji. Inwestycje realizowang przez spotke Kronospan Bashkortostan LLC (w 100% za-
lezng od Holdingu Kronospan) wyceniono na 180 min euro, z czego potowa — 90 min euro
ma pochodzi¢ z pozyczki udzielonej przez EBOR.

Rosyjska fabryka ma posiadaé zdolnosé¢ produkcyjng rzedu 500 tys. m® ptyt wiérowych z
czego cze$¢ ma by¢ poddana dalszej obrébce — laminowaniu. Rocznie zaklad ma opusz-
czaé 15 min m? ptyt melaminowanych.

Surowiec dla fabryki w Shaksha, 1 min m® drewna okragtego, bedzie pochodzié z najbliz-
szych okolic (promien 100km). Zdaniem inwestora nie powinno byé z tym problemu, gdyz w
Baszkirii pozyskiwane jest obecnie ok. 36% rocznego etatu pozyskania drewna, ktérego
limit ustalono na 9 min m®.

] A.F.
Zrédto: www.drewno.pl

Pieciopietrowy dom wykonany catkowicie z drewna

13 grudnia 2012r zaprezentowano prasie i publicznosci eksperymentalng budowe piecio-
pietrowego domu mieszkalnego, ktdéry ma by¢ ukonczony w marcu 2013r i ma zawieraé
osiem mieszkan o powierzchni od 70 do 190m?. Dom uchodzi¢ bedzie jako najbardziej no-
woczesna budowla, poniewaz zrezygnowano tu nie tylko ze stosowania klejow, ale wyelimi-
nowano catkowicie wszelkie szkodliwe substancje. Dom zawiera tylko winde i betonowa
klatke schodowg. Sciany zewnetrzne o grubosci 32cm skiadajg sie wytgcznie z desek, pota-
czonych za pomoca kotkdéw bukowych i z umieszczonych wewnatrz ptyt pilSniowych poro-
watych o grubosci 3cm. Z zewnatrz potozone sg dodatkowo ptyty porowate a na nich spo-
czywa oszalowanie z drewna modrzewiowego. Wnetrze domu podzielone jest za pomocg
ptyt gipsowo-kartonowych. Wedtug opinii autoréw projektu dom osigga¢ bedzie wskazniki
zblizone do tych, jakie wystepuja w budynkach pasywnych. W odréznieniu jednak od tych
ostatnich, ktére sg catkowicie zamknigte, zuzycie energii bedzie tu poréwnywalne, lub nawet
mniejsze. Bezpieczenstwo pozarowe jest tu trzy do pieciokrotnie mniejsze anizeli w normal-
nym budownictwie betonowym. Dalsze projekty przewidujg rezygnacje z wewnetrznej kon-
strukcji klatki schodowej i windy, wykonanych w niniejszym projekcie z betonu.

W.O.
Wg Holz-Zentralblatt 2013, nr 1, str.11
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Ptyty cementowo-widérowe otrzymaty nazwe ,,Niebieskiego
Aniota” (Blauer Engel)

Ptyty cementowo-wiérowe ,Heraklith” firmy ,Knauf Insulation” zostaty wyr6znione presti-
zowa nazwg ,Niebieskiego Aniota”, ktéra podkreslita zalety naturalnych rozwigzan izolacyj-
nych, majacych ponad 100- letnig tradycje.

W sktad surowcowy ptyt wchodzg: woda, drewno, magnezyt, lub cement. Poza tym istot-
ne znaczenie majg krétkie drogi transportu tych sktadnikéw i state ich dostawy. Wiadomo,
ze plyty te sg wyrobami o bardzo dobrych wtasciwosciach, do ktérych zaliczy¢é mozna
ognioodpornosé, dobre wtasciwosci izolacyjne oraz dzwiekoszczelnosé.

W.0.
Wg Holz- Zentralblatt 2013, Nr 1, str.29

Plyty z kory i termoplastow

W artykule, ktérego autorami sg: B. D. Rudenko, S. M. Ptotnikow (Sybirski Uniwersytet
Techniczny w Krasnojarsku) oraz Peter Niemz (ETH Ziirich) opisana zostata od strony tech-
nologicznej i matematycznej produkcja ptyt sktadajgcych sie z rozdrobnionej kory sosnowej i
polietylenu.

We wstepnej czesci artykutu autorzy stwierdzaja, ze potencjat rynkowy na tego typu ptyty
zaréwno ze strony przemystu meblarskiego, jak i budownictwa jest coraz wiekszy. W po-
rownaniu z tworzywami WPC wystepujg tu zaréwno podobienstwa, jak i réznice.

Produkcja tych tworzyw jest zwigzana z takimi procesami, jak uplastycznienie i sklejanie
sie skfadnikow. Przy tym rézne wtasciwosci materiatéw, jak wytrzymatosé, czy zachowanie
sie w wysokich temperaturach musza by¢ brane pod uwage. Ze wzgledu na wyraznie réz-
nigce sie wlasciwosci sktadnikbw moga podczas prasowania zachodzi¢ uszkodzenia cza-
stek kory, co moze wptywac na jakos¢ gotowego wyrobu. W zwigzku z tym opracowany
zostat nastepujacy sposob postepowania: zastosowano 50-80% kory i 20-50% odpaddw
termoplastycznych. Technologia produkcji ptyt byta nastepujaca: Powietrzno sucha kora
sosnowa o wilgotnosci 12% zostata rozdrobniona w mtynku, po czym przesiano jg przez sito
0 oczkach wielkosci 2mm. Gestosé tego materiatu wyniosta 0,3g/cm?. Polietylen o grubosci
0,1mm zostat pokrojony na czgstki o dtugosci 30mm i szerokosci 3mm. Nastepnie kore z
polietylenem wymieszano przez 5 min i uformowano z tej mieszaniny kobierzec, ktéry pra-
sowano w prasie do grubosci 15-20mm przy temperaturze 150°C i ci$nieniu do 2,5 MPa.
Podczas prasowania polietylen stopit sie i potagczyt sie z czgstkami kory. Po ochtodzeniu
otrzymano wyrob, w ktérym kora zostata trwale potgczona z tworzywem.

W dalszym ciggu artykutu przedstawiony zostat caty szereg wzoréw opisujacych zacho-
wanie sie nasypu podczas prasowania, kinetyke utwardzania oraz projekt modelu matema-
tycznego.
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W podsumowaniu artykutu, w oparciu o prawidtowosci przenoszenia energii opracowano
model utwardzania mieszaniny drewna i plastyku. W modelu przebiegu prasowania obliczo-
no stopien utwardzania i rozktad temperatury na grubosci ptyty. Okreslono tez kryterium
optymalizacji przebiegu prasowania.

Tab.1.Mechaniczne wtasciwosci ptyt z kory zaklejanych odpadami termoplastycznymi

PE/k s Wytrzymatosé T Wytrzyma%osé
ora Gestosé na zginanie Nasigkliwosé na rozcigganie
poprzeczne
% g/cm® MPa % o
80/20 0.96 41 0,1 16
70/30 0,96 35 0,5 10
60/40 0,96 25 1,0 5
50/50 0,96 20 2,0 3
W.O.

Wg Holz-Zentralblatt 2013, Nr 2, str.68,70

Ptyty izolacyjne wytwarzane metoda sucha

Firma Steico wypuscita na rynek nowy rodzaj ptyt porowatych. Podczas gdy znane na
rynku ptyty porowate produkowane metodg mokra (,Steico universal”, ,Steico special’) wy-
rézniajg sie dobrg izolacyjnoscia dzwiekowg i dobrg ochrong cieplna, nowe produkty wyra-
biane metoda sucha majg dobre wiasciwosci izolacyjne (A=0,043 lub 0,041W/mkK) sg lekkie i
stabilne.

Nowe ptyty noszace nazwe ,Steico universal dry” produkowane sg w grubosciach od 35
do 160mm. Gestos¢ ptyt wynosi 180 kg/m®.

Producent rozszerzyt program produkcji na ptyty nazwane ,Steico special dry”, ktére be-
da stosowane od strony zewnetrznej scian budynku i bedg sie charakteryzowaty przewod-
nictwem cieplnym A=0,041W/mk. Plyty te sa produkowane w grubosciach do 200mm ale na
zaméwienie moga byé wytwarzane do grubosci 300mm. Gesto$é tych ptyt wynosi 140kg/m°.

W.0.
Wg Holz-Zentralblatt 2013, Nr 7, str.

Tworzywa drzewne zamienig konstrukcje stalowe w
budownictwie
Plany Ralfa Pollmeiera nakierowane na wytwarzanie nowego materiatu konstrukcyjnego

przybierajg konkretne formy. W miejscowosci Creuzburg (Thueringen) od jesieni biezgcego
roku ma ruszy¢ produkcja klejonych elementéw konstrukcyjnych z forniru bukowego. Mon-
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taz maszyn planowany jest na marzec i kwiecien a uruchomienie zaktadu przewidziane jest
na wrzesien, lub pazdziernik.

Zanim doszto do projektowania zaktadu firma przeprowadzita caty szereg badan i analiz
w Monachium, Dreznie i Karlsruhe. Chodzito tu o badania mechaniczne, o dobér kleju, war-
tosci emisji i inne badania warunkujace dopuszczenie wyrobu na rynek.

Wedtug pomystu Ralfa Pollmeiera produkcja bukowego drewna warstwowego moze za-
stgpi¢ w pewnym stopniu wytwarzanie belek stalowych. Takie elementy bedg mialy ele-
gancki wyglad, pozbawiony sekéw, jak to ma miejsce przy surowcu iglastym. Drewno buko-
we daje sie powierzchniowo tatwiej obrabiac i rowniez fatwiej daje sie wykanczac.

Lepiej dajg sie tez sprzedawaé materiaty o wyzszych wytrzymatosciach zwtaszcza, ze ry-
nek nie jest tu tak zapetniony, jak w przypadku materiatéw z drewna iglastego.

Pollmeier twierdzi, ze poniewaz jego produkt bedzie miat wiekszg wytrzymatosé, wyzszy
modut i wyzszg wytrzymatos$¢ na zginanie bedzie mogt konkurowaé nawet ze stalg. Budow-
nictwo stalowe liczy juz sobie 100 lat i jest stale ulepszane. Do dzisiaj brak jest mocniejsze-
go materiatu, z ktbrym mozna by zdziata¢ co$ wiecej. Przy wymiarach elementéw nosnych
musimy orientowaé sie na standardowe wymiary istniejace na rynku. Uniwersalna piyta
powinna by¢ produkowana w wymiarach 1,85m (szerokos¢) i do 18 metréw na dtugosé.
Pryncypialnie w prasie moga by¢ wytwarzane takze inne grubosci ptyt miedzy 20 i 85mm.
Dla budowy pojazdéw mogg by¢ tez wytwarzane ciensze ptyty. Ptyta o grubosci 40mm dzie-
lona jest na czesci, ktére sg nastepnie sklejane. Nie sg dopuszczane lamelle z sekami. Plyty
majg gtadki wyglad.

Docelowa wielko$é produkcji ma wynie$é 150 tys.m® produktéw z forniru rocznie.

W.0.
Wg Holz-Zentralblatt 2013, Nr 1, str.20

W Mediolanie powstaje osiedle z czterech
dziewieciopietrowych domoéw, zbudowanych catkowicie z
drewna

Na ulicy Via Cenni budowane jest osiedle, sktadajace sie z czterech dziewieciopietro-
wych doméw, zawierajgcych 124 mieszkania. Domy te wykonywane sg catkowicie z drewna
(Brettsperrholz — XLAM), dostarczanego z zaktadu Stora Enso Wood Produkt ze St. Leo-
nard, Karnten. Prace budowlane rozpoczety sie w lipcu 2012 roku. Obecnie, po o$miu mie-
sigcach, cztery wysokosciowce sg w stanie surowym. Jeszcze w tym roku budynki te bedag
zasiedlone. Budowa wymagata specjalnych zezwolen.

Dr Andrea Bemasconi, konstruktor budynkéw wyjasnit, ze w przypadku pozaru, we Wto-
szech obowigzuje 60 minut na opuszczenie budynku. W przypadku trzesienia ziemi obowig-
zujg specjalne przepisy.
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Geront Weiss z firmy Stora Enso Wood Products scharakteryzowat konstrukcje nastepu-
jaco: Na tych scianach, ktére majg tylko 20cm grubosci opiera sie dziewieciopietrowy dom.
To jest tajemnica naszego produktu, ktory jest tak wytrzymaty.

Jezeli chodzi o gtosy krytyczne, to brak jest punktu powiadamiajgcego o powstaniu poza-
ru oraz drugiej klatki schodowej, stuzacej do opuszczania budynku.

T i i ¥
Fot.1. Widok budowy dziewieciopietrowego domu Na ulicy Via Cenni w Mediolanie

W.O.
Wg Holz-Zentralblatt 2013, nr str.

Przemyst sklejkowy w Rosji

Powierzchnia laséw w Rosji wynosi prawie 800 min hektaréw, czyli okoto 22% catej po-
wierzchni laséw na kuli ziemskiej. llos¢ surowca drzewnego ocenia sie na 80 bilionéw m®, co
stanowi okoto 25% catego surowca istniejgcego na ziemi.
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Prawie 80% zasobow jest zlokalizowanych w czesci azjatyckiej, ktére nie sg wykorzysty-
wane. Roczny przyrost wynosi okoto 0,8 biliona m®, a roczne pozyskanie — tylko 200 min m?®.
Potencjat surowcowy jest wiec ogromny, co stwarza duze mozliwosci rozwoju dla przerobu
tego surowca.

W ostatnich latach rosyjski przemyst sklejkowy bardzo wiele zainwestowat w urzgdzenia i
procesy przerobu tego surowca. Zrealizowano tez nowe projekty i rosyjska sklejka szybko
weszta na swiatowe rynki.

Pozytywny finansowy rozwdj, w odréznieniu od poprzedniego okresu recesji jest jednym
z kluczowych czynnikéw, ktéry przyczynit sie do rozwoju przemystu sklejkowego.

Rosja ma dtugoletnie doswiadczenia w przerobie drewna, opierajgce sie ha mocnych
podstawach naukowych i na solidnej bazie technicznej. Niskie koszty wytwarzania umozli-
wiajg optacalng produkcje sklejki. Dostepnos¢ miejsc pracy oraz liczne szkoty wyzsze za-
pewniajg ksztatcenie na odpowiednim poziomie. Obfitos¢ surowca i staba infrastruktura
drogowa ograniczajg obecnie eksploatacje. Z drugiej strony energia jest dostepna w r6z-
nych formach. W rezultacie istnieje silny nacisk polityczny na rozwoj przemystu drzewnego
w Rosiji.

Obecnie produkuje sie w Rosji okoto 2,8 min m® sklejki rocznie, z tym ze 90% produkgji
zlokalizowane jest w niedalekiej odlegtosci od krajow Europejskich. Gtéwnym surowcem jest
brzoza. Wiekszos$¢ zakladdéw produkuje sklejke o wymiarach 5x5 ft na rynek krajowy. Nowe
zdolnosci produkcyjne nakierowane sg gtownie na rynek $wiatowy.

Obecnie istnieje ponad 70 zaktadow sklejki, z ktérych 30 to zaktady niewielkie. 10 naj-
wiekszych ma produkcje wynoszaca okoto 50% catosci. Chociaz na eksport przeznacza sie
prawie 60% produkcji, to krajowe zapotrzebowanie rosnie szybciej niz eksport. Na rynku
dominuje grupa ,Sveza", ktéra ma 6 zaktadéw wsréd 10 najwiekszych.

Rosja ma dtuga tradycje w przerobie drewna. Jego zuzycie rosnie wraz ze wzrostem bu-
downictwa drewnianego. Rozwijajg sie nowe obszary dla sklejki, ktéra znajduje zastosowa-
nie jako materiat szalunkowy. Przemyst meblarski, ktéry wychodzi z recesji, w roku 2015
zuzyje trzy razy wiecej sklejki niz obecnie. Plany Rosji dotyczace sektora leSnego bedg w
przysztosci wspomagac realizacjg nowych inwestyciji.

Firma Raute miedzy rokiem 1944 i 1952 dostarczyta do Rosji w ramach reparacji okoto
1200 maszyn. Poczynajgc od roku 1960 firma rozpoczeta wytwarza¢ kompletne zamaszy-
nowanie i w 1970 roku zmontowata w Bratsku pierwszg taka linie.

Do roku 1991 Zwigzek Radziecki zajmowat czwarte miejsce w produkcji sklejki po Sta-
nach Zjednoczonych, Japonii i Kanadzie, ale 74 zaktady miaty niskg wydajnos¢ przy nie-
wielkiej automatyzaciji.

Od roku 1970 w zaktadach sklejkowych rozpoczeta sie modernizacja. Zaczely tez po-
wstawac nowe linie produkcyjne, dostarczane gtéwnie z Finlandii, z firmy Raute.
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Najwieksi producenci sklejki w Rosji w 2010 roku

Firma Grupa Lokalizacja Zdolnos¢ Erodukcyjna

m°/rok
Syktyvkar Plywood Mill LLC Syktyvkar 190000
Komi
Permsky Plywood Mill LLC Sveza Ural 180000
Perm
CJSC Fankom Verkhnyanya 170000
Sinyachikha
Sverdlovsk
llim Bratsk llim Timber Bratsk 140000
DOK LLC Industry Irkutsk
CJSC Zheshart - United Zheshart
Plywood Mill Komi 120000
JSC Fanplit1 Sveza Kostroma 110000
JSC Fanplit2 Sveza Kostroma 110000
JSC Ust-Izhorsky Sveza St. Petersburg 110000
CJSC Krasny Yakor Slobodskoi Kirov 110000
CJSC Archangelsky Plywood Novodvinsk 105000
Mill
Archangelsk

Przyktadem niedawno zbudowanego zaktadu jest Wiatskij Faniernyj Kombinat, zbudowa-
ny w miescie Kirowie, gdzie zlokalizowane sg tez dwie linie ptyt pilsSniowych, tartak i fabryka
wyrobéw drzewnych. Produkcja ma tu wynie$é 90 tys. m® sklejki brzozowej rocznie. Okoto
2/3 tej ilosci bedzie wykanczane filmami nasyconymi zywica. Plyty te znajda zastosowanie
przy betonowaniu oraz jako podtogi samochoddéw ciezarowych i czesci pojazdéw uzywa-
nych przy transporcie. Prawie 90% produkcji przeznacza sie na eksport. Catkowita wartos¢
inwestycji wyniesie okoto 80 min euro.

Jezeli chodzi o wybdr miejsca na te inwestycje, to zdecydowaty tu przede wszystkim du-
ze zasoby surowca brzozowego. Zapasy drewna w poblizu Kirowa szacowane sa na 800-
900 min m®, z czego na surowiec brzozowy przypada okoto 340 min m®. Z tych zasobéw
korzysta tylko jedna fabryka sklejki, ktéra nosi nazwe Krasnyj Jakor.

Kontrakt miedzy zaktadem i Raute Corporation byt podpisany w listopadzie 2006 roku.
Maszyny zostaty dostarczone w ciggu dwéch lat. Produkcja rozpoczeta sie na poczatku
stycznia 2009 roku.

Firma Raute liczy sobie juz ponad 100 lat i jest najwigkszg firma w skali Swiatowe;.

Okoto 90% sklejki wyrabianej w Rosji pochodzi z maszyn wyprodukowanych w Firmie
Raute. Wyroby odpowiadajg zaréwno normom GOST, jak i ISO 9001. Sklejka eksportowana
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do krajbw EU opatrzona jest pieczecia CE oraz odpowiada normie DIN68705, czes¢
3BFu100.

Wymiary produkowanej sklejki sa nastepujgce: 1220x2440mm, 1250x2500mm,
1500x3000mm i 1525x4050mm. Grubos$¢ sklejki zawiera sie od 6,5 do 30mm.

W.0O.
Wag: Plyvisions, Issue13, Publisher by Raute Corporation

Wg: Molli Nyman i V.A.Prohorov: ,Insight into the Russian Plywood Industry" i "New Green-
field project In Russia”

Redukcja emisji formaldehydu w ptytach wiérowych

W Instytucie Technologicznym Tworzyw Sztucznych i Recyklingu, zlokalizowanym w We-
issandt-Golzan zakonczono prace nad otrzymywaniem ptyt wiérowych zaklejanych klejem
mocznikowym o obnizonej emisji formaldehydu.

Otrzymane ptyty, zawierajgce zwigzek wigzacy formaldehyd wykazaty o potowe mniejsza
wartos¢ graniczng, dotyczacg E1, wyrazajgcg sie spadkiem od 0,1 ppm do 0,05ppm. Wy-
produkowane ptyty zostaly poddane badaniom wedtug metody ekstrakcyjnej (DIN EN 120),
metody analizy gazowej (EN 717, czes¢ 2) i wedtug metody komorowej (EN 717, czes¢ 1).
W wszystkie one wykazaty, ze przy dodatku srodka wigzacego zawartos¢ formaldehydu w
sposob istotny zostata obnizona. Zawarto$¢ tego zwigzku zmalata o wiecej niz 50% i znala-
zla sie na poziomie naturalnego drewna.

Jako dodatek do zywicy mocznikowej nowy srodek mozna dodawaé do niej bezproble-
mowo. Umozliwia on otrzymywanie ptyt wiérowych o obnizonej emisji formaldehydu. Oprécz
tego takie mechaniczne wtasciwosci ptyt, jak wytrzymatos¢ na zginanie statyczne i modut
przy zginaniu nie pogarszaja sie. (www.iktr-online.de)

W.O.
Wg Holz-Zentralblatt 2013, nr 13, str.315

Drewno — surowiec strategiczny?

Instytut Technologii Drewna i Centrum Informacyjne Laséw Panstwowych, 2012

W dniach 14-16 maja 2012r odbyt sie w Katowicach IV Europejski Kongres Gospodarczy.
W ramach Kongresu miata miejsce wydzielona sesja, poswiecona drewnu, jako surowcowi
strategicznemu. Na ses;ji tej wygtoszono 12 referatow, ktérych autorami byli przedstawiciele
Srodowiska lesno-drzewnego.

Referaty do druku opracowat zespét w sktadzie: prof. dr Wiadystaw Strykowski, mgr Anna
Gatecka i mgr Justyna Pawlowska. Catos¢, poprzedzona wstepem dyrektora ITD, wydana
zostata w atrakcyjnej oprawie przez ITD i CILP i stanowi¢ bedzie niewatpliwie trwaty doro-
bek Kongresu. W ciggu trzech dni trwania obrad Kongresu odbyto sie ponad sto sesji tema-
tycznych z udziatem ponad szesciu tysiecy gosci.

Ponizej podajemy wykaz wygtoszonych referatéw:
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. Dr Witadystaw Strykowski, prof. ITD, dyrektor: ,Czy drewno jest surowcem strategicz-
nym?” str. 11-25

. Dr Stanistaw Gorczyca, wiceprzewodniczacy senackiej Komisji Srodowiska: ,Cztowiek i
drewno w idei zrbwnowazonego rozwoju” str.27-32

. Dr inz. Adam Kaliszewski, IBL, Zaktad Zarzgdzania Zasobami Lesnymi: ,Wykorzystanie
drewna i powiekszanie jego zasobdw jako cel polityki lesnej — kontekst europejski i kra-
jowy” str. 33-42

. Dr hab. Maciej Skorupski, Wydziat Lesny Uniwersytetu Przyrodniczego w Poznaniu, Kat.
Lowiectwa i Ochrony Lasu: ,Zielona ekonomia w sektorze lesno-drzewnym (polska proe-
kologiczna gospodarka lesna)” str. 43-47

. Mgr inz. Marcin Polak, Dyr. Generalna Laséw Panstwowych w Warszawie, zastepca dy-
rektora ds. ekonomicznych: ,Las i drewno a inne sektory gospodarki” str. 49-56

. Mgr inz. Tadeusz Respondek, Ogdlnopolska Izba Gospodarcza Producentéw Mebli, wi-
ceprezes, Kler SA, czionek zarzadu; dr inz. Marek Adamowicz, Ogélnopolska Izba Go-
spodarcza Producentéw Mebli (OIGPM), dyrektor; dr inz. Tomasz Wiktorski,OIGPM eks-
pert, B+R Studio Analizy Rynku Meblarskiego, wtasciciel: ,Drewno — strategiczny suro-
wiec branzy meblarskiej’str.57-64

. Mgr inz. Janusz Turski, Stow. Papiernikéw Polskich(SPP) dyrektor; dr inz. Katarzyna
Godlewska (SPP): ,Zrbwnowazona gospodarka surowcami w przemysle celulozowo-
papierniczym” str.65-74

. Mgr inz. Maria Antoni Hikiert, Stowarzyszenie Producentéw Pyt Drewnopochodnych w
Polsce, sekretarz Stowarzyszenia: ,Drewno — podstawowym i strategicznym surowcem
dla branzy ptyt drewnopochodnych” str.75-77

9. Mgr inz. Andrzej Noskowiak, ITD Zaktad Badania i Zastosowan Drewna, kierownik Zakta-

du: ,Budownictwo oparte na drewnie” str. 79-92

10. Mgr inz. Janusz Zaleski, Ministerstwo Srodowiska, podsekretarz stanu, Gtéwny Konser-

wator Przyrody: ,O wykorzystaniu odnawialnych zasobéw energii (OZE) w Polsce i ich
systemie wsparcia” str. 93-98

11. Prof. dr hab. Ewa Ratajczak, dr inz. Wojciech Cichy, ITD Pracownia Bioenergii, Zaktad

Ochrony Srodowiska i Chemii Drewna, kierownik pracowni: ,Drewno zrédtem energii
odnawialnej” str. 99-104

12. Prof. dr hab. Tomasz Borecki, Wydziat Lesny SGGW, Katedra Urzgdzania Lasu, Geo-

matyki i Ekonomiki Le$nictwa, rektor SGGW w latach 2002-2008, prof. dr hab. Edward
Stepien, Wydziat Lesny SGGW, Kat. ULGIEL, kierownik Katedry: ,Urzadzeniowe prze-
stanki do strategii rozwoju zasobow lesnych w Polsce” str. 105-113.

W.O.
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Wykaz inicjatdéw uzytych w niniejszym numerze Biuletynu
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