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Streszczenie

W artykule przedstawiono wptyw dwoéch sposobdw modyfikacji powierzchni ostrzy ze
standardowego weglika spiekanego (WC-Co) na sity skrawania, podczas frezowania
trojwarstwowej ptyty widrowej. W badaniach wykorzystano wymienne noze do gtowic
frezarskich w trzech wariantach: kontrolne (niemodyfikowane), modyfikowane
powierzchniowo w procesie implantacji jonéw azotu, oraz modyfikowane poprzeznaniesienie
na powierzchnie powloki z azotku tytanu (TiN). Frezowano tréjwarstwowg plyte wiérowg
nowymi ostrzami na sterowanym numerycznie frezarskim centrum obrébczym (CNC).
Zastosowano state parametry skrawania. Podczas obrdbki rejestrowano sity skrawania przy
uzyciuplatformy pomiarowej z przetwornikiem piezoelektrycznym. Zarejestrowane sygnaty
pomiarowe analizowano w dziedzinie czestotliwosci
z wykorzystaniem szybkiej transformaty Fouriera (FFT).Najnizsze wartosci sit
zaobserwowano dla ostrza implantowanego jonami azotu, najwyzsze dla ostrza z powtokg
TiN.

Abstract
The paper presents the effect of two methods of surface modification of indexable knives
from standard cemented carbide (WC-Co) on cutting forces during of three-layer
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particleboard milling. The tests used indexable knives for milling heads in three variants:
control (unmodified), surface modified in the process of nitrogen ion implantation, and
modified by applying titanium nitride (TiN) coating. A three-layer particleboard has been
milled with new tools on a numerically controlled milling machining center (CNC). Constant
cutting parameters were used. During machining, cutting forces were recorded using
a measuring platform with a piezoelectric transducer. The recorded measurement signals
were analyzed in the frequency domain using the Fast Fourier Transform (FFT). The lowest
values of forces were observed for the tool implanted with nitrogen ions, the highest for the
tool with the TiN coating.

Stowa kluczowe: weglik spiekany WC-Co, tréjwarstwowa ptyta wiérowa, frezowanie CNC,
sity skrawania, implantacja jonéw azotu, powtoka TiN, analiza FFT

Keywords: WC-Co cemented carbide, three-layer particleboard, CNC milling, cutting
forces, nitrogen ion implantation, TiN coating, FFT analysis

Wprowadzenie

Dominujgcym materiatem na ostrza skrawajgce dla przemystu meblarskiego, a moze
nawet dla szeroko rozumianego przemystu drzewnego, jest niewatpliwie weglik spiekany.
Najbardziej rozpowszechnionym jego rodzajem jest WC-Co, czyli weglik wolframu
z niewielkim dodatkiem spoiwa (do 4% udziatu wagowego) w postaci kobaltu. Ostrza
z WC-Co sg trwalsze od narzedzi ze stali szybkotngcej (HSS) i konkurencyjne cenowo
w poréwnaniu do ostrzy z diamentu polikrystalicznego (DPI). Wykorzystuje sie je przy
réznych sposobach obroébki (pitowanie, frezowanie, wiercenie), przy pracy w szerokim
zakresie parametréow skrawania (Ramasamy, Ratnasingam 2010).

Wiasciwosci weglika WC-Co sa wyjatkowe z uzytkowego punktu widzenia.
Charakteryzuje sie on duzg twardoscig, sztywnoscig, odpornoscig na odksztatcenia
Sciskajgce i odpornoscig na zuzycie w temperaturze pokojowej, jak réwniez w wyzszych
temperaturach do 400°C (Sheikh-Ahmad,Bailey 1999; Bonny i in. 2010; Choi i in. 2010;
Olovsjo i in. 2013).

Powyzsze wtasciwosci WC-Co sg determinowane przez parametry mikrostruktury, np.
odpornos$¢ na kruche pekanie zwieksza sie wraz ze wzrostem zawartosci spoiwa (Co),
a twardos¢ i odpornos¢ na zuzycie wzrastajg wraz ze zmniejszaniem sie wielkosci ziarna
WC (Okamoto i in. 2005; Luyckx i in. 2007; Saito i in. 2006;Wilkowski i in. 2018). Wplyw na
wielko$¢ i ksztatt ziaren orazudziat spoiwa wmateriale jest mozliwy tylko na etapie
wytwarzania WC-Co (Marshall,Kusoffsky 2013; Zhangi in. 2013). Natomiast, w przypadku
narzedzi juz wytworzonych istnieje mozliwos¢ poprawy ich wiasciwosci poprzez modyfikacje
ich powierzchni roboczych (Belbah i in. 2014).
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W  literaturze mozemy znalez¢ informacje na temat trzech sposobéw poprawy
wiasciwos$ci uzytkowych narzedzi do obrdbki materiatow drzewnych, w tym zwiekszenia ich
trwatosci:

- osadzanie na powierzchni dodatkowej warstwy,

- modyfikacje warstwy wierzchniej,

- obrobke dupleksowa, tj. modyfikacja warstwy wierzchniej + osadzanie dodatkowej
warstwy.

Osadzanie dodatkowej warstwy oznacza zwykle naktadanie twardych powtok,
wytwarzanych metodg PVD lub CVD (Beer i in. 1999; Nouveau i in. 2005; Faga, Settineri
2006; Darmawan i in. 2008).Modyfikacje warstwy wierzchniej przez domieszkowanie
realizowano gtéwnie metodg azotowania (Beer i in. 2005; Sokotowska i in. 2009). Wyniki
zastosowania implantacji jonéw ze zrédla azotu do stali narzedziowej przedstawiono
w pracach Raebel i in. (1990) oraz Wilkowskiego i in. (2019).

W pierwszym etapie obrébki dupleksowej materiat narzedzia jest azotowany jonowo.
Twarda powitoka moze byé osadzana w drugim etapie, np. w procesie rozpylania
magnetronowego lub w procesie odparowywania tukowego (Beer i in. 2003; Labidi i in.
2005). Twarda powioka ma lepsze wiasciwosci adhezyjne, gdy jest osadzana na wstepnie
obrobionym (azotowanym) podtozu. Ten sposdb zwiekszania przyczepnosci warstwy jest
powszechnie znany i wykorzystywany (Barlak i in. 2007; Narojczyk i in. 2009).

Cel i zakres pracy

Celem pracy bylo zbadanie wplywu dwdéch sposobdw modyfikacji powierzchni ostrzy
(implantowanych jonami azotu oraz z powlokg z azotku tytanu TiN) ze standardowego
weglika spiekanego (WC-Co) na sity skrawania podczas frezowania trojwarstwowej ptyty
wiorowej.

Materiaty i metodyka badan

W badaniach wykorzystano trzy wymienne noze do gtowic frezarskich z weglika
spiekanego WC-Co (rodzaj KCR08) o wymiarach 29,5x12,0x1,5 mm°®. Podstawowe
wiasciwosci badanego materiatu narzedziowego przedstawiono w Tabeli 1 a jego
mikrostrukture na Rys.1l. Dwa noze poddano modyfikacjom, trzeci byt nozem
niemodyfikowanym i stanowit wariant kontrolny podczas pomiaréw sit skrawania - néz nr 2
(Rys.2). Pierwsza z modyfikacji polegata na naniesieniu na powierzchnie noza powtoki
TiNmetodg PVD (néz nr 1). Druga modyfikacja wigzata sie z procesem implantacji
powierzchni przytozenia ostrzy dawka 5e17 cm?jondéw azotu oenergii 50 keV - néz nr 3
(Rys.2).

Materiatem obrabianym byfa tréjwarstwowa ptyta wiérowa o grubosci 18 mm. W celu
doktadnej charakterystyki materiatu obrabianego okreslono istotne z punktu wiedzenia
oporéw skrawania wtasciwosci fizyko-mechaniczne (Tabela 2). Badania wiasciwosci piyt
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przeprowadzono zgodnie z normami: PN-EN 310, PN-EN 323 i ISO 3340. Profil gestosci
badanej ptyty przedstawiono na Rys. 3.

Tabela 1. Podstawowe wiasciwosci frezarskich nozy wymiennych WC-Co do obrébki materiatow
drzewnych wykorzystywanych w badaniach (www.ceratizit.com/en/products/wood-stone-working)
Table 1.The basic properties of WC-Co milling indexable knives for wood-based materials
machining used in research

. Wielkoéé Zavyartoéé Gestost Twardosé Wytrzymaigéé
Oznaczenie | Producent | ziama WC | spoiwa Co na zginanie
pm % glem3 | HV10 | HV30 | HRA | MPa | P.S.l.
Ceratizit
KCRO8 (Austria) 0,5-0,8 32 15,2 1920 | 1885 | 93,4 | 2300 | 334

Rys. 1. Mikrostruktura przetomu badanego weglika spiekanego WC-Co
Fig. 1.The microstructure of WC-Co cemented carbide

Rys. 2. Frezarskie noze wymienne WC-Co wykorzystywane w badaniach: 1 - z powtokg TiN,
2 - kontrolny(niemodyfikowany), 3 - implantowany jonami azotu
Fig. 2. The WC-Co indexable knives used in research: 1 - with TIN coating, 2 - control
(unmodified), 3 - implanted with nitrogen ions
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Tabela 2. Wybrane wiasciwosci badanej tréjwarstwowej ptyty wiérowej
Table 2. The selected properties of the tested three-layer particleboard

Phia Gestosé Twardosé Wytrzymato$¢ Modut Zawarto$¢
y ¢ . na zginanie sprezystosci piasku
drewnopochodna (kg/m3) Brinella %) (MPa) %)
Wiérowa
tréjwarstwowa 649 2,6 8,7 2212 0,185
T
800
g 700
(U] p S L \
600 :
500

T T T T T T
o 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 M 12 13 14 15 16 17 18
Grubosé plyty (mm)

Rys. 3. Profil gestosci ptyty wiorowej wykorzystywanej podczas obrébki
Fig. 3. The density profile of the particleboard used in machining

Piyty frezowano na centrum obrébczym CNC Busellato Jet 130 z wykorzystaniem
jednoostrzowej gtowicy frezarskiej Faba FTS.07L4043.01 o s$rednicy 40 mm (Rys.4).
Skrawano rowki o gtebokosci 6 mm w formatkach ptytowych o wymiarach 200x100%18
mm?®, zamocowanych na platformie pomiarowej sit skrawania. Podczas pomiaru sit
stosowano state parametry skrawania: obroty wrzeciona 18 000 obr./min, posuw na ostrze
0,15 mm. Skrawanie powtarzano pieciokrotnie dla kazdego z nozy w celu statystycznej
analizy wynikow.
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Rys. 4. Glowica frezarska Faba FTS.07L4043.01
Fig. 4.The FTS.07L4043.01 milling head

Rejestracja sktadowych sit skrawania odbywata sie z wykorzystaniem toru pomiarowego
przedstawionego na Rys.5. Podstawowym elementem tego toru jest tréjsktadowy czujnik
piezoelektryczny (Kistler9601), wspotpracujgcy z odpowiednim wzmachiaczem tadunku
(Kistler 5036). Ukfad ten daje mozliwo$¢ pomiaru sit skrawania w trzech wzajemnie
prostopadtych kierunkach. Sygnaty pomiarowe sg rejestrowane cyfrowo z wykorzystaniem
16-bitowej karty akwizycji danych - National InstrumentsNI USB-6210,0 czestotliwosci
probkowania 250kS/s. Akwizycja danych pomiarowych oraz ich pdzniejsza obrébka
odbywata sie w aplikacji opracowanej w srodowisku programowania NI LabVIEW 2015.

I~

=

Przetwornik piezoelektryczny Plalfoﬁa z zamocowanym materialem

Karta akwizycji danych

<L

Rys. 5. Elementy toru pomiarowego sit skrawania podczas frezowania
Fig. 5.The measuring chain of cutting forces during milling
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Zarejestrowane sygnaty skladowej sit (Fy) analizowano w dziedzinie czestotliwosci
z wykorzystaniem szybkiej transformacji Fouriera FFT (ang. Fast Fourier Transform).
Algorytm FFT (zwany algorytmem FFT o podstawie 2) jest bardzo efektywng procedurg
wyznaczania dyskretnej transformaty Fouriera (DFT) pod warunkiem, ze liczba punktow
sygnatu poddawanych przeksztatceniu wynosi N=2, gdzie k jest liczbg naturalng, czyli jest
potega liczby 2. | tak, np. jesliN=512, to DFT wymaga 200 razy wiecej mnozen zespolonych,
w stosunku do wymaganych w algorytmie FFT. Wyznaczenie DFT na komputerze klasy PC
dla 2 min punktéw sygnatu pochtonie ponad 3 tygodnie, natomiast wyznaczenie FFT na tym
samym komputerze ponad 2 min punktdw (N=2097152) zabierze ok. 10 sekund (Lyons
2010).

Wyniki badan i analiza

Na Rys.6 przedstawiono fragment widma czestotliwosciowego sktadowej sity skrawania
Fy po szybkiej transformacji Fouriera FFT. Dla wszystkich badanych nozy dominuje
czestotliwosé zwigzana z wchodzeniem ostrza w obrabiany materiat podczas obrébki (300
Hz) oraz czestotliwo$¢ harmoniczna bedgca jej wielokrotnoscig (600 Hz).

0,8
H Kontrolne O Powtoka TiN H Implantowane N
0,7

0,6

05

04

03

0,24

Amplituda sygnatu sit skrawania (mV)

0,14

200 250 300 350 400 450 500 550 600 650 700
Czestotliwosé (Hz)

Rys. 6. Fragment widma FFT sit skrawania (sktadowa Fy) nozy modyfikowanych i kontrolnego
Fig. 6.The part of cutting forces FFT spectrum (component Fy) of modified and control knives
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Po takiej obserwacji zdecydowano sie na analize usrednionych amplitud tych dwéch
czestotliwosci (300 i 600 Hz) dla kazdego noza oraz wyznaczenie wzglednego wskaznika
sity skrawania zgodnie ze wzorem 1:

Fw =Fm / Fk 1)
gdzie:
Fw - wzgledny wskaznik sit skrawania,
Fm - $rednia amplituda sktadowej sity Fy dla czestotliwosci 300 i 600 Hz podczas
frezowania ostrzem modyfikowanym,
Fk -$rednia amplituda sktadowej sity Fy dla czestotliwosci 300 i 600 Hz podczas frezowania
ostrzem kontrolnym (niemodyfikowanym).

Ostrza implantowane jonami azotu charakteryzowaty sie o 20% nizszym wzglednym
wskaznikiem sit skrawania w poréwnaniu z ostrzami niemodyfikowanymi, natomiast ostrza
z powlokg TiN wykazywaty ponad 30% wzrost sit skrawania w odniesieniu do nozy
kontrolnych (Rys.7). Spadek sit skrawania po implantacji azotem zaobserwowano réwniez
u innych autoréw (Wilkowski i in. 2019; Kanazawa i in. 1988;Onikura i in. 1988). Efekt ten
moze by¢ wynikiem obnizenia wspoétczynnika tarcia na styku implantowane azotem ostrze -
materiat obrabiany, co potwierdzono w publikacjach (Sun i in. 1997; Mikkelsen i in. 1992,
Kaminski i in. 2018).

1,4

1.2

1,0

0,8

06

0.4

1,00 1,31 0,80
02

Wzgledny wskaznik sit skrawania

T T
Kontrolne Powoka TiIN  Implantowane N
Rodzaj modyfikacji

Rys. 7. Wzgledny wskaznik sit skrawania badanych nozy
Fig. 7.Therelative index of cutting forces of the tested knives

Wzrost sita skrawania dla nowego ostrza WC-Co z powtokg TiNmozna wyttumaczyc
zwiekszonym promieniem zaokrgglenia ostrza po naniesieniu powfoki o grubosci ok. 2um.
Obrazy SEM (ang. ScanningElectronMicroscopy) przekrojow badanych ostrzy -
implantowanego jonami azotu i z powtokg TiN pokazano na Rys. 8.
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Implantowane N Powioka TiN

Rys. 8. Przekroje ostrzy: implantowanego jonami azotu i z powtokg TiN
Fig. 8.The cross-section of blades: implanted with nitrogen ions and with TiN coating

Whioski
Na podstawie otrzymanych wynikéw mozna wyciggna¢ nastepujace wnioski:

- OstrzeWC-Co implantowane jonami azotu charakteryzowato sie nizszymi o 20% sitami
skrawaniaod ostrza niemodyfikowanego (kontrolnego) podczas frezowania tréjwarstwowej
ptyty widrowe;j.

- Podczas obrébki nowym ostrzem WC-Co z powlokg TiN zaobserwowano ponad
30%wzrost sit skrawania w odniesieniu do ostrzy kontrolnych.
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Streszczenie

W ramach pracy zbadano wptyw udziatu odpadowego drewna jabtoni pochodzgcego z
rocznego ciecia pielegnacyjnego na wiasciwosci mechaniczne 3-warstwowych ptyt
wiérowych. Wytworzono trojwarstwowe ptyty wiérowe w dwdch wariantach gestosci 650
kg/m3 i 550 kg/m3 i udziale masowym wiéréw z odpadowego drewna jabtoni na poziomie
0%, 25%, 50% i 75%. Wyniki przeprowadzonych badan wykazujg spadek wartosci
wytrzymatosci na zginanie statyczne oraz modutu sprezystosci przy zginaniu statycznym
wraz ze wzrostem udziatu w ptycie odpadowego drewna jabtoni. Mimo spadku wartosci
modutu sprezystosci przy zginaniu statycznym wszystkie wytworzone piyty wiérowe o
gestosci 650 kg/m3 spetniaty wymagania dla ptyt typu P2 zawarte w normie PN 312:2011.
W przypadku wytrzymatosci na rozcigganie prostopadte do ptaszczyzny ptyty, jedynie ptyty
o gestosci 550 kg/m3 charakteryzowaly sie istotng statystycznie zmiennoscia.

Abstract

As part of this work, the impact of use the apple wood waste from an annual care cut on
the mechanical properties of three-layer particleboards was examined. Three-layer
particleboard were produced in two varieties of density 650 kg/m3 and 550 kg/m3 and the
share of apple wood waste patrticles at the level of 0%, 25%, 50% and 75%. The results of
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the conducted tests show a decrease in modulus of rapture and modulus of elasticity
together with an increase in the share of apple wood waste in the board. Despite the
decrease in modulus of rapture, all produced particle boards with a density of 650 kg/m3
met the requirements for P2 type boards included in the PN 312: 2011 standard. In the case
of tensile strength perpendicular to the plane of the board, only boards with a density of 550
kg/m3 were characterized by statistically significant variability.

Stowa kluczowe: pityta widrowa, drewno jabtoni, drewno odpadowe, wiasciwosci
mechaniczne

Keywords:particleboard, apple wood, waste wood, mechanical properties

Wprowadzenie

W 2017 roku wyprodukowano w Polsce blisko 5,58 min m3 ptyt wiérowych i OSB (FAO
http://faostat.fac.org), co stanowito okoto 14% ptyt widrowych wyprodukowanych w tym
okresie w Unii Europejskiej. Nalezy réwniez zauwazyé, ze w 2017 roku w Polsce nastgpit
wzrost produkcji tych ptyt o okoto 11% wzgledem 2015 roku. W zwigzku z rosngcg
wielko$cig produkcji ptyt widrowych, wzrasta zainteresowanie producentow, alternatywnymi
surowcami, ktére mozna wykorzysta¢ w produkc;ji.

Badania nad alternatywnymi Zrédtami surowca do produkcji ptyt widrowych obejmujg
miedzy innymi proby wykorzystania wierzby (Salixvimnalis L.) (Warmbier i inni 2011),
miskanta olbrzymiego (Miscanthusgiganteus) (Pawlak i inni 2018), kolb kukurydzy
(Sekaluvu i in. 2014, Banjo Akinyemi i in. 2016), tusek stonecznika (Klimek i in. 2016), tusek
orzechow laskowych (Kowaluk i Kedzia 2014), traw (Borysiuk i Laskowska 2009).

Niewatpliwie znaczgcym zrodiem potencjalnego surowca lignocelulozowego mogg byc¢
sady i szkétki drzew owocowych. Powierzchnia upraw sadowniczych w Polsce wynosi 3499
km2, z czego ponad 71% to jabtonie (Lgczynski 2016). llos¢ biomasy lignocelulozowej
uzyskanej z sadéw owocowych waha sie od 2,0 do 6,8 ton z hektara i zalezy od wieku
drzew oraz zakresu prowadzonych cie¢ (Gorzelany i Mattok 2013; Rabcewicz i in. 2007).
Oszacowano, ze odpady drzewne wytwarzane w sadach po przycinaniu wynoszg $rednio
0,35 m3 z hektara (Klugmann-Radziemska 2015). Surowiec w postaci gatezi powstaty w
wyniku prowadzonych cie¢ pielegnacyjnych uwazany jest za odpad i jest gidwnie spalany
(Dyjakon i in. 2016; Cichy i in. 2017).

Literatura dotyczgca wykorzystania biomasy lignocelulozowej pochodzgcej z rocznych
cie¢ pielegnacyjnych, jako alternatywnego surowca do produkcji ptyt widrowych jest
ograniczona.
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Cel i zakres pracy

Celem pracy byto okreslenie wptywu udziatu odpadowego drewna jabtoni pochodzgcego
Zz rocznego ciecia pielegnacyjnego na wiasciwosci mechaniczne 3-warstwowych piyt
wiérowych.

Zakres pracy obejmowat wykonanie w warunkach laboratoryjnych ptyt wiérowych z 0%,
25%, 50% udziatem odpadowego drewna jabtoni w warstwie wewnetrznej i warstwach
zewnetrznych ptyt.

Materiaty i metodyka badan

Do wytworzenia ptyt wiérowych wykorzystano przemystowe widéry sosnowe oraz wiory
wytworzone z odpadowego drewna jabtoni pochodzgcego z rocznego ciecia
pielegnacyjnego.

Widry z odpadowego drewna jabtoni zostaly pozyskane z biomasy lignocelulozowej
powstatej w wyniku rocznego ciecia pielegnacyjnego w sadzie w miejscowosci Rogéw.
Pozyskana biomasa zostata rozdrobniona do postaci zrebkéw na rebarce bebnowej, a
nastepnie przy uzyciu laboratoryjnej skrawarki z watem nozowym wytworzono wiéry.

Wibry zostaty rozsortowane na warstwe wewnetrzng i warstwy zewnetrzne. Widry na
warstwe wewnetrzng przechodzity przez sito o Srednicy oczek 4 mm i stanowity pozostatosc
na sicie o Srednicy oczek 2mm. Natomiast wiory na warstwy zewnetrzne przechodzity przez
sito 0 oczkach 2mm i stanowity pozostato$¢ na sicie o oczkach 0,25 mm.

W ramach badan wykonano trojwarstwowe ptyty widrowe w dwoch wariantach gestosSci
650 kg/m3 i 550 kg/m3 i udziale masowym widréow z odpadowego drewna jabtoni w
warstwach wewnetrznej i zewnetrznych na poziomie 0%, 25%, 50% i 75%. Zatozona
grubos¢ ptyt wynosita 16 mm, stopnien zaklejenia warstw zewnetrznych 10% i warstwy
wewnetrznej 8%. Udziat warstw zewnetrznych w plycie wynidst 35%. Do zaklejenia widrow
zostala wykorzystana zywica mocznikowo-formaldehydowa UF (Silekol 123). Jako
utwardzacza uzyto 10-procentowego roztworu siarczanu amonu. Receptura jednostkowa
kleju wynosita 50:15:1,5 czesci wagowych odpowiednio zywicy, wody i utwardzacza.
Zaklejenie czgstek drzewnych odbywato sie metodg natrysku pneumatycznego. Proces
prasowania kobiercow przeprowadzono na prasie jednopodtkowej przy temperaturze pétek
prasy = 180°C, maksymalnym jednostkowym cisnieniu prasowania 2,5 MPa, czasie
prasowania 325 s.

Wytworzone ptyty poddano sezonowaniu w klimacie normalnym (20 + 2 °C, 65 + 5 %
wilgotnosci wzglednej powietrza) przez okres 7dni. W ramach przeprowadzonych badan
0zNnaczono:

o wytrzymatos¢ na zginanie statyczne i modut sprezystosci przy zginaniu statycznym

w oparciu 0 norme PN-EN 310:1994,
o wytrzymatos¢ na rozcigganie w kierunku prostopadtym do ptaszczyzn ptyty w
oparciu o norme PN-EN 319:1999.
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Analize statystyczng otrzymanych wynikéw przeprowadzono w programie Statistica13.
W celu wykazania relacji migdzy zmiennymi, rodzaju tych relacji oraz wptywu wybranych
czynnikdw na zmienne (np. wptyw udziatu odpadowego drewna jabtoni na wtasciwosci ptyt
widrowych), w analizie statystycznej zastosowano wieloczynnikowag analize wariancji. W
celu poréwnania istotnosci réznic poszczegélnych warto$ci postuzono sie grupami
jednorodnymi w oparciu o test Tukeya.

Wyniki badan i analiza

Wyniki przeprowadzonych badan przedstawiono w tabeli 1. Analizujgc dane zawarte w
tabeli 1 dotyczgce wplywu wybranych czynnikéw na wiasciwosci wytwarzanych ptyt
widrowych nalezy zauwazy¢, ze udziat odpadowego drewna jabtoni niezaleznie od gestosci
powoduje spadek wartosci wytrzymatosci na zginanie statyczne. Przy czym dla piyt o
gestosci 650 kg/m? istotny statystycznie spadek wystepuje, przy 50% udziale odpadowego
drewna jabtoni, a dla ptyt o gestosci 550 kg/m?® juz przy 25% udziale odpadowego drewna
jabtoni.

Tabela 1.Srednie wartosci badanych wtasciwosci mechanicznych ptyt wiérowych
Table 1. Average values of the tested mechanical properties of particle boards

Udziat wiéréw z Gestosé [kg/m”] srednia
drewna jabtoni 650 550
MOR [N/mm°]
0% 19,71° 12,96° 15,99"
25% 18,07¢ 10,36° 14,228
50% 14,23° 8,97° 11,75
75% 12,96° 6,782 9,32°
$rednia 16,23" 9,56°
MOE [N/mm?]
0% 3122 2160° 2609"
25% 2849° 1789° 2319°
50% 2333¢ 1486° 1935°
75% 2195¢ 1080° 1539°
érednia 26214 1602°
IB [N/mm?]
0% 0,44% 0,33%® 0,38"F
25% 0,48 0,35 0,428
50% 0,42° 0,25° 0,34"
75% 0,42° 0,25° 0,34"
$rednia 0,44" 0,30°

a, b,.. — grupy jednorodne w oparciu o test Tukeya

Dla ptyt o gestosci 650 kg/m® 75% udziat odpadowego drewna jabtoni spowodowat 35%
spadek wartosci wytrzymatosci na zginanie statyczne wytworzonych ptyt wiérowych
wzgledem ptyt bez udziatu tego surowca. Mimo spadku wartosci wytrzymatosci na zginanie
statyczne wszystkie wytworzone piyty widrowe o gestosci 650 kg/m® spetniaty wymagania
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dla ptyt typu P1 zawarte w normie PN 312. Wymagania dla ptyt typu P2 spetnione byty przy
udziale drewna jabtoni do 50%. Spadek wartosci wytrzymatos$ci na zginanie statyczne ptyt o
gestosci 550 kg/m® i 75% udziale odpadowego drewna jabtoni wynidst az 47% wzgledem
ptyt bez udziatu tego surowca.

Wyniki analizy wplywu na wytrzymatos¢ na zginanie statyczne wytwarzanych piyt
widrowych, takich czynnikédw jak udziat masowy czgstek jabtoni w ptycie oraz gestos¢
wytworzonych ptyt, zostaty przedstawione w tabeli 2. Nalezy zauwazy¢, ze gestos¢ oraz
udziat odpadowego drewna jabtoni w wytwarzanych ptytach wiérowych istotnie statystycznie
wplywajg na ich wytrzymatos¢ na zginanie statyczne. Procentowy wptyw gestosci w tym
przypadku wyniést 60%, a udziatu drewna odpadowego w ptycie 32%.

Tabela 2.Analiza wariancji dla wybranych czynnikéw i interakcji pomiedzy czynnikami
wplywajgcymi na wytrzymatos¢ na zginanie statyczne wytworzonych ptyt wiérowych

Table 2. Analysis of variance for selected factors and interactions between factors affecting
the modulus of rapture of particleboard

Czynnik / interakcja SS Df MS F p X

Udziat 376,1 3 125,37 96,69 0,000 32,12
Gestosc 703,96 1 703,96 542,96 0,000 60,12
Udziat*Gestos¢ 14,27 3 4,76 3,67 0,017 1,22
Btad 76,5 59 1,3 6,53

SS - suma kwadratéw odchylen od wartosci $redniej, Df — liczba stopni swobody, MS — $redni kwadrat
odchylen (MS=SS/Df), F — warto$¢ testu, p — prawdopodobienstwo btedu, X — procentowy wptyw czynnikéw
na zbadang wtasciwosc¢ ptyt wiérowych

Analiza danych z tabeli 3 pozwala stwierdzi¢, Zze istotnym czynnikiem o najwiekszym
procentowym wptywie (ok. 59,5%) na modut sprezystosci przy zginaniu statycznym
wytworzonych ptyt widrowych jest ich gestosé. Ponadto istotnym wptywem na opisywang
wiasciwos¢ ptyt widrowych odznaczat sie udziat odpadowego drewna jabtoni, dla ktérego
wartos¢ procentowego wptywu wyniosta ok. 34%.

Tabela 3.Analiza wariancji dla wybranych czynnikdw i interakcji pomiedzy czynnikami
wptywajgcymi na modut sprezystosci przy zginaniu statycznym wytworzonych plyt wiérowych
Table 3. Analysis of variance for selected factors and interactions between factors affecting the
modulus of elasticity of particleboard

Czynnik / interakcja SS Df MS F p X
Udziat 9353941 3 3117980 116,7 0,000 34,05
Gestosé 16369088 1 16369088 612,7 0,000 59,58
Udziat*Gestosc 174865 3 58288 2,2 0,099 0,64
Biad 1576268 59 26716 5,74

SS — suma kwadratéw odchylen od wartosci $redniej, Df — liczba stopni swobody, MS — $redni kwadrat
odchylen (MS=SS/Df), F — wartos¢ testu, p — prawdopodobienstwo btedu, X — procentowy wptyw czynnikéw
na zbadang wiasciwo$¢ ptyt wiérowych

Odnoszgc sie do danych przedstawionych w tabeli 1 nalezy zauwazy¢, ze udziat
odpadowego drewna jabtoni niezaleznie od gestosci powoduje spadek wartosci modutu

-21 -



Biuletyn Informacyjny OB-RPPD 1-2 (2019)

sprezystosci wytwarzanych plyt wiérowych. Zaréwno dla ptyt o gestosci 650 kg/m3 jak i 550
kg/m3 spadek wartosci modutu sprezystosci jest istotny statystycznie juz dla ptyt z 25%
udziatem odpadowego drewna jabtoni. Dla ptyt z 75% udziatem odpadowego drewna jabtoni
spadek wartosci modutu sprezystosci wyniést 30% i 24% odpowiednio dla ptyt o gestosci
650 kg/m3 i 550 kg/m3. Warto zaznaczy¢, ze mimo spadku wartosci modutu sprezystosci
przy zginaniu statycznym wszystkie wytworzone ptyty wiérowe o gestosci 650 kg/m3
spetniaty wymagania dla ptyt typu P2 zawarte w normie PN 312.

Tabela 4. Analiza wariancji dla wybranych czynnikéw i interakcji pomigedzy czynnikami
wplywajgcymi na wytrzymato$¢ na rozcigganie prostopadte do ptaszczyzn wytworzonych
ptyt wiérowych

Table 4. Analysis of variance for selected factors and interactions between factors affecting
the internal bound of particleboard

Czynnik / interakcja SS Df MS F p X

Udziat 0,0761 3 0,0254 6,63 0,001 11,54
Gestosc 0,3397 1 0,3397 88,72 0,000 51,50
Udziat*Gestos¢ 0,0140 3 0,0047 1,22 0,309 2,13
Btad 0,2297 60 0,0038 34,83

SS — suma kwadratéw odchylen od wartosci $redniej, Df — liczba stopni swobody, MS — $redni kwadrat
odchylen (MS=SS/Df), F — warto$¢ testu, p — prawdopodobienstwo btedu, X — procentowy wptyw czynnikéw
na zbadang wtasciwosc¢ ptyt wiérowych

Na podstawie przedstawionych w tabeli 4 danych mozna stwierdzi¢, ze zaréwno gestos¢
wytwarzanych ptyt widérowych jak i udziat odpadowego drewna jabtoni majg istotny
statystycznie wptyw na warto$¢ wytrzymatosci na rozcigganie prostopadte do ptaszczyzny
ptyty. Przy czym nalezy podkresli¢, ze procentowy wptyw gestosci na badang zmienng
wyniést ponad 51%. Natomiast procentowy wptyw udziatlu odpadowego drewna jabtoni
wyniést jedynie 11% i jest mniejszy od procentowego wptywu btedu, co $wiadczy o matym
wptywie tego czynnika na badang wytrzymatos¢.

Analiza danych zestawiona w tabeli 1 pozwala stwierdzi¢, ze w przypadku ptyt
wiérowych o gestosci 650 kg/m3 nie wystepuje istotna statystycznie réznica miedzy
wartosciami wytrzymatosci na rozcigganie prostopadte ptyt widrowych o réznym udziale
odpadowego drewna jabtoni. Wszystkie wytworzone piyty w tym zakresie spetniaty
wymagania normy PN 312 dla ptyt typu P2

Whioski

1. Widry pozyskane z odpadowego drewna jabtoni mogg by¢ stosowane, jako dodatek
do tréjwarstwowych ptyt widrowych o gestosci 650 kg/m?® zaklejanych zywicg mocznikowo-
formaldehydowa. Ptyty z dodatkiem tych wiéréw w ilosci do 50% spetniaja wymagania
normy PN 312 dla ptyt typu P2.
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2. Wraz ze wzrostem udziatu wiéréow pozyskanych z odpadowego drewna jabtoni
nastepuje na ogét statystycznie istotny spadek wartosci wytrzymatosci na zginanie
statyczne oraz modutu sprezystosci przy zginaniu statycznym.

3. W przypadku ptyt wiérowych o gestosci 650 kg/m3 brak jest istotnych statystycznie
réznic wartosci wytrzymatosci na rozcigganie prostopadte do ptaszczyzny ptyty miedzy
ptytami z udziatem odpadowego drewna jabtoni, a ptytami bez udziatu tego surowca.

4. Obnizenie gestosci ptyt z 650 kg/m3 na 550 kg/m3 wptywa statystycznie istotnie na
spadek ich wszystkich wtasciwosci mechanicznych. Piyty te charakteryzujg sie¢ na ogot
nizszymi wartosciami parametréw wytrzymatosciowych niz wymagania dla ptyt typu
Plzawarte w normie PN 312.
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Streszczenie

W przeprowadzonych badaniach okreslono wptyw temperatury wygrzewania na spoiny
klejowe w sklejce sosnowej, w ktorej wykorzystano zywice: mocznikowo — formaldehydowa
(UF), melaminowo — mocznikowo — formaldehydowa (MUF), fenolowo — formaldehydowa
(PF), polioctanowinylowa (PVAC D3) i poliuretanowa (PUR). Wszystkie warianty
wyprodukowanych sklejek zostaty poddane charakterystyce wybranych wiasciwosci
fizycznych i mechanicznych (wytrzymato$¢ na zginanie statyczne oraz modut sprezystosci
przy zginaniu, profil gestosci, jakos¢ sklejenia forniréw). Zrealizowane badania wiasciwosci
mechanicznych pokazujg, ze dla sklejek wytworzonych z zastosowaniem zywic
PF oraz PUR odnotowano najwyzsze wartosci, niezaleznie od temperatury probek,
w odniesieniu do pozostatych wyprodukowanych sklejek.

Abstract

In the conducted tests was specified the influence of exposure temperature on glue joints
in pine plywood, in which the following adhesive resins were used as a binder: urea -
formaldehyde, melamine - urea - formaldehyde, phenol - formaldehyde, polyvinyl acetylate
and polyurethane. All variants of the produced plywood were subjected characteristic
of physical and mechanical properties (static bending strength and modulus of elasticity,
density profile and bonding quality of plywood). The results of the mechanical properties
tests show that in the case of plywood produced with phenol — formaldehyde
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and polyurethane resin obtained the highest values, regardless of the samples temperature
in relation to the remaining produced plywoods.

Stowa kluczowe: sklejka, temperatura, zywica, wtasciwosci mechaniczne
Keywords:plywood, temperature, resin, mechanical properties

Wprowadzenie

Tworzywa warstwowe ha bazie drewna, takie jak sklejka czy fornirowe drewno
warstwowe (LVL) sg produktami o nieustannym zapotrzebowaniu a poziom wymagan
na rynku jest wysoki i stabilny. Gtéwna zaletg tworzyw warstwowych jest fakt, ze niektore
gatunki lub klasy drewna litego ktére nie znajdujg zastosowania np. w budownictwie,
jako materiat konstrukcyjny, mogg zosta¢ wykorzystane w formie warstwowo klejonych
fornirbw  (www.steico.com). Dodatkowo technologie produkcyjne dajg mozliwosc
pozyskiwania kompozytéw drewnopochodnych o} lepszych wihasciwosciach
wytrzymatosciowych niz sam surowiec, ktory stosowany jest w produkcji, jednoczesnie
zyskujgc na mniejszych przekrojach. Materiaty te posiadajg wysoki stosunek wytrzymatosci
do ciezaru, a ich wtasciwosci na catej powierzchni sg rownomierne (Deam i in. 2008).
Czynniki wplywajgce na wiasciwosci drewnopochodnych tworzyw warstwowych moga mie¢
rézne pochodzenie. Pierwszg grupe czynnikow stanowig parametry technologii produkc;ji:
szybkos¢ zamykania potek prasy w zaleznosci od zadanego cidnienia i temperatury
oraz czas prasowania. Do grupy drugiej nalezg czynniki pochodzgce z surowca: rodzaj
i ilos¢ zywicy, wypetniacze, utwardzacze, rodzaj i wilgotnos¢ forniru, miejsce pozyskania
forniru (biel/twardziel), itp. W technologiach tworzyw drewnopochodnych, podstawowymi
klejami jakie sie stosuje sg zywice PF, zywice aminowe (MUF oraz UF) oraz kleje PVAC
oraz PUR (Parczewski i in. 1969). Na przyktadzie zywic UF, MUF i PF, Ali i in. (2014),
przeprowadzili badania wptywu réznych czynnikdw: typu zywicy, zawartosci zywicy
(8, 10, 12%) i zawartosci wilgoci (9, 12, 15%) na wtasciwosci fizyczne i mechaniczne ptyt
pilsniowych suchoformowanych o $redniej gestosci (MDF) wykonanych z widkien kenafu
(Hibiscuscannabinus L.). Docelowa gestos$¢ ptyt wynosita 700 kg/m® a grubo$é 9 mm.
Wyniki pokazujg, ze typ zywicy i zawartos¢ wilgoci majg znaczacy wptyw na wiasciwosci
mechaniczne (wytrzymatosci na zginanie statyczne i modutu sprezystosci przy zginaniu
oraz wytrzymatosci na rozcigganie), podczas gdy zawartos¢ zywicy jest najmniej znaczaca.
Z drugiej strony, dla wtasciwosci fizycznych (nasigkliwo$¢ oraz specznienie na grubosc
po 24h), zawartos¢ zywicy i zawartos¢ wilgoci majg znacznie mniejszy wptyw w poréwnaniu
do typu zywicy.

Stgd w ponizszych badaniach skupiono sie¢ na probie poréwnania wybranych
wiasciwosci  mechanicznych  sklejek  sosnowych, zaklejonych najpopularniejszymi
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dostepnymi zywicami na rynku oraz wyeksponowanymi na dziatanie réznych temperatur
ekspozycji.

Cel i zakres pracy

Celem badan bylo poréwnanie wybranych wiasciwosci mechanicznych sklejek
wykonanych z fornirbw drewna sosnowego, uprzednio wyeksponowanych na dziatanie
roznych temperatur wygrzewania w zakresie od 20 do 100°C wraz z wykorzystaniem zywic:
PF, MUF, UF, PVAC, PUR o statej wartosci jednostkowego naniesienia suchej masy kleju.

Materiaty i metodyka badan

Do przeprowadzenia badan wykorzystano tréjwarstwowe sklejki wytworzone z forniréw
drewna sosnowego (Pinussylvestris L.) o wilgotnoéci ok. 5% i gestoéci ok. 515 kg/m?,
ktore pozyskano w wyniku skrawania obwodowego. Arkusze fornirow sformatowano
do wymiaréw nominalnych 350 x 350 mm? i grubosci 3,2 mm. Sklejki wyprodukowano
z zastosowaniem orientacji krzyzowej. Dla kazdego wariantu wytworzono po 3 arkusze
sklejki. Ponizej w tab. 1 przedstawiono udziat czesci masowych skiadnikow potrzebnych
do sporzgdzenia masy klejowej dla poszczegdlnych klejow. Zastosowany utwardzacz
to 20% wodny roztwér (NH,4).SO,, natomiast wypetniacz to skrobia zytnia. Zatozona robocza
lepko$¢ mas klejowych to 1700 mPas, lepkos¢ te regulowano dodatkiem wody. W zywicy
MUF udziat masowy melaminy stanowit 15%. Czas zelowania masy klejowej z zywicg MUF
wynosit 81 s, natomiast z zywicg UF 72 s. W czasie procesu wytwarzania sklejek
zastosowano jednostkowe ci$nienie prasowania rowne 1,5 MPa przy temperaturze potek
prasy wynoszgcej 140°C i czasie 420 s dla wszystkich rodzajow zywic. Zawartos¢ umownej
suchej substancji okreslono zgodnie z normg PN-EN 827:2006. Naniesienie masy klejowej
na 1 m? odpowiadato 180 g zywicy dla wszystkich wariantéw sklejek, pomimo réznej
zawartosci umownej suchej substancji w zywicach. Wytworzone tworzywa warstwowe przed
przystgpieniem do realizacji zaplanowanych badan byty klimatyzowane w warunkach 20°C /
65% wilgotnosci wzglednej powietrza do stabilizacji masy.

Tabela. 1. Udziat cze$ci masowych poszczegdlnych sktadnikow mas klejowych
Table 1. Share of mass parts of individual components of adhesive masses

Czesci masowe poszczegolnych sktadnikow masy Zawartos¢
klejowej (cz.m.) umowna
Wariantplyty suchej

Zywica | Roztwérutwardzacza | Woda | Wypetniacz substancji

zywicy [%]
UF 100 8 10 10 65
MUF 100 8 10 10 67
PF 100 0 10 10 47
PVAC (D3) 100 0 10 10 51
PUR 100 0 0 10 100
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Oznaczenie wytrzymato$ci na zginanie statyczne i modutu sprezystos$ci przy zginaniu

Badanie wytrzymatosci na zginanie statyczne oraz modut sprezystosci przy zginaniu
badanych sklejek, zostato zrealizowane zgodnie z normg PN-EN 310:1994. Do powyzszych
oznaczenh wykorzystano nie mniej niz 50 prébek dla kazdego zastosowanego rodzaju zywicy
z wyszczegolnieniem pieciu temperatur ekspozycji (20, 40, 60, 80, 100°C). Wykorzystano
probki, w ktérych widkna warstw zewnetrznych przebiegaly réwnolegle do dtugosci probek.
Przed przystgpieniem do wyzej opisanych badan w okreslonej temperaturze, kazda seria
prébek zostata zabezpieczona 3 warstwami folii aluminiowej w celu unikniecia wymiany
wilgoci z otoczeniem. Nastepnie probki zostaty wtozone do komory suszarniczej, w ktérej
przebywaly do etapu osiggniecia docelowej temperatury dla danej grupy prébek.
W praktyce czas wygrzewania wynosit 2h. Po wygrzaniu seria prébek byla pobierana
z suszarki i przekazywano bezposrednio do badan. Pirometr postuzyt do odczytu
temperatury.

Oznaczenie profilu gestosci

Oznaczanie profilu gestosci wykonano, wykorzystujgc profilomierz DA-X firmy GRECON.
Pomiar oparty na promieniowaniu X, prowadzono z predkoscig 0,05 mm/s oraz krokiem
probkowania 0,02 mm. Do oznaczenia profilu gestosci uzyto trzech prébek z kazdego
wariantu sklejek. Do przeprowadzenia oznaczenia wykorzystano prébki o wymiarach
nominalnych 50x50 mm? x grubo$é sklejki.

Oznaczenie jakosci sklejenia fornirow

Badanie zostato zrealizowane zgodnie z normg PN-EN 314-1:2007 (U). Oznaczenie
przeprowadzono na probkach, ktorych iloS¢ byla nie mniejsza niz 12 dla kazdej
zastosowanej zywicy w sklejkach.
Uzyskane wyniki zostaly zbadane za pomocg analizy wariancji (ANOVA) oraz zostat
przeprowadzony test Studenta (a=0,05) dla okreslenia istotnosci réznic pomiedzy
czynnikami. Wyniki przedstawione na wykresach obrazujg wartosci $rednie i odchylenia
standardowe.

Wyniki badan i analiza
Badanie profilu gestosci

Wyniki oznaczen profili gestosci dla wszystkich wariantéw sklejek zostaty przedstawione
na rys. 1. Po dokonaniu analizy ponizszego wykresu mozna zaobserwowac, ze sklejki,
w ktérych uzyto zywicy UF charakteryzowatly sie najwyzszg gestoscig sposrod wszystkich
badanych prébek, zas$ najnizsza gestos¢ zostata zaobserwowana w przypadku zaklejania
zywicg MUF. Dla sklejki z zywicg UF, najwiekszy gradient gestosci na grubosci probki
jest konsekwencjg jej najwiekszego stopnia sprasowania, co widoczne jest na wykresie

-28 -



Biuletyn Informacyjny OB-RPPD 1-2 (2019)

w formie najmniejszej grubosci sposrod wszystkich wariantéw. Prawdopodobng przyczyng
najwyzszej gestosci dla sklejki zaklejanej zywicg UF, moze by¢ jej dodatkowe lokalne
zageszczenie jednej z zewnetrznych powierzchni, co jest widoczne na ryc. 1. Kazdy
z wykonanych rodzajéw tworzyw warstwowych prezentuje zblizony do siebie profil gestosci,
w ktorym gestos¢ byta rébwnomiernie roztozona. Na przekroju poprzecznym prébki mozna
wskaza¢ dwie strefy znaczacego wzrostu gestosci (ok. 700 — 1100 kg/m®), ktére ilustrujg
gestos¢ spoin klejowych.
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Rys. 1. Profile gestosci wszystkich wariantow wyprodukowanych sklejek (srednia gestosé
w nawiasach)
Fig. 1.Density profiles of all variants of produced plywood (average density in brackets)

Badanie jakosci sklejenia forniréw

Uzyskane wyniki dotyczgce badania jakosci sklejenia, ktéra jest definiowana
na podstawie wytrzymatosci spoin na scinanie przez rozcigganie, zostaty zestawione na
rys. 2. Rozrzut wynikéw przedstawionych ponizej w postaci odchylenia standardowego
przedstawia poréwnywalnie powtarzalne pojedyncze wartosci wokdt éredniej. Srednie
wartosci  wytrzymatosci spoin  na Scinanie z uwzglednieniem wartosci odchylen
standardowych dla pieciu wariantdow wykonanych sklejek wykazujg statystycznie istotne
réznice pomiedzy prébkami zaklejanymi zywicami UF i MUF a PF, PVAC i PUR. Najwyzszg
wartoscig wytrzymatosci spoin na $cinanie przez rozcigganie charakteryzowaty sie
tworzywa, w ktorych zostata uzyta zywica PF, natomiast najnizszg wartos¢ zanotowano
dla sklejek zaklejanych zywicg UF. Rozpatrujgc udziat zniszczenia w drewnie
dla poszczegolnych probek, nalezy uwzgledni¢ rodzaj kleju. Udziat zniszczenia w drewnie
wynoszacy 0% zaobserwowano dla probek wykonanych z zastosowaniem zywicy UF.
Dla sklejek zaklejanych zywica MUF udziat zniszczenia w drewnie, wynosit 70%.
Warto zauwazy¢, ze uwzgledniajgc rozrzut wynikow wokét srednich wartosci, w przypadku
zywic UF i MUF brak jest statystycznie istotnych réznic srednich wartosci wytrzymatosci.
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Natomiast w przypadku prébek, w ktérych wykorzystane byty zywice PF, PUR i PVAC udziat
zniszczenia w drewnie, zanotowano na poziomie 100%.
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Rys. 2. Wytrzymatos$¢ spoin na $cinanie
Fig. 2.Strengthshearwelds

Badanie wytrzymato$ci na zginanie statyczne oraz modufu sprezystosci przy zginaniu
statycznym

Wyniki przeprowadzonych badan wytrzymatosci na zginanie statyczne zestawiono
narys. 3 oraz w tab. 2 uwzgledniono podziat na klasy wytrzymatosci sklejki na zginanie
statyczne w oparciu o0 norme PN-EN 636:2012+A1:2015. Najwyzsze wartosci wytrzymatosci
na zginanie statyczne zanotowano dla sklejek zaklejanych zywicg PUR oraz PF, natomiast
dla sklejek z zywicg PVAC wartos¢ tej cechy jest najnizsza. Wraz ze wzrostem temperatury
wygrzewania sklejek od 20 do 100°C zanotowano spadek wytrzymatosci w zakresie od 27%
dla zywic PF, UF, MUF i PUR do 37% dla zywicy PVAC w stosunku do wartosci
poczatkowej wytrzymatosci przy 20°C. W przypadku sklejek zaklejanych klejem PVAC
przyczyng spadku wiasciwosci wytrzymatosciowych jest termoplastyczna natura kleju
polioctanowinylowego (Murray 1997). Dla pozostatych sklejek spadek wilasciwosci
wytrzymatosciowych, aczkolwiek co do wartosci zdecydowanie mniejszy niz dla kleju PVAC,
ksztaltowat sie na zblizonym poziomie. Chociaz w badanych sklejkach (z wylgczeniem
PVAC) wykorzystano substancje klejgce na bazie zwigzkéw duroplastycznych, to zaistniaty
spadek wiasciwosci wytrzymatosciowych mozna ttumaczy¢ czesciowym uplastycznieniem
chemicznych sktadnikow drewna, jak np. ligniny. Zdaniem Krzysika (1975) temperatura
catkowitego uplastycznienia ligniny wynosi 130°C, wiec mozna domniemywac,
ze przy kazdym wzroscie temperatury lignina ulega proporcjonalnemu uplastycznieniu.
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Rys. 3. Wytrzymatos$¢ na zginanie statyczne wszystkich wytworzonych wariantow sklejek
Fig. 3. Resistance to static bending of all produced variants of plywood

Tabela 2. Podziat na klasy wytrzymatosci sklejki na zginanie statyczne dla badanych wariantéw

prébek
Table 2. Division into plywood strength classes for static bending for the tested sample variants
Temperatura
ekspozyciji [°C]
Klasy 20 40 60 80 100
wytrzymatosci na
zginanie statyczne
F70 PUR
UF PF
F60 PVAC PUR PF PF
UF MUF MUF PF
F50 MUF PVAC MUF PUR PUR PF PUR
F40 UF PVAC | UF PVAC UF MUF
F30 PVAC

Na rys. 4 zostaty zestawione wyniki badan modutu sprezystosci, natomiast w tab. 3
przedstawiono wyniki z podziatem na klasy modutu sprezystosci sklejki przy zginaniu (PN-
EN 636:2012+A1:2015). Dla modutu sprezystosci sytuacja jest podobna jak w przypadku
wytrzymatosci na zginanie statyczne, najwyzsza wartoS¢ modutu sprezystosci zostata
zanotowana dla tworzyw warstwowych, w ktérych zastosowano zywice PUR oraz PF,
natomiast prébki z zywicg PVAC wykazywaly najnizszg wartos¢ modutu sprezystosci
w catym zakresie temperatur. Wraz ze wzrostem temperatury wygrzewania sklejek
od 20 do 100°C zanotowano spadek modutu sprezystosci przy zginaniu statycznym
w zakresie od 21% dla zywic PF, UF, MUF i PUR do 52% dla zywicy PVAC w stosunku
do wartosci poczgtkowej wytrzymatosci przy 20°C.
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Rys. 4. Modut sprezystosci przy zginaniu statycznym wszystkich wytworzonych wariantow
sklejek
Fig. 4. The modulus of elasticity in static bending of all produced variants of the plywood

Tabela 3. Podziat na klasy modutu sprezystosci sklejki przy zginaniu statycznym dla

badanychwariantéw prébek

Table 3.Classification of the modulus of elasticity of plywood with static bending for the tested

variants of samples
Temperatura

ekspozyciji [°C]

Klasy 20 40 60 80 100
modutu
sprezystosci przy

| zginaniu statycznym

UF MUF MUF PF

E100 PF PUR PUR
E9S0 PVAC UF PVAC UF PF PF
UF MUF UF MUF
E80 MUF PUR PUR PE PUR
E70
E60 PVAC
E50 PVAC
E40 PVAC

Whioski
Po dokonaniu analizy uzyskanych wynikow zauwazono, ze sklejka, ktéra zostata

wytworzona przy uzyciu zywicy PUR i PF wykazata najwyzsze wartosci wytrzymatosci
na zginanie statyczne z uwzglednieniem zakresow temperatur. W przypadku modutu
sprezystosci przy zginaniu statycznym najwyzszg jego warto$¢ zanotowano w zakresie
temperatur od 20 do 40°C dla sklejek, w ktorych, jako spoiwa uzyto zywicy PUR, natomiast
w zakresie od 60 do 100°C najwyzszym modutem sprezystosci wykazaty sie sklejki PF.
Najnizsza wartos¢ wytrzymatosci na zginanie statyczne oraz wartos¢ modutu sprezystosci
przy zginaniu statycznym, zostata zaobserwowana dla sklejek zaklejanych zycicg PVAC.
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Odnotowany spadek wiasciwosci wytrzymatosciowych materiatéw warstwowych powinien
by¢ uwzgledniany w kontekscie docelowego zastosowania tworzyw w miejscach, w ktdrych
roznice temperatur mogg byé istotne. W oznaczeniu wytrzymatosci spoin na rozcigganie
uzyskano najwyzszg warto$¢ dla prébek, w ktérych wykorzystano zywice PF, natomiast
najnizszg wartos¢ w przypadku prébek z uzyciem zywicy UF. Po przeanalizowaniu profili
gestosci dla poszczegdlnych rodzajéw sklejek, sprecyzowano wniosek, ze brak jest
istotnych réznic pomigdzy nimi.
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STATYSTYKA

Statystyka produkcji ptyt drewnopochodnych na podstawie FAOSTAT

W numerze 3-4/2018 Bl zamieszczone zostaty informacje dotyczace statystyki produkcji
ptyt drewnopochodnych do 2017 r. w Polsce, Niemczech, Chinach i Rosji. Ponizej
przedstawiono opracowane na podstawie Faostat dane dotyczace wielkosci produkcji za
okres 2011 - 2017r., oraz importu, eksportu i konsumpcji w tych latach ptyt
drewnopochodnych we Francji, Wioszech, Turcji i Wielkiej Brytanii. Przytoczono tez jak
zawsze na poczagtku te wielkosci dla Polski, aby przy poréwnaniach nie trzeba byto siegac
do poprzednich numeréw. Faostat nie podaje jeszcze danych za 2018 r., jednak wartosci za
2017 r. sg juz skorygowane w odniesieniu do poprzednio publikowanych. Na wszystkich
wykresach przedstawiono wartoéci w tys. m®. Nad obszarem stupkéw przedstawiono
dynamike produkcji, przy czym wielko$¢ produkcji w 2011 r. przyjeto za 100%, a kazda
nastepna cyfra okresla procentowg zmiane w stosunku do roku (stupka) poprzedniego. O ile
produkcja jakiegos rodzaju ptyt zostata zapoczgtkowana w okreslonym roku w przedziale lat
2011 - 2017, to za 100% przy wyliczaniu dynamiki produkcji przyjeto jej wielkos¢ w roku
startu produkgcji.

MDF

W Polsce w analizowanym okresie 2011 — 2017 r. nastgpit zdecydowany wzrost
produkcji ptyt MDF od poziomu 2.218 do 3.511 tys. m® przy stosunkowo niewielkim imporcie
i eksporcie (tabela 1.). Import i eksport wzrastaty jednak takze, mniej wiecej proporcjonalnie
do produkcji. Trzeba wnioskowaé, ze produkowane plyty byly zuzywane na potrzeby
wiasnego rynku, gtéwnie przez producentéw mebli, te za§ w olbrzymiej wigkszosci byty
eksportowane. Konsumpcja w analizowanym okresie wzrosta o 72% z 1.819
do 3.128 tys. m®.

We Francji po chwilowym spadku wielkosci produkcji w 2014 r. w odniesieniu do po-
przednich lat, nastgpit zdecydowany, ale stopniowo gasngcy jej wzrost do poziomu
1.089 tys. m*. Dynamika w latach 2015 i 2017 osiggneta odpowiednio wartosci 22,4 ; 9,8 i
2,5 %. Znamiennym jest, ze konsumpcja ptyt MDF we Francji od szeregu lat spadata
kosztem wzrastajgcego eksportu (tabela 2.). W 2017 r. konsumpcja nieco wzrosta i
uksztattowata sie na poziomie 919 tys. m® Import byt w latach 2010 - 2016 stosunkowo
stabilny, i osiggnat wartosci nieco ponad 500 tys. m®.

We Wioszech produkcja ptyt MDF od 2011 r. utrzymuje sie na stosunkowo stabilnym,
wyréwnanym poziomie, mieszczacym sie w zakresie 730 - 930 tys. m® (tabela 3). Bardzo
wyréwnany od lat byt tez poziom importu, ktérego wielkos¢ oscylowata wokét 550 tys. m®.
Eksport natomiast od 2011 r. do 2016 r. wykazywat niewielki ale staty trend spadkowy
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odpowiednio od 474 do 257 tys. m®. W 2017 r. wzrést nieco do 277 tys. m®. Wynika z tego
dosyé stabilna sytuacja na rynku z poziomem konsumpgiji od lat ok. jeden milion m®.

Turcja z produkcjg 4.747 tys. m® w 2017 r. wyrosta na zdecydowanego lidera w swoim
regionie w produkcji ptyt MDF, przy czym rozwdj nastepowat do 2016 r., z osiggnieta
dynamika 6,1% w stosunku do 2015 r. (tabela 4). W 2017 r. nastapit 6,35% spadek
produkcji. Import i eksport byty w latach 2011 — 2017 na zdecydowanie nizszym niz
produkcja poziomie. Eksport przewyzszat przy tym zdecydowanie import, ale w stosunku do
produkcji wielkosci te byty stosunkowo niewielkie. Turecka produkcja byta prawie w catosci
konsumowana w Turcji.

W Wielkiej Brytanii produkcja ptyt MDF od 2011 r. ksztattowata sie na stabilnym
poziomie ok. 700 - 750 tys. m®. W 2017 r. osiggneta 675 tys. m® (tabela 5). Znamiennym
jest, ze w analizowanym okresie import doréwnywat poziomem produkcji wtasnej zas
niewielki eksport ustawicznie spadat od 166 tys. m® w 2011 r. do 48 tys. m®> w 2017r.
W efekcie poziom konsumpcji ptyt MDF w Wielkiej Brytanii byt bardzo stabilny i oscylowat
wokot 1.200 tys. m®. W 2017 r. wzrdst nawet do 1.400 tys. m3.

PB — Plyty wiérowe

W Polsce w 2017 r. wyprodukowano 4.484 tys. m® tego rodzaju ptyt. Od 2011 r. do
2017 r. produkcja utrzymywata sie na stabilnym, prawie statym poziomie. Mimo wysokiej
produkcji import tych ptyt w 2017 r. osiggnat 2.177 tys. m® przy eksporcie ok. pét miliona m?,
co wskazuje na ich rynkowy niedobér. Plyty wiérowe byty konsumowane w przewazajgcym
stopniu przez dynamicznie rozwijajgcy sie przemyst produkcji mebli. Duzy import Swiadczy o
mozliwosci dalszego rozwoju produkcji, co ma zresztg miejsce. Zaawansowane i juz
uruchomione inwestycje w tej branzy przemystu sg faktem, a w statystyce bedzie to
widoczne juz w 2018 i biezgcym roku.

We Francji znaczaca produkcja w ilosci 3.005 tys. m® w 2017 r. wykazywata od 2011 r.
tendencje lekko spadkowa. Eksport na poziomie 1.439 tys. m® w ostatnim omawianym roku
znacznie przewyzszyt import, ktéry wyniost 748 tys. m®. Taka sytuacja przy konsumpgji
niewiele powyzej 2,5 min m* utrzymuje sie na rynku francuskim od kilku lat. Moze to by¢
dowodem na nasycenie rynku wewnetrznego Francji. Ttumaczytoby to takze niewielki, ale
utrzymujgcy sie od lat spadek w produkc;ji.

Podobnie jak we Francji przedstawia sie sytuacja w odniesieniu do PB we Wioszech.
Osiagniety zostat w ostatnim okresie wzglednie stabilny poziom produkgji (2.600 tys. m® w
2017 r). Tu jednak import 915 tys. m® w 2017 r. znaczaco przewyzszat eksport 460 tys. m°.
Mozna zatem przypuszczac¢, ze we Wioszech nastgpito takze i trwa od kilku lat nasycenie
rynku wewnetrznego przy stabilnej konsumpcji ok. 3 min m®.

Produkcja ptyt widrowych w Turcji rozwijata sie dynamicznie do 2014 r. i osiggneta wtedy
poziom 4.425 tys. m°. W ostatnich latach nastgpit jednak niewielki spadek i stagnacja. W
2017 r. dynamika wynosita 2%, w 2016 — 3,65%. Stosunkowo niewielki w stosunku do
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produkcji eksport od szeregu lat zdecydowanie przewyzszat marginalny import. Pozwala to
wnioskowac¢, ze nieomal cata duza produkcja zuzywana byta na potrzeby wiasne rynku.
Osiggnieta w ostatnim 2017 ro. konsumpcja 3.627 tys. m> w odniesieniu do tego duzego
kraju nie wydaje sie jednak wygoérowana i dalszy rozwdj produkcji z pewnoscig jest jeszcze
mozliwy.

W Wielkiej Brytanii w 2017 r. wyprodukowano 2.146 tys. m® ptyt wirowych. Produkcja
utrzymuje sie na tym poziomie od kilku lat wykazujgc niewielkie wahania, w ostatnim okresie
wzrostowe z dynamikg w 2017 r. nawet 7,1%. Na uwage zastuguje wysoki import —
915 tys. m® przy niskim eksporcie 114 tys. m®> w 2017 r. W okresie poprzednim proporcje te
byty podobne. Utrzymujacy sie od wielu lat taki poziom $wiadczy o tym, ze produkcja wiasna
nie zaspakajata potrzeb kraju. Konsumpcja w 2017 r. wyniosta 2.947 tys. m®.

Ptyty OSB

Ptyty OSB konsumuje przede wszystkim sektor budownictwa. W 2017 r. przy dynamice
w stosunku do roku poprzedniego 19,6% produkcja ptyt OSB osiggneta w Polsce poziom
1.100 tys. m®. Wysoka jest tez konsumpcja ptyt OSB, aczkolwiek eksport przewyzsza
import. W 2017 r. wielkoéci te osiggnety odpowiednio poziom 364 i 117 tys. m®. Mozna sie
spodziewa¢ dalszego rozwoju w produkcji i konsumpcji ptyt OSB w Polsce, co wynika
z dobrej kondycji budownictwa.

Produkcja ptyt OSB we Francji jest bardzo stabilna i w catym analizowanym okresie
2011-2017 oscyluje wokét 400 tys. m®. W 2017 r. 390 tys. m®. Eksport i import sg przy tym
niewielkie, aczkolwiek import przewyzsza nieco eksport. Konsumpcja na przestrzeni
ostatnich lat utrzymuje sie na stabilnym poziomie 400 — 450 tys. m°.

Do 2013 r. ptyt OSB we Wioszech nie produkowano. Po uruchomieniu produkcji
wytwarza sie ich rocznie okoto 50-70 tys. m*. W 2017 r. 50 tys. m®. Stosunkowo stabilny jest
poziom importu ptyt OSB do Wioch oscylujgcy wokét 150 tys. m*, ostatnio 192 tys. m®. Mimo
to konsumpcja tego rodzaju piyt jest niewielka, w 2017 r. 204 tys. m®.

Podobnie jak we Wioszech, w Turcji produkuje sie niewielkie ilosci ptyt OSB. W 2017 r.
produkcja osiggneta poziom 75 tys. m® przy dynamice — 6,2% w stosunku do roku
poprzedniego. Niewielka konsumpcja bazuje w znacznym stopniu na imporcie, ktory w
analizowanym okresie oscylowat wokét 200 tys. m®.

W Wielkiej Brytanii wyprodukowano w 2017 r. 355 tys. m® ptyt OSB. Eksport w
analizowanym okresie wykazywat tendencje spadkowg od 170 do 100 tys. m®, za$ import
wzrastat od 203 do 385 tys. m®. W efekcie konsumpcja ptyt OSB w Wielkiej Brytanii wzrosta
od 348 tys. m3 w roku 2011 do 640 tys. m* w roku 2017. Swiadczy to o stopniowym rozwoju
zastosowania tych ptyt w brytyjskim budownictwie.
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IB (Insulating boards) — Plyty pil$niowe porowate

W produkgji IB w Polsce osiagniety zostat w 2017 r. poziom 1.229 tys. m®. Polska w tym
sortymencie ptyt od lat jest zdecydowanym liderem w Europie. Trzeba podkresli¢, ze
dynamika w produkcji wyniosta 17,2%. Swiadczy to o ciggtym rozwoju w tej dziedzinie. Plyty
pilsniowe porowate produkowane sg przede wszystkim dla budownictwa. Znamienne jest,
ze w 2017 r. eksport osiggngt w Polsce poziom 766 tys. m* przy marginalnym imporcie
9 tys. m*. Oznacza to, ze znakomita wiekszo$¢ produkcji byta wywozona z Polski. Dotyczy
to takze lat poprzednich. Polska produkcja zaspakajata potrzeby w innych krajach, gtéwnie
w Niemczech. W krajowym budownictwie ptyty te znajdujg ostatnio coraz wieksze
zastosowanie.

We Francji wyprodukowano w 2017 r. 82 tys. m® piyt pil$niowych porowatych. Nie byta to
w poroéwnaniu z Polskg wysoka produkcja. Jej poziom jest od wielu lat stabilny, za wyjgtkiem
2014 r., kiedy to nastgpit wzrost do 120 tys. m*, jednak w nastepnym roku poziom produkcji
znéw wrécit do wieloletniej normy. Import w 2017 r. 196 tys. m® przewyzszat przy tym
eksport 158 tys. m*®. Konsumpcja byta niewielka i wynosita zatem 120 tys. m*. Mozna wiec
whnioskowac, ze ptyty te nie byty powszechnie stosowane.

We Wioszech ptyt IB nie produkuje sie. Import osiggnat w ostatnim okresie 146 tys. m®
przy eksporcie 13 tys. m®. Oznacza to, ze w 2017 r. 133 tys. m® piyt pil$niowych porowatych
skonsumowane zostato przez sektor wtoskiego budownictwa. Jest to ilos¢ porownywalna z
konsumpcjg we Francji i Swiadczgca jednoczesnie o tym, ze piyty te nie byty powszechnie
stosowanym materiatem.

Poziom produkcji ptyt pilSniowych porowatych w Turcji od lat byt staty i wynosit 15 tys.
m3. W 2017 r. wzrést jednak do 59 tys. m®. Marginalny byt tez od lat import, a wykazywany
w Eurostat eksport przewyzsza sume produkgji i importu. Opierajgc sie na matematycznym
rachunku konsumpcja od kilku lat byla ujemna, czyli eksport prowadzony byt
prawdopodobnie w oparciu 0 zapasy magazynowe, lub kwalifikowano do tej kategorii inne
rodzaje ptyt.

Piyt IB w Wielkiej Brytanii nie produkuje sie, a import i eksport osigagnety w 2017 r.
odpowiednio poziom 59,8 tys. m® i 15,7 tys. m>. Oznacza to, ze dla gospodarki Wielkiej
Brytanii podobnie jak Francji, Wioch i Turcji ptyty pilSniowe porowate nie majg praktycznie
wiekszego znaczenia.

HB (Hardboards) — Ptyty pilSniowe twarde

W Polsce poziom produkcji ptyt HB osiggnat w 2017 r. 150 tys. m® przy dynamice 26,6%
w stosunku do roku poprzedniego, w ktérym wyprodukowano tylko 118 tys. m®. Rok 2015
zapisat sie w analizowanym okresie 2011 — 2017 wynikiem najmniejszej produkcji
107 tys. m®. Import w ostatnim roku wyniést 181 tys. m® a eksport az 419 tys. m°.
Matematycznie konsumpcja zatem w skali roku byta ujemna. Ptyty HB w obliczu konkurencji
cenowej ze strony ptyt HDF juz od wielu lat przezywajg regres. Mimo to utrzymujg sie one
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na rynku z uwagi na lepsze wiasciwosci hydrofobowe bardzo istotne przy niektorych
zastosowaniach. Plyty pilSniowe twarde, jak sie wydaje, znalazly stabilne nisze
zastosowania, jak chociazby srodniki belek dwuteowych, lub wymagajace odpornosci na
zawilgocenie opakowania.

We Francji produkcja ptyt pilsniowych twardych wynosita w 2017 r. 117 tys. m°. We
Francji w 2017 r. eksport ptyt HB przewyzszyt import; wyniést on 285 tys. m®, przy imporcie
244 tys. m®. Konsumpcja w ostatnich latach byta niewielka, a w 2017 r. wynosita 77 tys. m®,
aw 2016 r. — 52 tys. m°. Ptyty te maja, wiec dla gospodarki Francji niewielkie znaczenie.

We Wioszech piyt pilsniowych twardych nie produkuje sie juz od wielu lat. Import w
2017 r. wyniést 100 tys. m®, a eksport 12 tys. m®. W kraju tym skonsumowano, zatem
88 tys. m®. Oznacza to, ze podobnie jak w innych krajach ptyty twarde produkowane metoda
mokrg majg dla gospodarki marginalne znaczenie.

Podobnie jak we Wtoszech, takze i w Turcji nie produkuje sie ptyt HB. Biorgc pod uwage
ich import i eksport odpowiednio 100 i 70 tys. m®, mozna doj$¢ do wniosku, ze konsumpcja
w tym kraju w 2017 r. wyniosta 30 tys. m>.

W Wielkiej Brytanii przy braku witasnej produkcji skonsumowano w 2017 r.
ok. 118 tys. m® plyt pilsniowych twardych. Konsumpcja taka utrzymuje sie na zblizonym
poziomie od kilku lat i jest catkowicie oparta o import.

Plywood - Sklejka

W Faostat wielko$é produkcji sklejki w Polsce w 2017 r.okreslono na 500 tys. m?.
SPPDwP, w okresie, kiedy zbierano informacje o wielkosci produkc;ji sklejki, oceniato jg na
duzo nizszym, siegajgcym nieco powyzej 50% przytoczonego poziomie. Rdznica ta byta
wyjasniana w poprzednich numerach Bl, ale dla nowych czytelnikéw podano jg jeszcze raz,
ze wynika ona prawdopodobnie z zaliczania przez Faostat do sklejki rowniez innych
wyrobdw, np. ksztattek sklejkowych, niektorych sortymentéw drewna klejonego, itp. Przyjeto
jednak, ze statystyka Faostat w ten sam sposdb odnosi sie do produkcji we wszystkich
krajach i przytoczone wielkosci sg tym samym porownywalne. Dynamika produkcji sklejki w
Polsce w 2017 r. byta dosy¢ wysoka i wyniosta 8,2%, ale poprzednio na przestrzeni lat 2011
— 2017 notowano tez i wartosci ujemne. Eksport w 2017 r. wyniost 312 tys. m?, a import
370 tys. m®. Per saldo skonsumowalismy, wiec 557 tys. m® sklejki i zaliczanych do tej grupy
ptyt i wyrobdw.

We Francji w 2017 r. przy produkcji wtasnej w kraju 255 tys. m® wyeksportowano 171
tys. m®, a zaimportowano 528 tys. m®. Powszechnie uwaza sig, ze Francja byta i jest
gtéwnym w Europie producentem sklejki z drewna egzotycznego. Konsumpcja od szeregu
lat ksztattuje sie we Francji na nieco wyzszym niz w Polsce poziomie oscylujgcym wokot
550 tys. m®. W 2017r. osiggneta 612 tys. m®.

Produkcja sklejki we Wtoszech opiera sie gtdwnie na topoli z krajowych plantaciji.
W 2017 r. wyprodukowano 300 tys. m® sklejki przy dynamice produkcji 7,1% w stosunku do
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roku ubiegtego. Trzeba jednak podkresli¢, ze w okresie 2011 — 2017 notowano tez ujemng
dynamike, a na przestrzeni siedmiu analizowanych lat poziom produkcji nie ulegt
praktycznie zmianie. Eksport w ostatnim roku wyniést 263 tys. m®,, a import 507 tys. m°.
Wiosi per saldo skonsumowali, zatem 543 tys. m>. Zblizony poziom konsumpgji utrzymuje
sie we Witoszech od wielu lat.

Turcja w 2017 r. byta per saldo takze konsumentem importowanej sklejki. Przy produkcji
wiasnej 105 tys. m® import wynidst 244 tys. m3, a eksport osiggnat wielko$é 34 tys. m°.

Na uwage zastuguje wysoka konsumpcja sklejki w Wielkiej Brytanii. Przy braku wiasnej
produkciji zaimportowano do tego kraju w 2017 r.1.443 tys. m®. Eksport w 2017 r. wyniost
zaledwie 92 tys. m®. Wielka Brytania od lat jest czolowym konsumentem sklejki w Europie.
Konsumpcja ta w ostatnich latach ksztattuje sie na poziomie okoto 1,4 min m®.
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Rys. 1. Wielkos¢ produkeji ptyt MDF w Polsce [tys. m?]
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Rys.4. Wielkos¢ produkcji ptyt piléniowych porowatych (Insulating board - metoda mokra i
sucha) w Polsce w [tys. m? ]
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Rys. 5. Wielko$¢ produkeji ptyt pilsniowych twardych (Hardboard - metoda mokra) w Polsce
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Tabela 1. Produkcja, eksport, import i konsumpcja ptyt drewnopochodnych w Polsce
w latach 2011-2017 [m?]

Rodzaj ptyt | Rok | Produkcja | Eksport Import Konsumpcja ?Zgi%‘&é}
1 2 3 4 5 6 1)
2011 2218 087 562 767 163 325 1 818 645 1,00
2012 | 2365939 580 452 113 461 1898 948 6,67
2013 | 2844569 637 614 145 550 2 352 505 20,23
MDF/HDF | 2014 | 3068 087 710 536 198 468 2 556 019 7,86
2015 3471819 777 634 216 878 2911 063 13,16
2016 | 3354000 767 053 303 907 2 890 854 -3,39
2017 | 3511000 784 410 406 607 3128197 4,68
2011 158 255 330 428 195 706 23533 1,00
2012 164 729 340 633 111 787 -64 117 4,09
2013 199 574 330 366 129 149 -1 643 21,15
Hardboard | 2014 | 218349 300937 | 187079 104 491 9,41
2015 107 306 267 755 168 241 7792 -50,86
2016 118 473 366 863 179 859 -68 531 10,41
2017 150 000 419 470 181 201 -88 269 26,61
2011 641 792 488 800 10 259 163 251 1,00
2012 640 749 499 022 6 634 148 361 -0,16
Insulating- | 2013 694 313 524 351 12 330 182 292 8,36
board 2014 645 028 558 642 9 098 95 484 -7,10
2015 701 982 667 326 7 393 42 049 8,83
2016 1 049 000 714 024 14 787 349 763 49,43
2017 1229 000 765 689 9 106 472 417 17,16
2011 | 4455381 331 196 788 210 4912 395 1,00
2012 | 4466 391 511 099 726 006 4681 298 0,25
Particle- 2013 | 4290123 437 269 871540 4724394 -3,95
board 2014 | 4374922 442 194 | 1228183 5160911 1,98
2015 | 4409 885 454 145 | 1391962 5347702 0,80
2016 | 4497631 460 601 | 1813907 5 850 937 1,99
2017 | 4484000 599 376 | 2 176 947 6 061 571 -0,30
2011 462 094 242 057 192 994 413 031 1,00
2012 412 988 227 383 194 525 380 130 -10,63
2013 495 647 240 608 215 697 470 736 20,01
OosB 2014 434 555 224 472 247 172 457 255 -12,33
2015 604 254 237 858 201 666 568 062 39,05
2016 919 757 334 647 96 072 681 182 52,21
2017 | 1100000 364 022 116 742 852 720 19,60
2011 411 196 141 400 198 568 468 364 1,00
2012 388 240 168 917 186 904 406 227 -5,58
2013 429 736 181 187 215 000 463 549 10,69
Plywood 2014 406 218 202 734 299 034 502 518 -5,47
2015 390 444 250 426 290 456 430 474 -3,88
2016 462 272 257 056 310 048 515 264 18,40
2017 500 000 312 440 369 777 557 337 8,16
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Rys. 7. Wielkos¢ produkcji ptyt widrowychwe Francji w [tys. m3]
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Rys. 9. Wielkos¢ produkgji ptyt piléniowych izolacyjnych (Insulating board)
we Francji w [tys. m3]
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Rys. 10. Wielko$¢ produkcji ptyt pilsniowych twardych (Hardboard) we Francji w [tys. m3 ]
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Rys. 11. Wielko$¢ produkcji sklejki we Francji w [tys. m?]
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Tabela 2. Produkcja, eksport, import i konsumpcja ptyt drewnopochodnych we Francji w latach

2011-2017 [m?]

Rodzaj Rok | Produkcja Eksport Import Konsumpcja | Dynamika
piyt 2 3 4 5 6 7=Px/P(x-1)
1
2011 870 000 330 605 706 984 1246 379 100,00
2012 870 000 424 775 617 539 1062 764 0,00
2013 916 000 541 984 577 261 951 277 5,29
MDF/HDF | 2014 790 000 561 817 635 182 863 365 -13,76
2015 967 000 686 047 554 978 835 931 22,41
2016 | 1062 000 705 773 | 449 468 805 695 9,82
2017 | 1089 000 682 335 512 181 918 846 2,54
2011 126 701 177 624 227 820 176 897 100,00
2012 126 701 421 000 185 476 -108 823 0,00
2013 102 000 393 000 188 084 -102 916 -19,50
b“j;‘rjé 2014 | 103000 377041 | 168970 -105 071 0,98
2015 115 679 333 265 219 973 2 387 12,31
2016 114 000 277 778 215915 52 137 -1,45
2017 117 000 285 192 244 707 76 515 2,63
2011 73909 49 995 127 858 151 772 100,00
2012 73909 51 803 171 413 193 519 0,00
Insulating 2013 80 000 85413 183 927 178 514 8,24
“board 2014 120 000 134 863 160 397 145 534 50,00
2015 81 005 163 652 118 308 35661 -32,50
2016 80 000 153 845 147 868 74 023 -1,24
2017 82 000 157 620 195 576 119 956 2,50
2011 | 3964800 1584274 | 619601 3000127 100,00
2012 | 3859725 1723848 | 616 485 2 752 362 -2,65
Particle- 2013 | 3703000 1755950 | 575163 2522213 -4,06
board 2014 | 3777000 1752347 | 475981 2 500 634 2,00
2015 | 3279000 1661595 | 473 203 2 090 608 -13,19
2016 | 3237000 1599195 | 583 978 2221783 -1,28
2017 | 3005000 1439351 | 748 424 2314073 -7,17
2011 413 200 137 290 97 311 373221 100,00
2012 413 200 118 136 123 591 418 655 0,00
2013 360 000 76 754 133 623 416 869 -12,88
osB 2014 325 000 74 729 136 265 386 536 -9,72
2015 352 000 67 095 143 518 428 423 8,31
2016 390 000 50 257 104 492 444 235 10,80
2017 390 000 47 367 106 447 449 080 0,00
2011 258 000 127 003 | 491551 622 548 100,00
2012 324 000 143 402 373678 554 276 25,58
2013 255 000 140 946 367 652 481 706 -21,30
Plywood | 2014 245 000 144 955 | 428 596 528 641 -3,92
2015 245 800 156 004 | 420 369 510 165 0,33
2016 250 000 153 285 477 854 574 569 1,71
2017 255 000 171 238 528 240 612 002 2,00
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Rys. 13. Wielko$¢ produkcji ptyt wiérowych we Wioszech w [tys. m3]
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Tabela 3. Produkcja, eksport, import i konsumpcja ptyt drewnopochodnych we Wioszech
w latach 2011 - 2017 [m?]

Rodzaj ptyt| Rok | Produkcja Eksport Import | Konsumpcja Dynamika
1 2 3 4 5 6 7=Px/P(x-1)
2011 760 000 473 999 717 220 1003 221 100,00
2012 730 000 441 031 507 650 796 619 -3,95
2013 708 000 320 961 557 604 944 643 -3,01
MDF/HDF | 2014 730 000 316 610 508 690 922 080 3,11
2015 730 000 302 004 564 952 992 948 0,00
2016 930 000 257 094 560 786 1233692 27,40
2017 930 000 277 167 618 195 1271028 0,00
2011 0 18 000 105 000 87 000 0
2012 0 25187 84 293 59 106 0
2013 0 48 681 83161 34 480 0
Hardboard | 2014 0 20190 85 920 65 730 0
2015 0 9 145 82 419 73 274 0
2016 0 6 507 82179 75672 0
2017 0 12 035 100 180 88 145 0
2011 0 14 822 178 860 164 038 0
2012 0 4782 126 576 121 794 0
Insulating- 2013 0 88 157 188 260 100 103 0
board 2014 0 11 598 209 603 198 005 0
2015 0 7 260 143 577 136 317 0
2016 0 7195 143 865 136 670 0
2017 0 12 865 145 755 132 890 0
2011 | 2976 000 236 000 545 000 3285 000 100,00
2012 | 2588000 237 295 748 000 3 098 705 -13,04
Particle- 2013 | 2314559 236 150 843 628 2922 037 -10,57
board 2014 | 2315600 240870 | 1221530 | 3296260 0,04
2015 | 2395000 288187 | 1172077 | 3278890 3,43
2016 | 2550000 284472 | 1041807 | 3307335 6,47
2017 | 2600000 460 375 915 439 3 055 064 1,96
2011 0 97 000 164 000 67 000 0
2012 0 91 815 163 000 71185 0
2013 39 000 75110 141 720 105 610 100,00
OosB 2014 70 000 53 330 133180 149 850 79,49
2015 70 000 48 453 150 595 172 142 0,00
2016 50 000 44 623 163 243 168 620 -28,57
2017 50 000 38 220 192 391 204 171 0,00
2011 310 000 228 000 463 000 545 000 100,00
2012 280 000 200 859 420 070 499 211 -9,68
2013 225 000 191 710 428 079 461 369 -19,64
Plywood | 2014 265 670 210 130 452 940 508 480 18,08
2015 243 500 215001 447 876 476 375 -8,34
2016 280 000 240 365 458 295 497 930 14,99
2017 300 000 263 265 506 724 543 459 7,14
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Rys. 16. Wielkos¢ produkcji ptyt MDF w Turcji w [tys. m3]
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Rys. 17. Wielko$é produkgji ptyt wiérowych w Turcji w [tys. m3]
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Rys. 18. Wielko$é produkgji ptyt piliniowych porowatych (Insulating board)
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Rys. 19. Wielko$¢ produkcji sklejki w Turcji w [tys. m?]
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Tabela 4. Produkcja, eksport, import i konsumpcja plyt drewnopochodnych w Turcji
w 2011 — 2017 [m?]

Rodzaj ptyt| Rok | Produkcja | Eksport Import Konsumpcja| Dynamika
1 2 3 4 5 6 7=Px/P(x-1)
2011 | 3570000 | 556 000 232 000 3 246 000 100,00
2012 | 3900000 | 465 000 311 000 3746 000 9,24
2013 | 4285000 | 359 622 420 000 4 345 378 9,87
MDF/HDF | 2014 | 4885000 | 457 640 332 000 4759 360 14,00
2015 | 4777000 | 534 000 253 788 4 496 788 2,21
2016 | 5069000 | 769 541 178 000 4 477 459 6,11
2017 | 4747000 | 770000 115 000 4 092 000 6,35
2011 0 68 000 204 000 136 000 0
2012 0 93 000 321 000 228 000 0
2013 0 84 200 268 000 183 800 0
Hardboard | 2014 0 81 752 177 846 96 094 0
2015 0 57 000 183 000 126 000 0
2016 0 40 000 153 000 113 000 0
2017 0 70 000 100 000 30 000 0
2011 | 15000 15 000 110 110 100,00
2012 | 15000 31000 20 000 4000 0,00
nsulating- |_2013 | 15000 20 001 300 4701 0,00
oo D [2014 | 15000 22 770 310 7 460 0,00
2015 | 15000 19 900 2 200 2700 0,00
2016 | 15000 20 000 1 000 4 000 0,00
2017 | 59 000 102 000 100 ~42 900 293,33
2011 | 3580000 | 314 000 140 000 3 406 000 100,00
2012 | 3875000 | 315000 286 000 3846 000 8,24
. 2013 | 4225000 | 303935 234 000 4 155 065 9,03
Psgt;‘;'de' 2014 | 4425000 | 478951 77 100 4023 149 4,73
2015 | 4361000 | 558 403 63 000 3865 597 1,45
2016 | 4202000 | 737534 78 000 3542 466 3,65
2017 | 4286000 | 737000 78 000 3627 000 2,00
2011 | 40 000 3000 192 000 229 000 100,00
2012 | 75000 5 000 192 000 262 000 87,50
2013 | 75000 4574 193 000 263 426 0,00
OSB 2014 | 75000 2 495 187 895 260 400 0,00
2015 | 75000 2 900 160 000 232 100 0,00
2016 | 80 000 2 000 182 000 260 000 6,67
2017 | 75000 2 000 186 000 259 000 6,25
2011 | 115 000 17 500 244 000 341 500 100,00
2012 | 116 000 17 300 268 000 366 700 0,87
2013 | 116 000 4 407 293 000 404 593 0,00
Plywood | 2014 | 150 000 4153 293 125 438972 29,31
2015 | 116 000 14 000 279 000 381 000 22,67
2016 | 120 000 36 000 288 000 372 000 3,45
2017 | 105 000 34000 244 000 315 000 12,50
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Tabela 5. Produkcja, eksport, import i konsumpcja ptyt drewnopochodnych w Wielkiej Brytanii w
2011 - 2017 [m?]

Rodzaj ptyt | Rok Produkcja Eksport Import Konsumpcja Dynamika
1 2 3 4 5 6 7=Px/P(x-1)
2011 759 000 165 652 611 449 1204 797 100,00
2012 788 000 193 111 558 480 1 153 369 3,82
2013 756 000 126 404 576 315 1205911 -4,06
MDF/HDF | 2014 749 000 96 001 669 486 1 322 485 -0,93
2015 756 000 54 701 560 119 1261418 0,93
2016 684 000 47 767 610 962 1247 195 -9,52
2017 675 000 48 433 776 756 1 403 323 -1,32
2011 0 5077 105 749 100 672 0
2012 0 4185 122 234 118 049 0
Hardboard |_2013 0 4 267 143 222 138 955 0
2014 0 5124 143 869 138 745 0
2015 0 4 430 153 874 149 444 0
2016 0 3873 140194 136 321 0
2017 0 2622 120 790 118 168 0
2011 0 11 763 63 144 51 381 0
) 2012 0 11 639 54 192 42 553 0
Insulating- 5573 0 11 851 54 093 42 242 0
board 2014 0 10 878 43515 32 637 0
2015 0 11 936 50 120 38184 0
2016 0 13 039 64 898 51 859 0
2017 0 15 683 59 762 44 079 0
2011 | 2310000 121 032 488 074 2 677 042 100,00
2012 | 1885000 157 809 415 877 2 143068 -18,40
Particle- |_2013 | 1956 000 72 802 570 142 2 453 340 3,77
board 2014 | 1999 000 71 682 701 580 2 628 898 2,20
2015 | 2004 000 59 000 665 000 2 610 000 0,25
2016 | 2004 000 61 556 818 850 2 761294 0,00
2017 | 2146000 113 601 915 060 2 947 459 7,09
2011 315 000 169 913 202 941 348 028 100,00
2012 330 000 174 580 193 839 349 259 4,76
2013 320 000 156 478 225 965 389 487 -3,03
OsB 2014 320 000 146 193 278 486 452 293 0,00
2015 320 000 108 303 305 000 516 697 0,00
2016 345 000 120 500 270 269 494 769 7,81
2017 355 000 100 018 384 925 639 907 2,90
2011 0 70260 | 1329718 1 259 458 0
2012 0 53923 | 1285006 1231083 0
2013 0 57597 | 1370005 1312 408 0
Plywood | 2014 0 71515 | 1399214 1 327 699 0
2015 0 45384 | 1466045 1 420 661 0
2016 0 65589 | 1478758 1413169 0
2017 0 91556 | 1534751 1 443195 0
http://www.fao.org/faostat/en/#data/FO MAH
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KONFERENCJE | ZEBRANIA

Nowe propozycje dla przemystu tworzyw drzewnych na targach LIGNA 2019

W dniach 27-31 maja 2019 r. w Hanowerze odbyta sie kolejna edycja targow LIGNA. To
najwieksza na $wiecie impreza branzowa, poswiecona maszynom, urzgdzeniom i
narzedziom do obrébki i przetwarzania drewna i tworzyw drewnopochodnych. Firmy z
szeroko rozumianej branzy drzewnej i lesnej prezentowaly sie w dziesieciu halach a takze
na terenie otwartym o tgcznej powierzchni wystawienniczej ok. 130.tys. m? netto. Ponizej
przedstawiono kilka przykladéw nowych rozwigzan zaprezentowanych na wyzej
wymienionych targach.

Firma DieffenbacherGroup prezentujgc nowe rozwigzania i urzadzenia przeznaczone
dla przemystu tworzyw drzewnych wskazywata rowniez mozliwosci jakie daje przemyst 4.0
z jego inteligentnymi rozwigzaniami produkcyjnymi. Nowa platforma cyfrowa
MyDIEFFENBACHER w potaczeniu ze statym monitoringiem i kontrolg procesu
technologicznego pozwala klientom podejmowaé szybsze i bezpieczniejsze decyzje, a w
konsekwencji zwigksza¢ wydajnos¢ linii  produkcyjnych. Do nowych urzadzen
zaprezentowanych przez DieffenbacherGroup nalezy sortownik oscylacyjny HCOS High-
CapacityOscillatingScreen (ryc. 1) do sortowania wioréow suchych dla przemystu ptyt
wiorowych (1).

a) b)

Rynna
podawcza

Rynna

4 ~
Rama $rodkowa odblorcza

Z uktadem
napedowym

Lewa komora
sitowa

SN

Ryc. 1. Sortownik oscylacyjny HCOS: a) widok ogélny, b) poszczegdlne podzespoty
sortownika

Nowy sortownik zostat opracowany z myslg o duzych wydajnosciach sortowania do
325 m%h. System zmiany nachylenia kata sit MIC (MechanicallnclinationChange) pozwala
zmieni¢ nachylenie w przedziale zestawu sit 6° — 10° umozliwiajgc tym samym zmiane
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wydajnosci sortowania. Konstrukcja sortownika oparta jest na lekkich ramach wykonanych z
cietych laserowo profili jak réwniez paneli i drzwi wykonanych z lekkich ptyt warstwowych o
wysokiej sztywnosci. Dzigki temu ciezar nowego sortownika nie przekracza 60% masy
poréwnywalnych urzadzen. Lekka konstrukcja nowego sortownika pozwala na jego montaz
poprzez podwieszenie, przez co eliminuje sie konieczno$¢ wykonywania specjalnego
fundamentowania. Nowe sortowniki HCOS wyposazone sg w zintegrowane bezptomieniowe
zabezpieczenia przeciwwybuchowe IFER (IntegratedFlamelessExplosion Relief). W
przypadku eksplozji czgstek w jednej z przestrzeni sortownika system ten zapewnia
bezptomieniowg redukcje cisnienia, dzieki czemu pozostate przestrzenie sg bezpieczne.
Sortowniki te spetniajg standardy bezpieczenstwa ATEX (94/9/EC directive:
Appareilsdestinés a étreutilisés en ATmosphéresEXplosives) i mogg byé montowane
zaréwno na zewnatrz jak i wewnatrz hal. Pozwalajg one rozsortowa¢ materiat na cztery lub
pie¢ frakcji. Poszczegodlne sita sg fatwe w montazu i dodatkowo zaopatrzone w systemy
samoczyszczgce co utatwia konserwacje urzadzenia. Rozmiary sortownika HCOS sg tak
dobrane, aby mogtby on by¢ réwniez tatwo zintegrowany z juz istniejacymi instalacjami w
zaktadzie. Dodatkowo poszczegdlne elementy sortownika mogg by¢ przewozone bez
problemu w standardowych kontenerach.

Do innych rozwigzan prezentowanych przez firme DieffenbacherGroup, aczkolwiek
znanych juz wczesniej, nalezaty (1, 6):

EVOjet M 2.0 (ryc. 2) — system do zaklejania wtokien suchych przy produkcji ptyt MDF.
Oparty on jest na natrysku kleju na rozproszong przy pomocy specjalnych ,kolczastych”
walcow wysuszong mase widknistg. Dzieki temu jej powierzchnia wiasciwa wynosi ok.
320 m’/s przy predko$é przeptywu 24 t/h suchej masy. Natak przygotowane widkna
natryskiwana jest z czterech stron masa klejowa. Specjalne dysze tworzg bardzo drobng
mgte klejowa (krople o $rednicy ponizej 15 um), dzieki czemu ok. 400 m? powierzchni
widkien mozna przykryé przy zuzyciu 1 litra kleju. System recyrkulacji powietrza i witdkien
ochronnych zabezpiecza $wiezo zaklejone widkna przed przywieraniem do wewnetrznych
powierzchni rur przesytlowych. Nowy system zaklejania pozwala ograniczy¢ zuzycie zywicy
nawet o 25% oraz zredukowac emisje z suszarni. Jest on réowniez prosty w konserwacji —
czyszczenie dysz realizowane jest w sposdb automatyczny. Predkos¢ przeptywu masy
widknistej przez pojedynczg nowg zaklejarke moze wynosi¢ do 45 t/h absolutnie suchych
widkien. EVOjet M mogg by¢é montowane zaréwno w nowych liniach jak réwniez w liniach
juz funkcjonujacych.
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DIFFNIRCHER

Ryc. 2. System do zaklejania wiokien suchych EVOjet M (1, 6)

Knife Ring Flaker MRZ with FlowOptimizer (ryc. 3) — turboskrawarka do widrow
firmyMaierZerkleinerungstechnik GmbH (nalezgcej do DieffenbacherGroup) z optymalizacjg
procesu skrawania.

Ryc. 3. Knife Ring Flaker MRZ with FlowOptimizer (1, 6)

Skrawarka zostala wyposazona w nowy system detekcji i wychwytywania
zanieczyszczen metalowych jak rowniez specjalny obrotowy pierscien podajgcy zrebki co
zwiekszyto rownomiernosci ich rozktadu zaréwno na obwodzie jak i szerokosci pierscienia
nozowedo. Dzieki nowym rozwigzaniom o ok. 20% wydtuzyta sie zywotno$¢ nozy skrawarki.
Roéwnoczesnie o ok. 20% spadio zapotrzebowanie na energie, za$ wydajnos¢ skrawarki
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wzrosta o 25%. Duzg zaletg wspomnianych systemow jest rowniez tatwa mozliwos¢ ich
aplikacji do juz pracujacych turboskrawarek.

Continuouspress system CPS+ — prasy ciagtego dziatania przeznaczone do
wytwarzania wszystkich typéw ptyt (PB, MDF/HDF/THDF, OSB/OSL, LVL). Oferowane sg w
dtugosciach od mniej niz 15 do ponad 60 m oraz w petnej gamie szerokosci ptyt. Grubos¢
produkowanych ptyt moze wynosi¢ od 1,5 do 80 mm, zas predkos¢ prasy do 2500 mm/s.
Wysokg jakos$¢ produkowanych ptyt zapewniajg nowoczesne rozwigzania wprowadzone
przez firme Dieffenbacher, do ktdérych mozna zaliczyé miedzy innymi: wlot o podwdjnej
zmiennej geometrii pozwalajacy ograniczy¢ naddatek na szlifowanie ptyt; doktadna kontrola
grubosci; Parallel Press Gap System zapewniajgcy rownomierne roziozenie cisnienia, a
poprzez to nizsze zuzycie kleju; system kompensacii rozszerzalnosci cieplnej (system
ruchomych ram) umozliwiajgcy szybkie nagrzewanie i zmiany temperatury podczas
produkcji; przesuniecie cylindrow zapewniajgce wygtadzenie powierzchni piyt.

FirmaDieffenbacherGroup oferowata réwniez kompleksowe rozwigzania catych proceséw
technologicznych, w tym miedzy innymi zintegrowanych systemow energetycznych i
suszarniczych czy tez przerobu drewna z recyklingu.

Rozwdj przemystu 4.0 byt réwniez silnie akcentowany przez firme SiempelkampGmbH
& Co. KG. Standardowo prezentowata ona petng game maszyn i urzadzen niezbednych do
produkcji oraz wykanczania ptyt drewnopochodnych ze swoim sztandarowym produktem — 9
generacjg pras ContiRoll® w tym nowa wersje prasy ContiRoll® NEO (New EntryOption). W
odniesieniu do mozliwosci dalszego rozwoju, podniesienia jakosci produktéw i wydajnosci
linii produkcyjnych firma oferuje wprowadzenie systeméw zwiekszajgcych automatyke i
niezawodnos$¢ proceséw technologicznych. Mozna zaliczy¢ do nich (4, 9):

— SicoScan(ryc. 4) — system precyzyjnego pomiaru réznych parametréow produkcji, takich
jak wilgotnos¢ maty, masa na jednostke powierzchni lub grubos¢ ptyty. System jest
zintegrowany bezposrednio z systemami sterowania linii co zapewnia: ciagta
optymalizacje procesu produkcyjnego, wyzszg rentownos¢, wydtuzony czas
sprawnosci instalacji;

— Sico Master Gauge(ryc. 5) — nowa rama pomiarowa, obejmujgca gorng i dolng ptyte
grzewczg prasy ContiRoll w strefie kalibracji. Przetwornik liniowy (gérny i dolny)
potgczony jest z ramkg pomiarowg i jednoczes$nie mierzy doktadne potozenie gorne;j i
dolnej plyty grzewczej. Stabilno$¢ pomiaru zapewnia mocowanie ramy do fundamentu.
Zaletg systemu jest doktadny pomiar przeswitu prasy, a tym samym poprawe jakosci
produkowanych ptyt.

— EcoScan NEO - system pozwala na precyzyjng analize rozktadu masy na jednostke
powierzchni i niezawodne wykrywanie materiatbw obcych. System ten umozliwia
wielowymiarowg wizualizacje zdolng do lokalizowania btedéw formowania kobierca
(nieprawidtowa gestos¢ nasypowa) i czgstek obcych o wymiarach od 1,6 mm.
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EcoScanNEO zapewnia wykrywanie nawet najmniejszych odchylen gestosci kobierca,
a poprzez to zmniejszone zuzycie surowca i poprawe jakosci ptyt;

Ryc. 4.SicoScan (4, 9) Ryc. 5. Sico Master Gauge (4, 9)

— SicoCam(ryc. 6) — systemprzeznaczony do pomiaru, jakosci i petnej kontroli procesu
produkcji ptyt drewnopochodnych. W spos6éb automatyczny system wychwytuje
krawedzie piyt i dokonuje pomiaru ich geometrii (szerokos$¢, dugosé i przekatna). Dane
sg pozyskiwane i przetwarzane on-line, dzieki czemu zwieksza sie doktadnos¢ produkciji
plyt i zwieksza sie tym na oszczednos¢ surowcow;

Ryc. 6.SicoCam (4, 9)

— Sico CMS - system do monitorowania stanu maszyn oraz efektywnego zarzadzania
konserwacjg szczegdlnie w przypadku waznych komponentéw ContiRoll®, takich jak
EcoDrive (napedy i skrzynie biegéw), hydraulika, fancuchy, rolki podtrzymujace, cierne,
izolacje i pasy stalowe. System zapewnia przejrzystg wizualizacje i jest kompatybilny z
dowolnymi typami czujnikdéw jak réwniez moze by¢ skonfigurowany specjalnie do
indywidualnych wymagan;

— Sico SPC 9 — system kontroli cisnienia i potozenia do sterowania cisnieniem
prasowania i wielkoscig przeswitu w poszczegodlnych strefach prasy ContiRoll. System
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zapewnia precyzyjne utrzymywanie cisnienia prasowania lub wymaganego przeswitu
pomiedzy tasmami prasy w poszczegoélnych jej sekcjach;

— 24/7-Remote-Service — zdalny system do natychmiastowej, szybkiej i bezpiecznej
analizy stanu urzgdzen w procesie technologicznym;

— Prod-IQ®~ modutowy system nadzorujgcy przebieg procesu produkcji. W ramach
swojego funkcjonowania realizuje on nastepujace funkcje: (1) automatyczna kontrola
przestojow i analiza czasu pracy, (2) zarzadzanie danymi produkcyjnymi wigcznie z
obliczaniem kluczowych wskaznikdw wydajnosci uwzgledniajgcych zuzycie, jakos¢ i
koszty produkcji, (3) dokumentacja produkcji ptyty przez $ledzenie przeptywu
surowcow, (4) kontrola jakosci produkcji on-line w odniesieniu do wiasciwosci
fizycznych i profilu gestosci piyt, (5) konserwacja oparta na danych procesowych, (6)
link do systeméw ERP np. SAP. Dzieki temu systemowi uzyskuje sie dostepnos¢ on-
line do wszystkich danych dotyczacych zuzycia i wydajnosci. Zyskuje sie przy tym
powtarzalno$¢ jakosci produkowanych wyrobow, zwiekszenie wydajnosci produkcji
oraz wydtuzenie bezawaryjnego czasu pracy dzieki planowanym konserwacjom;

— ContiRollEcodrive(ryc. 7)— energooszczedny system napedowy oparty na
serwomotorze z dwustopniowg przektadnia i zintegrowang chtodnicg wody. Posiada on
zwigkszong zywotnos¢ i niezawodnos¢ w stosunku do konwencjonalnych silnikéw
napedowych. System ten zapewnia do 14% oszczednosci energii przy jednoczesnym
niskim ryzyku awarii i zuzycia czesci ze wzgledu na niskg predkos¢ obrotowa;

— EcoFormer (ryc. 8) — system pneumatyczny optymalizujgcy formowanie kobierca piyt
wiérowych. Poprawia doktadnosci i efektywnos¢ formowania warstw zewnetrznych
zarowno w kierunku wzdtuznym jak i poprzecznym kobierca. Pozwala to ograniczy¢
koszty produkcji poprzez optymalizacje zuzyciu surowcow (widry, zywica) i energii;

— EcoResinator(ryc. 9)— system przygotowania i dozowania kleju w produkcji MDF.
Pozwala on zmniejszy¢ zuzycie kleju o 15%, co przektada sie na nizsze koszty
produkcji. System ten zapewnia réwniez wiekszg elastycznosé produkcji;

— ContiBooster® (ryc. 10)— system podgrzewania kobierca. Wstrzykuje on do 750 kg/h
pary nasyconej o temperaturze w zakresie od 100 do 130°C na kazda strone kobierca,
podgrzewajgc bezposrednio warstwy przypowierzchniowe.

Ryc. 7.ContiRollEcodrive (4, 9) Ryc. 8.EcoFormer (4, 9)
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Ryc. 9.EcoResinator (4, 9)

Firm Siempelkamp zapewnia, ze powyzsze systemy i urzgdzenia podnoszace jakos¢ i
efektywnos¢ produkcji mogg by¢ wprowadzane nie tylko w nowych liniach produkcyjnych ale
i réwniez w trakcie modernizaciji linii juz dziatajgcych.

Ryc. 11.Sortownikoptyczny CYCLOPS — All in one (2, 5)

Firma IMAL-PAL Group posrdéd wielu urzadzen przeznaczonych dla zakladéw ptyt
wiérowych i MDF zaprezentowata m. in. sortownik optyczny CYCLOPS - All in one (ryc.
11) przeznaczony do sortowania rozdrobnionego drewna pochodzgcego z recyklingu (2, 5).
Czastki drewna i ewentualnych zanieczyszczen dzieki sortowaniu optycznemu
wspomaganemu detekcjg innych czujnikbw i pneumatycznemu systemowi wyrzucania
zostajg rozsortowane przy minimalizacji strat drewna. Jako detektory zanieczyszczen
wspotpracowaé mogg czujniki indukcyjne, analizatory NIR (ang. NearInfraRed -
Spektrometria w bliskiej podczerwieni), analizatory X-Ray (promieniowanie rentgenowskie).
Odpowiednie zestawienie detektoréw pozwala wyeliminowaé zanieczyszczenia w postaci
czgstek ciezkich (np. kamieni, szkia itp.), metalu, plastiku, kawatkéw drewna i ptyt pokrytych
laminatami lub innymi powtokami wykanczajgcymi (ryc. 12). Ustawienie detektoréw na i pod
przenos$nikiem zwieksza efektywno$¢ wykrywania czastek drewna porytego powlokami
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niezaleznie od ich usytuowania w stosunku do tasmy przenosnika. Stwarza to mozliwosci
wykorzystania drewna z recyklingu przy produkcji ptyt MDF. Analizatory NIR pozwalaja
réwniez oddziela¢ czastki pozyskane z rozdrobnienia ptyt wiérowych i ptyt MDF z ogdlinej
masy drewna z recyklingu. Zastosowanie analizatorow X-Ray pozwala roéwniez
odseparowaé zanieczyszczenia lzejsze od drewna. Pojedynczy sortownik moze
przesortowaé do 130 m%h (80-90 m*h z czujnikami NIR do tworzyw sztucznych) przy
predkosci przenosnika 7 m/s (4,5 m/s przy wspétpracy z dmuchawag).

INDUCTION + AIR INDUCTION + AIR + NIR NIR + X-RAY

) e ) b

o Y O O Y4 O <&
HEAVY METALS HEAVY METALS & METALS, PLASTICS &
POLLUT. POLLUT. PLASTICS HEAVY POLLUT.

NIR UP/DOWN NIR UP/DOWN + X-RAY

[

¢ 9 \Y
PLASTICS & METAL, HEAVY POLLUTANTS
LAMINATED WOOD PLASTICS & LAMINATED WOOD

Ryc. 12. Rézne warianty ustawienia czujnikow i zwigzane z tym mozliwosci odsortowy-wania
zanieczyszczen w sortowniku optycznym CYCLOP (2, 5).

Firma RAUTE GROUP, jeden z liderow w zakresie dostaw maszyn i urzadzen jak i
catych linii produkcyjnych dla przemystu tworzyw warstwowych, zaprezentowata m. in. nowe
podejscie do oceny jakosci i klasyfikacji fornirow z wykorzystaniem urzgdzen Mecano VDA
(Visual Defect Analyzer) i Metriguard DME (Veneer tester) (3, 7, 8, 10). Skaner optyczny
Mecano VDA (ryc. 13) wykorzystuje do oceny jakosci forniru analize obrazu rejestrowanego
przez kamere. System pozwala ,wykry¢” nawet minimalne defekty (otwory, pekniecia itp.)
oraz cechy geometryczne arkuszy forniru. Firma RAUTE potwierdza mozliwosé
zastosowania skanera do analizy defektow forniréw dla ponad 50 gatunkéw drewna
wykorzystywanych przemystowo. Analizator Metriguard DME umozliwia z kolei jednoczesny
pomiar gestosci, wilgotnosci, temperatury i modutu sprezystosci arkuszy forniréw. Analizy te
prowadzone sg w oparciu 0 pomiar propagacji fal ultradzwiekowych, pomiar promieniowania
podczerwonego i pomiar rozchodzenia sie mikrofal w klasyfikowanym fornirze. Predkos$é
pomiaru wiasciwosci forniru wynosi do ok. 30 m/s (600 ft/min). Stosowna klasa forniru
okreSlana jest na podstawie zaprogramowanych kombinacji réznych mierzonych
wiasciwosci.
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Metriguard

" b il ‘

Ryc. 13. Mecano VDA (10)' Ryc. 14. Metriguard DME (7)

Potaczenie mozliwosci klasyfikacji forniru z uwzglednieniem danych pozyskanych z
urzgdzen Mecano VDA i Metriguard DME (ryc. 15) stwarza szerokie mozliwosci
maksymalizacji iloSciowej i jakosciowej wykorzystania surowca przy produkcji sklejek czy
LVL. Takie podejscie stwarza réwniez mozliwosézwigkszenia automatyzacji produkcji np. w
odniesieniu dO regulacji predkosci suszarni i tym samy poprawié jej wydajno$é o 15%, przy
jednoczesnej poprawie jakosci pozyskiwanego forniru. Podejmowanie decyzji dotyczgcych
przebiegu procesu technologicznego w oparciu o doktadne dane dotyczgce surowca
wejsciowego (kazdego arkusza forniru) zapewnia w efekcie koncowym uzyskanie
maksymalnej wydajnosci ilosciowej i jakosciowej produkowanych wyrobow.

Metriguard DME Mecano VDA
(Veneer tester) (Visual Defect Analyzer)
niska maty zaktadka
przesuszone  sztywno$¢ otwor forniru

Ryc. 15. Przyktadowa analiza forniru sosnowego z wykorzystaniem Mecano VDA
i Metriguard DME (3).
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Zrodta

. Broszury techniczne firmy DieffenbacherGroup (pozyskane na targach Ligna 2019)

. Broszury techniczne firmy IMAL-PAL Group (pozyskane na targach Ligna 2019)

. Broszury techniczne firmy RAUTE GROUP (pozyskane na targach Ligna 2019)

. Broszury techniczne firmy Siempelkamp (pozyskane na targach Ligna 2019)

. http://www.imalpal.com/en/scheda.php?pr=168 (dostep 17.06.2019r.)

. https://www.dieffenbacher.de/en/woodbasedpanels/index.html (dostep 17.06.2019r.)

. https://www.metriguard.com/ (dostep 17.06.2019r.)

. https://www.raute.com/mecano-products (dostep 17.06.2019 r.)

. https://www.sls-siempelkamp.com/en/solutions/service-40/ (dostep 17.06.2019r.)

10. Pesonen J., 2016:MECANO VDA-F Grading Technology for Ultimate Hardwoods Needs.
PLYVISIONS 16, 16-17.
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LIl walne zebranie Stowarzyszenia Producentéw Plyt Drewnopochodnych
w Polsce

W dniach 3 kwietnia 2019 roku zostato zorganizowane w Szczecinku 53 walne zebranie
Stowarzyszenia Producentéw Ptyt Drewnopochodnych w Polsce. Zgodnie z przyjetym
schematem zebran, dzien wczesniej tj. 2 kwietna, wszyscy uczestnicy bioracy udziat w
spotkaniu mieli mozliwos¢ zapoznanie sie dziatalnoscig produkcyjna i osiggnieciami
gospodarza spotkania tj. firmg KRONOSPAN.

Zaréwno spotkanie jak i obrady odbyty sie w centrum wystawowym (design center), ktére
zlokalizowane jest w bliskim sgsiedztwie zaktadu produkcyjnego.

Obrady Stowarzyszenia przewodniczyt Prezydent Stowarzyszenia Pan Marek Kasprzak.
Sekretarz Pani Dorota Dziurka przedstawita informacje z dziatalnosci Zarzadu i sekretariatu
oraz sprawozdanie finansowe z wykonania budzetu za rok 2018. W trakcie trwania obrad
przyjeto pod glosowanie szereg uchwat tj. w sprawie zatwierdzenia sprawozdania,
udzielenia absolutorium zarzadowi, rezygnacji cztonkowstwa, w sprawie uchwalenia
wysokosci sktadek dla cztonkéw wspierajgcych i zwyczajnych i budzetu itp.
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Podjeto réwniez uchwaty w sprawie zmian w Statucie Stowarzyszenia. Do szeregu
wprowadzonych i przegtosowanych zmian jako wazna nalezy wymieni¢ zmiane siedziby

Stowarzyszenia z dotychczasowej mieszczgcej sie w miejscowosci Czarna Woda na
Poznan.

W sprawach organizacyjnych ustalono miejsce jesiennego spotkania, ktérego
gospodarzem bedzie firma STEICO.

LD
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Szkolenie i konferencja dla stuzb techniczno-inzynieryjnych w Fojutowie
W dniach 11-12 kwietnia 2019r. w Zajezdzie Fojutowo (w powiecie tucholskim)odbyto sie
cykliczne szkolenie seminaryjne potaczone z konferencjg dla pracownikéw szczebla
kierowniczego i technicznego zaktadow branzy drzewne;.
Organizowane spotkanie poswiecone bylo wybranym aspektom produkcji tworzyw
drzewnych.
Zajecia szkoleniowe prowadzone byly przez wyktadowcoéw z:
— Szkoty Gtéwnej Gospodarstwa Wiejskiego w Warszawie,
— Uniwersytetu Przyrodniczego w Poznaniu,
— Szkoty Gtéwnej Stuzby Pozarniczej w Warszawie.

W trakcie dwudniowych zaje¢ poruszone zostaty zagadnienia z zakresu:

— trwalosci ostrzy z weglikéw spiekanych podczas maszynowej obrobki ptyt
drewnopochodnych i metody jej zwiekszania,

— mozliwosci wykorzystania odpaddéw z przemystu rolniczego w produkcji ptyt
wiorowych,

— budownictwa drewnianego a bezpieczenstwa pozarowego,

— gniazd napedowych Srub i wkretow w meblarstwie,

— odpylania filtracyjnego w przemysle drzewnym,

— produkcji pradu elektrycznego ze sciekéw przemystu drzewnego za pomocg
grzybdw,

— perspektywicznego wykorzystania surowcéw odnawialnych w klejach,

— wplywu temperatury i wilgotnosci wzglednej powietrza na wybrane wiasciwosci
tworzyw drzewnych,

— zywic mocznikowo-formaldehydowych i melaminowo-formaldehydowych o
ograniczonej emisji formaldehydu,

— IM-Future — Miedzynarodowego stopnia magistra dla przemystu meblarskiego i
drzewnego.

Wygtoszone w trakcie szkolenia referaty cieszyly sie duzym zainteresowaniem
uczestnikdbw oraz wywotywaty ciekawe dyskusje i wymiane pogladéw. W szkoleniu
uczestniczyto ok.40 osob, a wyktady prowadzito 12 prelegentow.

Materiaty ze szkolenia mozna naby¢ w Osrodku Badawczo-Rozwojowym Przemystu Piyt
Drewnopochodnych sp. z 0.0. w Czarnej Wodzie.
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Targi CIFM/Interzum 2019

W dniach 28 do 31 marca br. w mieScie Guangzhou (znane réwniez jako Canton) w
prowincji Guangdong w potudniowych Chinach odbylty sie miedzynarodowe targi
CIFM/Interzum poswiecone maszynom do obrébki drewna, tapicerki, materiatéw meblowych
i dekoracji wnetrz. Produkty z drewna i kleje byty wystawiane przez firmy: Urufor (Uruguay),
Pollmeier, Henkel, Kleiberit (Germany), American Softwoods, H. B. Fuller(US), French
Timber (France), KRAUSS (Latvia), Saveplac (ltaly), a maszyny i narzedzia do obrobki
drewna przezIMA, Michael Weinig, Leitz, Vollmer, GreCon, LEUCO, Hans Weber
(Germany), Homag, Nanxing (China), SCM, Biesse, Ferwood, Freud, PaolinoBacci (ltaly),
Woodtron (Australia), Felder (Austria). Targi te odbywajg sie corocznie od 2004 r.
Roéwnolegtg impreza byty targi China International Furniture Fair (CIFF).

Targi sg zlokalizowane w potudniowych Chinach, gdyz jest to jeden z najwiekszych

osrodkéw produkcji mebli na $Swiecie. W tegorocznych targach uczestniczytol 509
wystawcdw, w tym 347 firm z zagranicy — ze 114 krajow i regionéw. Targi odwiedzito w
ciggu 4 dni 94 863 gosci.

CIFM/Interzum stanowi miejsce spotkan technologii produkcji i przemystowych
tancuchéw dostaw, obejmuje kluczowe obszary, takie jak Industry 4.0, inteligentna
produkcja i ogromne zapotrzebowanie na wspétprace miedzy platformami.

Fabryke Przysztosci prezentowata firma Biesse. Przedstawita innowacyjne rozwigzania,
ktére mogg spetnia¢ wymagania rynku i obstugiwaé procesy: obrébke CNC, wymiarowanie,
szlifowanie, oklejanie krawedzi i wiercenie. Firma Biesse zaprezentowata innowacyjne
technologie Stream BK (linia tandemowa) + przenosnik, Stream A e AFS (Air Force
System), Stream K, ktére zostaly specjalnie zaprojektowane na potrzeby rynku chinskiego.
Strumien K, Stream AK to nowe rozwigzania zautomatyzowanych jednostronnych maszyn
do oklejania. SYSTEM RAY FORCE jest do ksztaltowania obrzezy, a AIR FORCE SYSTEM
- catkowicie nowa technologia do naktadania tasm do oklejania krawedzi ksztattowanych
ptyt. Wykorzystuje sie tu prostg zasade sprezonego, gorgcego powietrza (400-500°C) do
topienia warstwy funkcjonalnej. Maksymalne predkosci robocze wynosza do 25 m/min dla
najpopularniejszych ptyt 18 mm. Prostota i koszt systemu AirForce sg znacznie nizsze niz w
przypadku systemoéw laserowych. Odpornos¢ na wode, wilgo¢ i zdzieranie zapewniajg ten
sam standard co produktéw laserowych. Biesse zaprezentowata tez Selco WN 6 ROS
(RoboticallyOperated System) — nowe rozwigzanie technologiczne ze zintegrowanym
robotem do obstugi ptyt w celu uzyskania maksymalnej wydajnosci i wszechstronnosci bez
interwencji operatora.

Kolejna edycja CIFM/Interzum Guangzhou odbedzie sie w dniach 28-31 marca 2020 r.

https://www.biesse.com/Viewdoc.cshtml?co_id=16243 z 02.04.2019

http://www.interzum-guangzhou.com/377/339.html z 02.04.2019

https://www.biesse.com/Viewdoc.cshtml?co_id=16243 z 02.04.2019

DN
-64-



Biuletyn Informacyjny OB-RPPD 1-2 (2019)

4" International Conference on Wood Composites Modification and Machining

W dniach 4-6.09.2019 w Kirach k/Zakopanego w Osrodku Szkoleniowo-Wypoczynkowym
SGGW w Warszawie ,Marymont” odbedzie sie 4" International Conference on Wood
CompositesModification and Machining.

Spotkanie ma na celu przedstawienie i przedyskutowanie aktualnych probleméw
zwigzanych z modyfikacjg i obrobkg drewna i kompozytdw drzewnych przez specjalistow
naukowych, badawczych, pedagogicznych i technologicznych z branzy.

Organizatorami Konferencji sg pracownicy Katedry Technologii i Przedsiebiorczosci w
Przemysle Drzewnym i Katedry Mechanicznej Obrébki Drewna Wydziatu Technologii
Drewna SGGW w Warszawie oraz Osrodka Badawczo-Rozwojowego Przemystu Phyt
Drewnopochodnych w Czarnej Wodzie, kidérzy zapraszajg do wziecia udziatu
zainteresowane osoby. Formularz rejestracyjny oraz wiecej informacji na stronie
http:/wtd.sggw.pl.
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Z PRZEMYStU PLYT DREWNOPOCHODNYCH

Rozwdj branzy ptyt drewnopochodnych w latach 1997-2017

Technologie wytwarzania poszczegélnych rodzajéw ptyt drewnopochodnych powstawaty
w zréznicowanym czasie i kazda z nich ma, co najmniej, kilkadziesiat lat. Istota procesow
nie zmienita sie do chwili obecnej, ale czy zaszly jakies zmiany? Niewatpliwie tak. Zostana
one omoéwione na przestrzeni 20 lat (1997 — 2017). Nalezy jednak zastrzec, ze do wielu
danych jest ograniczony dostep lub nie ma dostepu, dlatego stopien szczegdtowosci
podanych nizej informacji jest zréznicowany.

Jednym z istotnych parametréw $wiadczgcym o rozwoju branzy jest wielkos¢ produkgji,
ktéra w znacznym stopniu wynika z zapotrzebowania rynku. Swiatowa produkcja pityt w
1997 r. wynosita 152,4 min m®, a w 2017 r. — 401,5 min m°, czyli nastgpit wzrost o 263%.
Udziat procentowy poszczegdlnych rodzajéw wyprodukowanych piyt przedstawiono w
tabeli 1 (dane obliczono na podstawie danych FAQO).

Tabela 1. Udziat procentowy poszczegdlnych rodzajéw ptyt w globalnej produkgji
w 1997 2017 r.

Rok sklejka PB OSB MDF/HDF HB inne
1997 36,8 36,4 10,5 8,2 4,8 3.3
2017 39,0 23,7 7,6 24,9 2,3 2,4

W 1997 r. w ogolnej ilosci produkowanych ptyt najwiekszy byt udziat sklejki i pozostat
niemal na tym samym poziomie w 2017 r., ale liczbowo zwiekszyt sie prawie 3-krotnie z 56
min do 156,7 min m®. Udziat procentowy ptyt wirowych zmniejszyt sie z 36,4 do 23,7%, a
liczbowo nastgpit wzrost z 55,5 min do 95,3 min m®. Najbardziej zwiekszyt sie udziat ptyt
MDF/HDF — byt to az 8-krotny wzrost z 12,5 min do 99,9 min m®. Udziat procentowy ptyt
OSB nieco spadt w 2017 r. w poréwnaniu z 1997 r. , ale liczbowo wzrést prawie 2-krotnie z
16 min do 30,7 min m® Produkcja piyt pilsniowych twardych i innych byta nieznaczna,
zaledwie po kilka procent zaréwno w 1997r., jak i 2017 r.

W 1997 r. w produkcji ptyt w skali globalnej pierwsze miejsce zajmowaty Stany
Zjednoczone Ameryki (26%), a kolejne: Chiny (9,5%), Niemcy (7,5%), Kanada (7%), Francja
(3,0%), Witochy (2,5%), Federacja Rosyjska (2%), Polska (2%). W 2017r. kolejnos¢ ta ulegta
zmianie i byta nastepujgca: Chiny (50%); Stany Zjednoczone Ameryki (9%); Federacja
Rosyjska (4%); Niemcy (3%); Kanada (3%); Polska (3%); Brazylia (3%).

Gdy rozpoczeta sie produkcja ptyt OSB odpornych na wilgo¢, staty sie one powaznym
konkurentem dla sklejki, a ptyty MDF — alternatywg dla ptyt wiérowych w przemysle
meblarskim. Wdrozono tez na rynek MDF odporny na wilgo¢, otwierajgcy nowe rynki zbytu,
ptyty HDF na laminowane deski podtogowe, ktére zyskaty duzg atrakcyjno$c¢ i ultra-cienkie
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HDF. W firmie S. Kijchai Enterprise Public Company Limited w Rayong w Tajlandii majg by¢
produkowane ptyty HDF o grubosci 1 mm.

Szybki wzrost produkcji ptyt opartych na drewnie oznacza przechowywanie coraz
wigkszej ilosci wegla w tych produktach przez dtuzszy czas w poréwnaniu z innymi
wyrobami na bazie drewna, takimi jak masa celulozowa, papiery, tektury czy paliwa
drzewne, co przyczynia sie do zmniejszenia emisji dwutlenku wegla w atmosferze.

Wzrost produkcji mogt nastepowac dzieki modernizacjom linii juz pracujgcych, a w
wiekszym stopniu poprzez budowe nowych linii. Przykladem modyfikacji linii moze by¢
fabryka ptyt MDP firmy Novopan w Quito w Ekwadorze. Poczgtkowo zdolno$¢ produkcyjna
linii wynosita 400 m® dziennie, a po modernizacji w latach 2010 i 2013 wydajno$é wzrosta do
1000 m®. Unowoczesnieniu ulegt system zaklejania wiéréw poprzez zainstalowanie systemu
EVOQjet P, stanowi-sko formowania kobiercéw oraz system obstugi surowych ptyt.

Warto podkresli¢, ze na przestrzeni ostatnich lat w wielu zaktadach wymieniono systemy
zaklejania widkien i wiéréw (blowline, turbozaklejarki i in.) na systemy EVOjet M na liniach
MDF, EVOjet P- na linach ptyt wiérowych i Projet na liniach MDF/HDF. Pierwsze systemy
tego zaklejania czgstek drzewnych zostaty wprowadzone na rynek w latach 2011-2013 i
pozwolity uzyskaé lepsza, jakos¢ zaklejenia oraz oszczednosci kleju (15-30%).

Nowe koncepcje rafinacji zrebkéw daly wiekszg precyzje, zwiekszone bezpieczenstwo
pracy, dtuzszg zywotno$¢ segmentdw tarcz mielgcych i optymalizacje jakosci widkien [1].

W produkgcji sklejki wdrozono nowe systemy wizyjne do identyfikacji i “tatania” defektéw
fornirow w utamku sekundy oraz automatyzacje catego procesu, co zwiekszyto efektywnosé
i jakos¢ produkowanych sklejek.

Linie ptyt PB, MDF, a takze zaktady wytwarzajgce pellety z drewna i przetwarzajgce
drewno z recyklingu sg wyposazane w sortowniki rolkowe ClassiScreen zamiast
sortownikéw sitowych. Okreslenie frakcji odbywa sie za pomocg regulowanych odstepow,
gtebokosci wzoru rolek i predkosci obrotowej rolek. Zakres wydajnosci 10-60 t/h b.d.

Nowym rozwigzaniem do efektywnego oczyszczania rozdrobnionego drewna z metali
zelaznych oraz ciezkich i lekkich zanieczyszczen jest przesiewacz SE (SE Sifting Unit).
Jednostka przesiewajgca sklada sie z przenosnika wibracyjnego VC, bebna z magnesem
trwalym, separatora ciezkich czagstek HPS i komory rozprezania powietrza ze
zintegrowanym zaworem obrotowym, zamontowanym na ramie nosnej. Przesiewacz jest
przydatny w procesach produkcyjnych ptyt PB, MDF, OSB, a takze — pelletéw i brykietéw
oraz w recyklingu [2].

Dokonane zostaty zmiany dotyczgce optymalizacji skrawania wiorow (patrz Biuletyn
Informacyjny 3-4/2017 s.171-174). Mozna byto tego dokonaé poprzez FlowOptimizer —
specjalny rozprowadzajgcy wiory wirnik zintegrowany z komorg skrawania, umozliwiajgcy
dystrybucje materiatu 3-D. Osiowo wdmuchiwane wiéry wchodzg do wewnetrznych komoér
wirnika rozdzielczego, sg wprawiane w ruch obrotowy i prowadzone przez sity odsrodkowe
przez otwory z przedniej i tylnej strony uktadu w kierunku gtéwnego wirnika. Zapewnia to
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optymalny rozktad zaréwno na szerokosci pierscienia nozowego, jak i na catym obwodzie,
umozliwiajgc optymalne i rbwnomierne uzycie catej dlugosci noza. Prezentacja tego nowego
rozwigzania nastgpita na LIGNIE w Hanowerze w 2017 r.

Z kolei do oddzielania zanieczyszczeh z wtdkien drzewnych takich jak peczki widkien,
bryiki kleju, “grube” wtdkna i inne obce ciata przydatny stat sie sortownik SGF AirGrader.
Ten powietrzny klasyfikator oddziela materiaty w pionowym stupie powietrza w dwdch
etapach przesiewania. Ciezki i gruboziarnisty materiat jest wytadowywany za pomocg
przenosnikéw slimakowych i umieszczonych za nimi zaworéw obrotowych. Przyjety materiat
jest transportowany pneumatycznie do cyklonu o wysokiej wydajnosci. Tam materiat jest
oddzielany od strumienia powietrza i odprowadzany przez $luze powietrzng. SGF AirGrader
stosowany jest w produkcji ptyt MDF, HDF, THDF i ptycin drzwiowych [3].

W 2011r. firma Dieffenbacher wprowadzita dla przemystu MDF/HDF -Z-Sifter. Ten
specjalny Z-przesiewacz stuzy do oddzielania zanieczyszczenh z wtokien drzewnych. Witdkna
z suszarki sg przyspieszane przez poziomy strumien powietrza w sekcji wlotowej i
rozprowadzane do sekcji Zygzak. Wiry spowodowane przez zygzakowate elementy
wewnetrzne, oddzielajg materiat gruby od drobnego. Grube czagstki opadajg w dot, aby
przesiaC sekcje dolng i zosta¢ przetransportowane przez dwa przenosniki Slimakowe.
Wiasciwy materiat przenoszony jest w goére z odsiewacza do cyklonu o wysokiej wydajnosci
nad stanowiskiem formowania. Tam materiat jest oddzielany od strumienia powietrza i
odprowadzany przez $luze powietrzng. Specjalna wersja tego przesiewacza zostata
opracowana dla witdkien pozyskanych z Rubber Wood [3].

Z kolei system natryskiwania kobiercow (Mat Spray System) zapewnia szybkie
przenoszenie temperatury do rdzenia kobiercow. Mozee to bye natrysk wody lub wody z
dodatkami chemicznymi w ilosci od 10 do 80 g /m? w zaleznosci od linii. Dzieki tej operadiji
uzyskuje sie poprawe wiasciwosci ptyt i jakosci ich powierzchni oraz zredukowany
wspotczynnik prasowania kobiercow. System stosowany w produkgciji ptyt: PB, MDF i OSB .

Przed wejsciem do prasy gtéwnej kobierce mogg by¢ wstepnie podgrzewane za pomocg
mikrofal lub pary w celu zmaksymalizowania predkosci procesu.

Podgrzewacz mikrofalowy — pozwala na zwiekszenie wydajnosci linii (do 30%) dzieki
jednorodnemu podgrzaniu kobiercéw przed prasa. Instalowany jest na liniach produkcyjnych
ptyt PB, MDF, OSB i LVL[5].

Starszy rodzaj podgrzewacza to podgrzewacz parowy - “zaciska” i wstrzykuje nasycong
(lekko przegrzang) pare w kobierce. Typowe zuzycie pary wynosi 1 to 1.5 t/h. Mozna
uzyskac wzrost wydajnosci linii do 30%. Stosowany w produkcji ptyt PB, MDF i OSB.

Aplikator srodka antyadhezyjnego (Release Agent Applicator) na pasy stalowe prasy przy
stosowaniu zywic izocyjanianowych (MDI, PMDI) jest uzywany w produkcji ptyt MDF, PB i
OSB.

Prasy ciggtego dziatania staty sie standardem w produkcji ptyt drewnopochodnych.
Pierwsza prasa ContiRoll firmy Siempelkamp zostata sprzedana w 1985 r., a pierwsza prasa
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CPS firmy Dieffenbacher w 1990 r.Siempelkampdo chwili obecnej sprzedat ponad 280 pras,
a Dieffenbacher - ponad 100 pras tylko do Chin. W potowie lat 90 ubiegtego wieku nastapity
bardzo znaczace zmiany w tych urzadzeniach, ktére trwaja.

Firma Dieffenbacher na LIGNIE 2015 zaprezentowata nowy model prasy CPS +,
Siempelkamp na LIGNIE 2017 — kolejng generacje pras ContiRoll: Generation 9 i
ContiRoll®Generation 9 NEO! (charakterystyka prasy ContiRoll®Generation 9 NEO zostata
przedstawiona w Biuletynie 3-4/2017 (s.174-176). NEO oznacza nowag opcje wejscia
kobiercow do prasy - super elastyczny wilot, ktéry zapewnia lepsze osiggi i znacznie
zwigkszone wyniki produkcji. Firma wkrétce wprowadzi przefomowe ulepszenia: nowo
opracowany podajnik prasy, najnowoczes$niejszg technologie napedu i oprzyrzgdowania,
technologie symulacji i sterowania procesem, a takze nowe procesy matowania.
Osiagnigcia te przyniosg korzysci takie jak: wzrost produkcji nawet o 30%, dtuzszy czas
pracy maszyn, zminimalizowane wymagania konserwacyjne, precyzyjne Kkontrole
wydajnosci, jeszcze lepszg jakos¢ produktdw, przy kolejnych oszczednosciach w
materiatach i zuzyciu energii, przy predkosciach roboczych, dotychczas nieosiggalnych, do
2500 mm/s. Te predkosci sg uzyskiwane dzieki nowemu systemowi napedu pras Ecodrive,
tancuchowi HPC-40, zmodernizowanemu uktadowi hydraulicznemu, precyzyjnemu
systemowi pomiaru grubosci. Teraz takze moze by¢ indywidualnie konfigurowalny Nowy
ContiRoll®. Obecnie najwieksza szybkos¢ linii produkcyjnej wynosi 2100 mm/s.

W nowej prasie Dieffenbachera CPS + uzyskuje sie optymalne tolerancje grubosci dzieki
systemowi kontroli, niskie zuzycie kleju dzieki systemowi Parallel Press Gap, kompensacje
rozszerzalnosci cieplnej, co umozliwia szybkie nagrzewanie i zmiany temperatury podczas
produkcji dzieki ruchomemu systemowi ram. Przy wzroscie wydajnosci linii niezbedne jest
wydtuzanie pras.

Drugim istotnym czynnikiem umozliwiajgcym duze wydajnosci linii jest dlugo$c pras. Na
ciggach o niskiej wydajnosci wystarczajg prasy kilkunastometrowe, na ciggach o Sredniej
wydajnosci ok.30 m, a obecnie na ciggach o duzych wydajnosciach ich dtugos¢ jest ponad
50 m. Na poczagtku 2019 r. firma ARAUCO uruchomita najbardziej nowoczesny zakiad ptyt
wiérowych w Ameryce Pdtnocnej i najwiekszy tego typu na $wiecie. Zakfad jest wyposazony
w najwiekszg, w Ameryce Pdtnocnej, prase ciggtego dziatania do produkcji ptyt widérowych o
dhugosci 52 m (170 stop) [4]. Obecnie rekordowa ditugos¢ prasy wynosi 60m. Firma
Dieffenbacher ma tez w swojej ofercie prase CPS + dostosowang do produkgcji “lekkich” ptyt
(lightweightpanels).

Pomimo, ze wczesniej powszechnie stosowane prasy cykliczne miaty swoje
ograniczenia, wcigz sg jeszcze instalowane, gtéwnie na liniach produkcji sklejki i ptyt OSB
(w Ameryce Pdtnocnej).

Prasy ciggtego dziatania typu Mende (typ kalandra) majg rowniez swoje ograniczenia, ale
tez nadal sg stosowane do produkcji cienkich ptyt [6].
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Od przynajmniej kilku lat wiadomo, ze wiasciwosci ptyt sg miedzy innymi zalezne od ich
profilu gestosci. Analizatory profilu gestosci poczatkowo byly stosowane w laboratoriach
badawczych i kilka razy ulepszane, a od 2012 r. zapewniajg tez wewnetrzny monitoring
profilu gestosci na liniach produkcyjnych ptyt MDF, PB i OSB. Zrédta promieniowania
rentgenowskiego sg specjalnie opracowane dla tej aplikacji, a bezkontaktowe gtowice
pomiarowe skanujg kobierce. Operatorzy linii w krétkim czasie otrzymujg informacje, ktére
mogg wykorzystaé do optymalizacji procesu produkcyjnego, przy nieprawidtowosciach
mogg natychmiast podejmowac $rodki zaradcze, wykrywaé i usuwaé btedy produkcyjne [71],
[8].

Wazne zmiany nastapity w postaci systeméw kontroli jakosci linii produkcyjnych w celu
wykrywania pecherzy, odchytek grubosci, gestosci i ciat obcych w kobiercach. Jednym z
nich jest urzgdzenie — EcoScan NEO stuzace do pomiaru grubosci i gestosci nasypowej
kobiercow i wykrywania ciat obcych, a w zasadzie sg to dwa systemy pomiarowe opierajgce
sie na technologii rentgenowskiej. Wczesniej, przynajmniej od 2012 r. stosowany byt X-Ray
Scanner firmy GreCon.

Whprowadzono na rynek systemy wykrywania iskier i gaszenia, systemy kontroli emisji: z
suszarni (DryerEmission Control System)iz pras (Press Emission Control System) na liniach
produkcyjnych ptyt MDF, PB i OSB. Systemy te dodatkowo mogg by¢ wyposazane w sprzet
“wytapujgcy” LZO (lotne zwigzki organiczne), w szczegodlnosci formaldehyd.

Powstaty tez nowoczesne, w petni zautomatyzowane systemy przechowywania surowych
ptyt PB, OSB i MDF w stosach przed ich wykonczeniem wraz z systemami zarzadzania
zapasami, z informacjami o stosie w czasie rzeczywistym oraz w petni zautomatyzowane
magazyny gotowych wyrobow [9],[10],[11].

O czwartej rewolucji przemystowej informacje byty zamieszczone w Biuletynie 1-2/2017
(s.16-21). Niektére elementy tej cyfrowej rewolucji, takie jak inteligentna fabryka czy
inteligentna produkcja sg wdrazane w przemysle ptytowym. Firma Siempelkamp doktada
wszelkich staran, aby uzyskaé coraz lepsze wlasciwosci fizyczne dla piyt
drewnopochodnych poprzez inteligentng produkcje. Tworzona jest pamie¢ produktu
wirtualnego obejmujgca caty tancuch wartosci dodanej. Niezawodna i zautomatyzowana
produkcja jest mozliwa do przewidzenia i kontrolowana przez jakos¢. Zaktad samo
kontrolujgcy i samo dopasowujgcy sie - to juz nie wizja, a rzeczywisto$¢. Nowym
osiggnieciem "Industry4.0", w zakresie sterowania procesem produkcyjnym sg czujniki na
liniach produkcyjnych, ktére zgtaszajg dane do centralnego skomputeryzowanego systemu
zarzgdzania, co skutkuje przewidywaniem wiasciwosci ptyt i usuwaniem wadliwych
obszaréw kobiercéw.

Jak juz wspomniano, rozwdj branzy to powstawanie nowych linii produkcyjnych.
Poniewaz brakuje zbiorczych danych dotyczacych ilosci linii poszczegdlnych rodzajow ptyt,
zostanie on przesledzony na przyktadzie ptyt MDF/HDF (tylko w latach 1997 -2003).
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Przed 1997 r. w Europie (tgcznie z Federacjga Rosyjskg) uruchomiono 59 linii
produkujgcych ptyt MDF/HDF; linia najmniejsza (w Grecji) miata zatozong wydajnos¢ 41 tys.
m®/rok, a najwigksza - 300 tys. m® (w Irlandii) i tylko dwie linie miaty wydajno$é 280 tys. m®
(w Niemczech i we Wtoszech). Srednia wydajnosé linii obliczona poprzez podzielenie
produkcji przez iloéé linii w Europie w 1997 r. wynosita 74 tys. m®. Natomiast sze$¢ lat
pézniej, tj. w 2003 r. linii produkujacych MDF/HDF byto w Europie 91 o tgcznej wydajnosci
12,378 min m®. Tym samym $érednia wydajno$¢ wzrosta az do 136 tys. m°.

W Kanadzie przed 1997 r. byto 5 linii MDF/HDF; najmniejsza o wydajnosci 31 tys.m®, a
najwieksza — 251 tys.m® w 2003 r. byto 8 lini. W USA przed 1997 r. bylo 15 linii
produkujgcych te ptyty, w 2003r. — 21 linii o tgcznej zatozonej wydajnosci 3,505 min m®. Z
kolei w Chinach byto 11 linii przed 1997r. 0 mocy 596 tys.m? ( linie te miaty wydajno$¢ od 30
do 86 tys.m>, a w 2003r. — 22 linii o tgcznej mocy 1,370 min m*(moce nowszych linii wzrosty
do 100 -190 tys. m¥rok). Z praktyki wiadomo, ze pod koniec lat 90-tych XX w. i na poczatku
XXI w. linie nie pracowaty przy petnej wydajnosci, a wydajnos¢ te szacuje sie na 60 -80%
zainstalowanych mocy. Obecnie budowane sg linie o wydajnosci 360, 460 czy 600 tys.
m®/rok. Niektore zaktady deklarujg, ze zainstalowane moce produkcyjne sg wykorzystywane
w blisko stu procentach.

Niewatpliwie ze wzrostem ilosci produkowanych ptyt wigze sie zwiekszone
zapotrzebowanie na surowiec, co doprowadzito do wielu innowacji w stosowaniu réznych
surowcow i maksymalizacji wykorzystania tradycyjnych. Z doniesien poszczegdinych
zaktadéw wiadomo, ze oprécz drewna z lasoéw i odpaddéw produkcyjnych stosowane jest
drewno z plantacji (gtéwnie w Azji i Ameryce Potudniowej), stoma (gtdwnie w Chinach) i
drewno pouzytkowe (gtéwnie w krajach Europy Zachodniej - we Wtoszech i w Niemczech).

W USA w latach 1995-1996 w kilku regionach utworzono zakfady produkcyjne na bazie
roslin 1-rocznych, gtéwnie stomy, a kolejne byly planowane. Wiekszo$¢ z nich byta
stosunkowo niewielkich wydajnosci (przetwarzata ok. 20 tys. - 180 tys. ton stomy/rok).Tylko
niektére z tych zakladéw kontynuujg produkcje. Przyktadem stosowania stomy pszenicznej
jest produkcja ptyt Ecoboard w 100% z tego surowca w amerykanskiej firmie
ChesapeakePlywood [12].

Innym przyktadem jest chinski zaktad WanhuaEcoboard. W 2015 r. zostat podpisany
pierwszy kontrakt z firmg Dieffenbacher na zaktad produkujacy ptyty wiérowe ze stomy i
produkcja ta jest rozwijana [13],[14] .

Produkcja ptyt widrowych rézni sie od produkcji innych ptyt, miedzy innymi tym. ze moze
by¢ w niej wykorzystywane drewno nizszej jakosci, w tym pochodzace z recyklingu. Mozna
nadmieni¢, ze procesy hydrotermiczne rozdrabniania zuzytych ptyt widrowych miaty
poczatek juz w 1965 r. XX w. jednak nie zostaty upowszechnione.

Na Xl Wood —Based Panel Symposium, ktére odbyto sie 10-12 pazdziernika 2018 r. w
Hamburgu, Silvio Mergner, dyrektor w branzy Po&yry'sindustry w prezentacji: "Panel
productiontrends: will the role of (waste) woodchange?” podat, ze tgcznie 35-40 min ton
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suchych odpadéw drzewnych powstaje, co roku, w Europie. Podkreslit, ze w czasach
ograniczen zasobow, transformacji odnawialnych zrédet energii i aspiracji gospodarki o
obiegu zamknietym ten materiat powinien by¢ przydatny w procesach przemystowych.
Niestety wiekszos$¢ odpaddw drzewnych jest spalana lub wysytana na wysypiska.

Zazwyczaj ok. 50% tego materiatu jest wystarczajgco czyste, aby mozna byto go
wykorzysta¢ do produkcji ptyt widrowych.Wedtug szacunkéw Poéyry'ego tylko 25-30% jest
rzeczywiscie zuzywane do produkcji ptyt. Powodami sg: systemy zbiorki, ktére wymagajg
inwestycji, alternatywne koszty drewna, ktére sg zbyt konkurencyjne. Mimo to, przemyst ptyt
drewnopochodnych jest jedynym sektorem w ramach dzisiejszej biogospodarki, w ktérym
recykling produktow drzewnych jest od lat praktykg operacyjng. W zwiazku z tym stabo
zalesione kraje, takie jak Wiochy, byty w stanie zbudowa¢ znaczacy przemyst produkujgcy
ptyty na bazie drewna z recyklingu. Zmechanizowane metody przesiewania i sortowania
czesto zanieczyszczonego materiatu znacznie zwigkszyly jego przydatno$¢. Réwniez
Niemcy zuzywajg stosunkowo duze ilosci odpadéw drzewnych w produkcji ptyt wiérowych.
Zuzycie surowcow drzewnych w produkcji pityt wiérowych w krajach europejskich
przedstawiono w Tabeli 2 (European Panel FederationAnnual Report 2011-2012), a w
latach 2013 i 2014 na rys.1.

Tabela 2. Zuzycie surowcow drzewnych w produkcji plyt wiérowych w wybranych
krajach europejskich

Catkowite zuzycie Udziat Udziat .
drewna surowego drewna przemys’royvych Udziat dr_ewna
(w 1000 ton) okraglego produktow z recyklingu
ubocznych

Niemcy 3738 19% 48% 33%
Francja 2597 32% 40% 28%
Wiochy 1934 6% 5% 89%
Polska 1859 42% 48% 10%
Hiszpania 1041 28% 46% 26%
Austria 1214 22% 40% 38%
WB 1505 16% 29% 55%
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Plyty wiorowe - zuzycie drewna 2014 EP

33% 29%

2013 32% 29%

2014

38%

B drewno okragle
B drewno poprodukeyjne

; . : 39%
drewnoz recyklingu
5,3 milionéw ton suchej masy drewna okragtego

7,2 milionéw drewna poprodukcyjnego (54% zrebki & 46% trociny)

6,0 milionéw ton suchej masy drewna z recyklingu

Rys.1. [15] Zuzycie surowcow drzewnych w produkcji ptyt widrowych w krajach europejskich.
1m*® PB = 0,65 tony suchego drewna.

Dla przyktadu, wtoska Grupa Mauro Saviola dzieki szerokiej sieci centrow zbidrki jest w
stanie zebra¢ kazdego roku ponad 1,5 min ton zuzytego drewna, ktére jest dostarczane do
produkcji ekologicznych ptyt. Surowiec ten pozwala zaoszczedza¢ 10 tys. drzew kazdego
dnia. Zbiér drewna odbywa sie poprzez jego odzyskiwanie od przedsigbiorstw
przemystowych i handlowych, gmin, przedsiebiorstw uzytecznosci publicznej i organow
publicznych. Produkcja ptyt w 100% z drewna z recyklingu rozpoczeta sie juz 1995 r. i trwa
bez wzgledu na to, czy produkowane sg ptyty surowe, ognioodporne czy wodoodporne lub
melaminowane. W firmie podkresla sie, ze: w $wiecie, w ktdérym etyczna wrazliwosé na
recykling i ochrona laséw staje sie coraz bardziej powszechna — a prawa wielu krajéw sg
coraz bardziej ukierunkowane w tym kierunku, ptyta ekologiczna jest najlepszym mozliwym
wyborem, poniewaz czyni prawdziwym co$, co jeszcze kilka lat temu byto tylko marzeniem:
nieskonczony cykl drewna. Drewno zamienia sie¢ w cenny niewyczerpany zasob, jego
odzysk i ponowne wykorzystanie stajg sie powtarzalnym procesem, ktory oszczedza drzewa
(tysigce dziennie), zmniejsza ilos¢ skladowisk i pomaga zredukowa¢ emisje CO, do
atmosfery [16].

Warto zwréci¢ uwage, ze co prawda w mniejszym stopniu niz na ptyty wiérowe, drewno z
recyklingu jest surowcem w produkcji ptyt MDF. W 1995 r. CanFibreGroup Ltd. z siedzibg w
Stanach Zjednoczonych ogtosita planowang budowg pierwszego amerykanskiego zaktadu
ptyt MDF w 100% z widkien pozyskanych z drewna odpadowego. Woéwczas firma
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podpisata10-letnia umowe na dostawe witdkien z Apollo Wood Recovery Inc. z Fontana w
Kalifornii [17],[18], [19].

W tym samym czasie (w1994 r.) w Anglii rozpoczeto prace nad opracowaniem procesu
rozdrabniania zuzytych ptyt wtdknistych o nazwie Fibresolve Ltd. Wowczas poszukiwano
sposobu utylizacji brytyjskich zuzytych mebli. W 2001r. powstato Stowarzyszenie Wood
RecyclersAssociation (WRA). Zatozycielami byta mata grupa firm zajmujgcych sie
recyklingiem drewna, ktére chciaty podnies¢ standardy w branzy i zapewni¢, ze ich potrzeby
bedg zauwazalne przez wtadze. Obecnie WRA ma ponad 100 firm czlonkowskich
reprezentujgcych ponad 86% brytyjskich firm zajmujgcych sie recyklingiem i przerobem
drewna. Ponad 95% drewna z recyklingu jest dostarczone do zaktadow produkujacych ptyty
widérowe, pilsniowe i MDF [20].

W potowie lat dziewiecdziesigtych branza ptytowa musiata réwniez stawi¢ czota
specjalistom, ktérzy zamiast drewna uzywali tworzyw sztucznych wszedzie, gdzie to byto
mozliwe.

Jednak najwiekszym zagrozeniem dostaw drewna stato sie subsydiowanie elektrowni w
celu spalania drewna na energie, co powodowato wzrost cen do niebywatych pozioméw dla
przemystu ptytowego.

Kolejng sprawa, z ktorg branza musiata walczy¢ w ostatnich latach, byly i sa
rozporzgdzenia dotyczace emisji gazowych z produktdw drewnopochodnych, ktére coraz
bardziej koncentrowaly sie na regulacjach, w szczegdlnosci w odniesieniu do lotnych
zwigzkéw organicznych (LZO), w tym formaldehydu. Przemyst produkujacy zywice klejowe
bardzo sie starat, aby radykalnie zmniejszy¢ emisje formaldehydu z zywic stosowanych w
produkcji ptyt, ktére obecnie moga osigga¢ wartos¢ niemal zerowa.Jednoczesnie ta branza
chemiczna musiata sprosta¢ zapotrzebowaniu na coraz wieksze ilosci zywic zwigzane ze
zwiekszong produkcjg ptyt.

W podsumowaniu nalezy stwierdzi¢, ze przemyst ptyt drewnopochodnych stoi nadal
przed wyzwaniami. Do nich nalezy rozwijanie recyklingu odpadéw drzewnych czy
poszukiwanie kadry pracowniczej z powodu niedoboru wykwalifikowanych pracownikéw,
ktorzy stale zyskujg na znaczeniu w wyniku zmian demograficznych. Ponadto istnieje
potrzeba poprawy komunikacji w zakresie zgodnos$ci z przepisami i doktadnosci metod
pomiarowych. W zwigzku z tym potrzebne jest skoordynowanie tych dziatan.

Zwroci¢ tez nalezy uwage, ze w ostatnich latach powstaty technologie produkcji nowych
ptyt na bazie drewna. Zaliczy¢ mozna do nich: ptyty MDF produkowane z acetylowanych
widkien, woodfoam czy Mass Plywood Panel (MPP). Jedne z nich sg jeszcze na etapie
badan laboratoryjnych, inne na etapie wdrazania, a niektéore z nich sg wdrozone.
Technologie te zostang przedstawione nizej.
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Rozwoj przemystu ptyt drewnopochodnych w Gabonie

W Republice Gabonskiej dgzy sie do przeksztatcenia tego kraju w Swiatowego lidera w
zakresie certyfikowanej produkcji drewna tropikalnego poprzez strategie przemystowg ma-
jaca na celu zrbwnowazone zarzadzanie zasobami drewna i promowanie jego przetwarza-
nia. W tym celu Olam International Limited we wspdtpracy z Republikg Gaboriskg podjety
decyzje w 2010 r. o utworzeniu Specjalnej Strefy Ekonomicznej (Gabon Special Ekonomic
Zone — GSEZ). Strefa ta obejmuje 1126 ha w Nkok (20 km od stolicy Libreville).

Lesnictwo jest jednym z wiodacych sektoréw gospodarki Gabonu, bedgc drugim, co do
wielkosci, potencjatem lesnym w Afryce. Lasy Gabonu zajmujg 22,8 min ha, tj. 88% po-
wierzchni kraju. W lasach tropikalnych sg ogromne mozliwosci pozyskiwania drewna z
12,5 min ha — 400 gatunkéw, w tym Okoumé, Okan, Padouk, Tali, Kevazingo. Przemyst
prze-twérstwa drewna jest zatem gtéwnym motorem napedowym Gabonu; ponad dwie
trzecie wszystkich jego inwestoréw koncentruje sie na przetwoérstwie drewna.

Gabon SEZ zostat uruchomiony we wrzesniu 2011 r. Od tego czasu udato sie przycig-
gna¢ ponad 155 inwestoréw z 17 krajow. Prawie jedng trzecig z nich stanowig Indyjczycy,
NRI (Non Resident Indian) lub PIO (Person of Indian). Miedzy innymi dwoch indyjskich
gigantéw — Greenply i Centuryply podjeto sie budowy jednostek produkcyjnych w SSE.

Do niedawna indyjski przemyst sklejkowy byt zalezny od krajoéw azjatyckich, ale ostatnio
zaczgt zdawac sobie sprawe z tego, ze kraje takie jak Myanmar, Indonezja czy Laos nie sg
juz niezawodne, poniewaz zaczety wprowadzaé ograniczenia dotyczgce eksportu fornirdw.
W rezultacie przedsigbiorcy z Indii zaczeli szukaé nowych zrodet w Afryce.

Greenply, bedac pionierem w poszukiwaniu zrbwnowazonych rozwigzan na rzecz popra-
wy i rozwoju, jest jedng z pierwszych indyjskich firm zajmujgcych sie sklejka, ktéra
zinwestowata w fabryke fornirdw w Gabonie. Inicjatywa ta miata na celu przywrécenie
réownowagi ekologicznej, ktéra jest w niebezpieczenstwie z powodu nadmiernego $cinania
drzew Gurjan.

W Gabonie jest dostep do drewna znanego jako Okoume, ktore jest substytutem Gurjan.
Greenply rozszerza swoj zasieg dzieki najnowoczesniejszym jednostkom produkcyjnym i
doskonatej dystrybucji w wielu miejscach. Firma zdecydowata stworzyé zrownowazong
przysztos¢ dla sklejki w Gabonie.

Greenply Gabon ma zdolno$é produkcyjng 3 tys. m® forniréw miesiecznie o gruboéci
0,2mm i wiecej (Okume Face Veneer). Zwiekszenie mocy przerobowych z obecnych 3tys.
do 8 tys. m® zaplanowano ma marzec 2019. Koszt produkcji fornirdw w Gabonie jest znacz-
nie nizszy niz np. w Mjanma (Birmie) czy Indonez;ji.

Firma zajmuje sie tez produkcjg tarcicy. Obecnie przerabiane sg gatunki: Okoume, Tali,
Padouk, Okan, Dabema i Movingui.

Po Greenply, druga, duza indyjska firma produkujgca sklejke — Century Ply zdecydowata
0 budowie zaktadu w SSE w Gabonie. Zaktad zostat usytuowany na obszarze 3 ha z opcjg
przysztej rozbudowy o 1 ha. Obecnie firma zainwestowata tylko w tuszczarke do forniru o
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wydajnosci 3.500 m® miesiecznie, ale w przysziosci ma zamiar rozszerzyé profil przerobu
drewna. Komercyjna produkcja ma sie rozpoczg¢ w sierpniu 2019 r. Jednak sg tez inne
doniesienia, ze w Gabonie juz wystepuje znaczna nadwyzka mocy produkcyjnych fornirow,
co doprowadzito do spadku cen i firma Century Plyboards podjeta decyzje o wstrzymaniu
realizacji projektu. Wedtug przedstawicieli firmy zakup fornirow z zewnatrz staje sie tanszy
niz produkcja wewnetrzna. Panuje opinia, ze forniry z Wysp Soloman sg o wiele lepsze niz
forniry z Okoume z Gabonu.

Nie mniej, nadal dazy sie w Gabonie do pozyskania inwestorow do produkcji sklejki, ptyt
widrowych, MDF i innych rodzajéw ptyt drewnopochodnych. Atrakcyjnos¢ SSE jako miejsca
produkcji ptyt zostata dodatkowo wzmocniona decyzjg M / s Windson Chemicals, Bilimora,
Gujarat o utworzeniu fabryki formaldehydu i zywicy w SSE w Gabonie. Zaktad ma by¢
uruchomiony do grudnia 2019 r.

Wraz z rozwojem przemystu, rozwija sie baza transportowa, ktéra obejmuje 8-torowy
bezposredni dostep do autostrady krajowej, bocznice kolejowa, ktéra moze pomiesci¢ trzy
rownolegte pociaggi, podstacje odbiorcze 90 KV zasilane dzieki dwém zrédtom energii (jedna
to elektrownia wodna, a druga oparta na gazie), samowystarczalng dostawe wody o pojem-
nosci 7 min litréw/dobe. GSEZ zainwestowat w 95 ciezaréwek do przewozu drewna z lasu i
85 cigzaréwek do transportu konteneréw ptaskich, ktore przewoza gotowe produkty do por-
tu. SSE Gabon moze pochwali¢ sie swiatowej klasy infrastruktura, ktéra zapewnia inwesto-
rom platforme umozliwiajgcg tworzenie branz bez kfopotdw i opdznien.

Strony internetowe
https://www.sawdust.online/news/century-ply-puts-gabon-project-on-hold/ z 14.04.2019

http://www.modernwoodworkindia.com/gulf-cover-story/gabonthe-emerging-timber-
source/

http://www.modernwoodworkindia.com/cover-story/we-see-gabon-sez-becoming-the-
biggest-wood-panel-production-hub-of-africa-by-2025/ z 14.04.2019
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Tworzywa warstwowe Cross Laminated Timber i Mass Plywood Panel

Technologia wytwarzania MPP (Mass Plywood Panel) powstata na bazie technologii CLT
(Cross LaminatedTimber). CLT to nowoczesny, przetestowany i zatwierdzony produkt
budowlany, ktéry szybko zyskuje popularnos¢ na catym Swiecie. Ma liczne zalety w
stosunku do konwencjonalnych materiatébw budowlanych. Technologia produkcji CLT
zostata opracowana na poczatku lat 90-tych w Europie.

CLT to produkt z elementéw drewna litego zbudowany z kilku warstw — 1-warstwowych
lamel utozonych pod katem prostym wzgledem siebie, taczonych gtéwnie za pomoca klejéw
(PUR lub MUF). Elementy drewna przeznaczone na CLT sg suszone, strugane, sortowane
wedtug wytrzymatosci i jakosci. Poszczegdlne elementy sg faczone wzdtuznie za pomoca
potgczenia palcowego, jest na nie nanoszony klej, a ostateczne tgczenie odbywa sie w
prasie. Obrébka stolarska jest wykonywana na CNC, a szlifowanie odbywa sie zgodnie ze
specyfikacjg klienta. Cata produkcja jest zautomatyzowana. Dzieki odpowiedniemu utozeniu
warstw podituznych i poprzecznych ograniczone jest pecznienie i kurczenie sie drewna.

Podstawowym blokiem konstrukcyjnym CLT jest tréjwarstwowy ukiad ztozony z trzech
warstw lamel, przyktadowo o wymiarach ok. 13/8 cala. CLT jest dostepne w roznych
grubosciach w zaleznosci od wymagan konstrukcyjnych. Wzrost wytrzymatosci paneli z CLT
uzyskuje sie poprzez dodanie kolejnej warstwy podczas produkcji. Surowcem jest gtownie
drewno sosny i Swierka, a rzadziej daglezji. Najwieksza prasa do sklejania paneli CLT o
wymiarach 20 x 6 m i o wydajnosci 120 tys. m*/rok (przy pracy na jedng zmiane) znajduje
sie w brytyjskiej firmie Legal& General:

Najwiekszy rozmiar produkowanych paneli waha sie od 13 x2 m do 17,8 x 3,5 m.

Wiodgcym regionem produkcyjnym jest alpejska Europa (bawarski region Niemiec,
Austria, Szwajcaria i pétnocne Wiochy). Kraje takie jak Kanada, USA, Nowa Zelandia,
Japonia i Chiny rowniez szybko odnotowujg rozwdj tej technologii.

CLT jest przede wszystkim wykorzystywany w budynkach wielorodzinnych, publicznych i
przemystowych, gtdwnie na zamowienie dla konkretnych projektow, ale tez w budowie
mostow, wiat i itp. ; jest uzywany gtéwnie do konstrukcji budynkéw mid-rise, ktére powstaty
w Londynie, Melbourne, Vancouver, Trondheim (Lanz 2016, Espinoz i in. 2016).

Kluczowymi producentami CLT sg: Stora Enso, Mayr-MelnhofHolz, Binderholz, XLam
Ltd., Sterling Lumber, SchilligerHolz AG, KLH Massivholz GmbH, B & K Structures,
Eugen Decker Holzindustrie KG, Structurlam, SmartLam i MeikenLamwood Corp. Firmy
te koncentrujg sie na zwiekszeniu zdolnosci produkcyjnych, aby zaspokoi¢ Swiatowy
popyt na produkt. Na przyktad Stora Enso zainwestowata w 2016 r. w fabryke w Guanxi
w Chinach, aby wzmocni¢ swojg obecnosc¢ w regionie Azji i Pacyfiku.

Wedtug raportu grupy IMARC, swiatowy rynek CLT osiggnat wartos¢ 470 min USD w
2016 r., przy wzroscie CAGR (CompoundAnnualGrowthRate) 16% w latach 2009-2016.
Oczekuje sig, ze produkcja CLT w 2020 r. wyniesie 2 min m® w Europie, a Swiatowy rynek
osiggnie wartos¢ ok. 2,0 mld USD do 2025 r. Wedtug raportu Grand ViewResearch, Inc.
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czynnikami napedzajacymi rozwdj rynku sg: rosngca $wiadomos¢ zagrozen dla
srodowiska spowodowanych uzyciem cementu w budownictwie infrastrukturalnym, liczba
producentéw CLT oraz popyt na zielone domy.

Technologia produkcji MPP zostata opracowana w prywatnej firmie FreresLumber of
Oregon, testowana i udoskonalana przez kierownictwo techniczne z Tallwood Design
Institute, przy wspotpracy Oregon StateUniversityColleges of Forestry i Engineering i
University of Oregon College of Architecture. Fabryka MPP FreresLumber zostata
uruchomiona w grudniu 2017 r. Technologie MPP uwaza si¢ za naturalng ewolucje w linii
produktéw fornirowych. Zywice i technologie prasowania sg wyraznie powigzane z CLT, ale
MPP jest zbudowane z wielu warstw forniréw o réznych klasach gestosci i orientacji.

CLT zazwyczaj sktada sie z ptyt o grubosci 1,5 cala, a MPP — z pojedynczych warstw
fornirbw o grubosci 1/8 cala; orientacja forniréw, pozycja w plycie i jakos¢ struktury fornirow
sg starannie dobierane. Forniry z naniesiong zywica uktadane sa w naprzemienny wzor. Na
przyktad 6-cio calowy panel MPP zawiera 54 warstwy. Panele MPP mogg mie¢ szerokos¢
do 12 stoép, dlugos¢ do 48 stép i grubosé do 24 cali . Wymiarowo sg dostosowywane do
konkretnych projektow. Grubo$¢ moze by¢ budowana z dokfadnoscig do 1 cala, aby
zapewni¢ odpowiednig wytrzymatos¢ i wydajnosc.

Z tego wynika, ze producenci, uzywajgc fornirbw w produkcji MPP, moga lepiej
dopasowac wytrzymatosé paneli do wymaganych wiasciwosci w poréwnaniu z CLT. W CLT
system warstw 3-5-7-9 musi byé utrzymywany. Zwiekszanie ilosci warstw w CLT np. z
trzech do pieciu powoduje zwiekszenie, w istotny sposob, ilosci drewna w produkcji. W
przypadku MPP wzrost ilosci drewna jest mniejszy. Przedstawiciele firmy FreresLumber
twierdza, ze na MPP potrzeba mniej drewna niz na CLT do tych samych zastosowan - te
dwa produkty sg bardziej porownywalne w mniejszych grubosciach, ale w przypadku
zastosowan wymagajgcych wigekszych grubosci, na MPP zuzywa sie prawie 20 % mniej
drewna niz ten sam produkt CLT. Z kolei zwolennicy CLT uwazaja, ze majg przewage,
poniewaz proces produkcyjny CLT jest mniej energochtonny.
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Rozwdj technologii acetylacji drewna

Wstep
W obecnych czasach, gdy dazy sie do zastgpienia w budownictwie typowych materiatéw

(betonu, stali i in.) drewnem, istotng sprawg staje sie zwiekszanie odpornosci wyrobow z
drewna na dziatanie czynnikow atmosferycznych i biologicznych oraz ich stabilnosci
wymiarowej. Mozna ten cel osiagngé poprzez chemiczng modyfikacje drewna, a jedng z
nich jest acetylacja. Opublikowanych zostato szereg prac na temat acetylacji drewna litego i
znacznie mniej na temat drewna rozdrobnionego do postaci zrebkow, widrow czy widkien.
Warto zwréci¢ uwage, ze prace te doczekaty sie¢ komercjalizacji i coraz wigcej jest na rynku
acetylowanych elementéw drewna kawatkowego, ale i ptyt wiérowych oraz MDF. Informacja
na temat acetylowanego drewna byta podana w Biuletynie 2005 nr 1-2 s.79-80.

Rys historyczny

Acetylacja drewna po raz pierwszy zostata przeprowadzona za pomocg bezwodnika
octowego w obecnosci kwasu siarkowego jako katalizatora przez Fuchsa w Niemczech w
1928 r. (Fuchs 1928). Fuchs wykorzystywat te reakcje w celu wyizolowania ligniny z drewna
sosnowego. W tym samym czasie prace o podobnym charakterze czyli nad usuwaniem
sktadnikdw z drewna innych gatunkéw (gtéwnie w celu pozyskania celulozy) opublikowali
Horn (1928) oraz Suida i Titsch (1929) stosujgc tez inne niz Fuchs, rodzaje katalizatorow
(pirydyne lub dimetyloaniling). Dopiero w potowie XX w. [Tarkow (1945 i 1946) i Tarkow i in.
( 1946)] wykazali, ze drewno poddane acetylacji jest bardziej odporne na rozktad
biologiczny i na specznienie.

Istniejg dwie gtéwne teorie wyjasniajgce, dlaczego drewno acetylowane jest odporne na
rozktad grzybéw. Jedna z nich jest taka, ze acetylacja zmienia konformacje substratu na
tyle, ze grzyby nie traktujg go jako pokarmu. Druga, przedstawiona przez Rowella - ze
acetylowane drewno jest odporne na rozkfad biologiczny dzieki suchosci. Acetylacja
zmniejsza poziom wilgoci w Scianie komoérkowej do punktu, w ktérym nie ma wystarczajgce;j
ilosci wody, aby wesprze¢ degradacje wywotywang przez grzyby, aby zhydrolizowac
wigzania glikozydowe.

Specznienie acetylowanego drewna jest znacznie mniejsze niz nieacetylowanego z
powodu zastgpienia grup hydroksylowych (-OH) w sktadnikach strukturalnych drewna
grupami acetylowymi.

Pierwszy patent dotyczgcy acetylacji drewna ztozyt Suida w Austrii w 1930 r. (Suida,
1930), a w 1947 r. patent na acetylowanie drewna i ptyt w obecnosci pirydyny jako
katalizatora ztozyli Stamm i Tarkow (Stamm i Tarkow, 1947). W 1961 r. firma Koppers
opublikowata biuletyn techniczny na temat acetylowania drewna bez uzycia katalizatora, ale
Z organicznym wspotrozpuszczalnikiem.

W 1973 r. Rowell rozpoczat, na szerokg skale badania, nad chemiczng modyfikacjg

drewna (Rowell 1975). W badaniach dotyczacych acetylacji uwzglednit rozmiary
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acetylowanego drewna. Opracowat oddzielne metody dla acetylacji czastek drewna, ftj.
widkien drzewnych, widréw ptatkowych i standardowych, drewna kawatkowego o grubosci
nie przekraczajacej 3 cm i dla elementéw drewna o grubosci powyzej 3 cm. Stworzyt tez
technologie pozwalajgcg na wykorzystywanie podczas acetylacji minimalnej ilosci
bezwodnika w przeliczeniu na suchg mase drewna (Rowell 1986).

Komercjalizacja procesu

W 1977 r. w Rosji Otlesnov i Nikitina podjeli proby komercjalizacji procesu acetylaciji, ale
je przerwali, prawdopodobnie z powodu nieoptacalnosci. Pod koniec lat 80. XX w.
firmaDaiken w Japonii rozpoczeta komercyjng produkcje acetylowanego drewna na podtogi
0 nazwie alfa-wood. Nie jest pewne, czy proces nadal jest kontynuowany. Na przetomie lat
80 i 90 —tych XX w. firmaACell w Szwecji uzyskata patenty i zbudowata dwie instalacje
pilotazowe: jedng do acetylacji drewna litego, a drugg dla widkien drzewnych. Dalsze
dziatania komercyjne podjely firmy British Petroleum, A-Cell acetylocelulos AB ("A-Cell") i
BioComposites Center we wczesnych latach 90-tych XX w. (Sheen 1992). Jednak British
Petroleum wycofalo sie ze wspdipracy w potowie lat 90-tych, co doprowadzito do
tymczasowego zatrzymania rozwoju prac przez grupe jako catosé¢, ale A-Cell kontynuowata
produkcje przy wspotpracy z Uniwersytetem Chalmersa (Szwecja) i Laboratorium
Produktéw Lesnych, Madison (USA).

Kolejna inwestycja z zastosowaniem mieszaniny bezwodnikdw zaowocowata
wprowadzeniem na rynek Wood Protect® we Francji. Technologia zostata opracowana przy
wspétpracy naukowcow z INRA-INPT-ENSIACET w Tuluzie i Lapeyre (filia grupy SAINT-
GOBAIN). W wyniku badan zgtoszono trzy patenty, jeden w 2003 r. (pod numerem
W02003084723) i dwa w 2007 r. (pod numerami W0O2007141445 i WO2007141444).
Technologia zostata skomercjalizowana w 2006 r.

Firma A-cell potaczyta sity z dunskim MSP: dunskg technologig widkien roslinnych
A/S ("DanFibre") i utworzyta nowe wspdlne przedsiewziecie pod nazwg DanAcellDenmark
A/S ("DanAcell"). DanFibre stosuje zmodyfikowane widkna do produkcji systeméw
filtracyjnych do uzdatniania zanieczyszczonej wody. A-Cell zdecydowanie uznaje potrzebe
ciggtego procesu modyfikacji widkien z myslg o produkcji na skale w wielu tysigcach ton
rocznie.

W 2007 r. firma Accsys Technologies PLC rozpoczeta produkcje drewna acetylowanego
na skale przemystowg. Accsys to grupa technologii chemicznej zajmujgca sie modyfikacjg
drewna. Firma posiada skomercjalizowang fabryke drewna Accoya w Arnhemw Holandii. W
czerwcu 2018 r. zaczat w niej dziataC trzeci reaktor. W zaktadzie wytwarzane jest nie tylko
“drewno Accoya”, ale i rozdrobnione “drewno Tricoya” na potrzeby rynku ptytowego.

Grupa Accsys obejmuje spotke holdingowg (Accsys Technologies PLC) i cztery w petni
zalezne spdtki (Titan Wood Limited, Titan Wood BV, Titan Wood Technology BV i Titan
Wood Inc.). Przy czym Titan Wood Inc. jest amerykanskg spotkg zalezng. Kazda filia firmy
Titan Wood handluje nazwg "Accsys" lub "Accsys Technologies". Ponadto Grupa Acceys
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obejmuje dwie spotki zalezne: Tricoya Technologies Limited (TTL) i TricoyaVentures UK
Limited, koncentrujgce sie na wykorzystaniu acetylowanych elementéw drewnianych
Tricoya stosowanych do produkcji ptyt drewnopochodnych.

W 2014 r. Accsys podpisata globalng umowe o wspotpracy z belgijska grupg chemiczng
Solvay. W ramach tej umowy Solvay zobowi'za® siz do sfinansowania budowy fabryki
Accoya we Freiburgu w Niemczech o mocy 63 tys. m?, ktérej uruchomienie zaplanowano na
pierwsz' po*owz 2016 r. Z kolei Solvay w ramach umowy mia®a uzyskae niewy*'czn' opcjz
obejmuj'c! licencje na produkcje i sprzedaz Accoya® poza Europa.

W marcu 2017r.utworzonezostatokonsorcjum firm Accsys Technologies, BP Ventures,
BP Chemicals, Medite, Business Growth Fund (BGF) i Volantis. Konsorcjum to sfinansuje
budowe pierwszej na swiecie instalacji do acetylacji wiérow Tricoya® w Saltend Chemicals
Plant, Hull w Wielkiej Brytanii. Zakfad otrzymat réwniez dofinansowanie z programu
Zielonego Portu oraz z programu LIFE UE. Zaktad Tricoya w Hull powinien zacza¢ dziata¢ w
pierwszej potowie 2019 .

18 marca 2018 r. Accsys Technologies PLC poinformowat, ze podpisat umowe licencyjng
uzytkownika Tricoya® z hiszpanskim producentem pityt MDF i widérowych
FinancieraMaderera SA (FINSA). Tym samym FINSA stata sie drugim producentem
modyfikowanych drewnopochodnych ptyt.Zgodnie z tg umowg FINSA ma wytgczne prawo
do produkcji ptyt drewnopochodnych z elementéw drewnianych Tricoya® w Hiszpanii i
Portugalii z niewytgcznymi prawami dystrybucji na innych terytoriach. FINSA sprzedaje ptyty
pod markg Tricoya®. Dostarczenie materiatu acetylowanego do produkcji ptyt przez FINSA
bedzie poczgtkowo spetnione w zaktadzie AccsysAccoya w Arnhem w Holandii, a docelowo
z Hull.

9 stycznia 2019 r. poinformowano, ze Tricoya Technologies Limited zawarta umowe z
PETRONAS Chemicals GroupBerhad ("PCG") w celu oceny mozliwosci wspdlnego
finansowania, projektowania, budowy i eksploatacji zintegrowanego bezwodnika octowego i
instalacji do produkcji elementéw drewnianych Tricoya® ("Plant") w Malezji . Elementy z
drewna Tricoya® produkowane w Zakladzie bedg wykorzystywaty kwas octowy z
istniejgcego joint venture PCG w Malezji. Plyty bedg sprzedawane w Azji Potudniowo-
Wschodniej z przeznaczeniem dla budownictwa.

Pierwsze ptyty Tricoya pojawity sie na rynku w 2011 r. MEDITE TRICOYA EXTREME
(MTX) to ptyty MDF wykonane z acetylowanych widkien drzewnych. Mogg one spetnia¢ role
zamiennika impregnowanego drewna iglastego, twardego drewna, sklejek do zastosowan
zewnetrznych, elementéw plastikowych, cementowych, metalowych czy materiatow
kompozytowych czyli mogg by¢ przeznaczone do zastosowan zewnetrznych i
wewnetrznych w warunkach wilgotnych jako oktadziny zewnetrzne, fasady, fronty sklepowe,
oznakowania, drzwi zewnetrzne, meble ogrodowe, wyposazenie placow zabaw, deski
podtogowe, kabiny i pomieszczenia o podwyzszonej wilgotnosci, podtogi, wyposazenie
statkéw i inne. Wiasciwosci ptyt TRICOYA extreme sg podane w pliku zamieszczonym pod
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adresem: https://mdfosb.com/assets/uploads/downloads/DOP09-REV4-MEDITE-TRICOYA-
EXTREME-MDF.pdf
Przebieg procesu acetylacji rozdrobnionego drewna

Chemiczna modyfikacja drewna jest reakcjg odczynnika chemicznego na strukturalne,
polimerowe sktadniki drewna powodujgcg tworzenie wigzan kowalencyjnych miedzy
odczynnikiem a podtozem. Reakcja moze zachodzi¢ przy uzyciu: bezwodnika octowego,
ketenu, octanu winylu, mieszanych bezwodnikéw, ale najbardziej przydatne okazafo sig
acetylowanie drewna za pomocg bezwodnika octowego. Podczas tej reakcji nastepuje
estryfikacja dostepnych grup hydroksylowych w $cianie komérkowej, z utworzeniem
produktu ubocznego tj. kwasu octowego.

Acetylacja drewna:
Drewno-OH + (CH3CO) 20 — Drewno-O-COCH3 + CH3COOH

Reakcja bezwodnika z drewnem moze zachodzi¢ w fazie pary lub cieczy, przy czym ta
ostatnia jest stosowana w zaktadzie produkcyjnym Accoya ™ w Arnhem w Holandii.
Szybkos¢ reakcji zalezy od szybkosci penetracji bezwodnika w $ciany komoérkowe drewna.
Wspdtczynnik reakcji mozna zwiekszy¢, podnoszgc temperature i stosujgc katalizatory,
chociaz katalizatorow nie stosuje sie w procesach handlowych. Powstajacy kwas, jak i
nieprzereagowany bezwodnik octowy powinny by¢ usuniete pod koniec procesu. Jedng z
zalet konwencjonalnego acetylowania jest zdolno$¢ zachodzenia reakcji bez potrzeby
stosowania rozpuszczalnika lub katalizatora.

W celu wyeliminowania kwasu octowego jako produktu ubocznego, niektérzy autorzy
(Tarkow 1945, Karlson i Svalbe, 1972, Karlson i Svalbe, 1977, Rowell i i in. 1986)
przeprowadzali acytylacje drewna gazowym ketenem:

drewno-OH + CH2 = C = O — drewno-O-COCH3

Ketenem mozna prowadzi¢ acetylacje suchego drewna i wtdkien w stosunkowo niskich
temperaturach (optymalna 47°C). Jednak okazato sie, ze reakcja ta jest ograniczona do
maksymalnej grubosci drewna wynoszgcej ok. 3 mm, jesli ma by¢ przeprowadzona w
rozsgdnym czasie. Dodatkowo wtasciwosci drewna sg mniej pozgdane niz drewna
poddanego reakcji z bezwodnikiem octowym (Rowell i in. 1986). Ostatecznie czynniki
zwigzane ze zdrowiem i bezpieczenstwem ludzi ograniczyty stosowanie tego zwigzku w
komercyjnych procesach.

Estryfikacja za pomocg estréw winylowych pozwala unikngé powstawania sktadnikow
zapachowych. Zostata ona zbadana przez Francuzéw -Jebrane i Sébe (2007). Jednak
badania w skali laboratoryjnej wykazaty umiarkowang wydajnos¢ materiatu acetylowanego
w temperaturze 90°C.
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Simonson i Roweell (2000) zaproponowali proces acetylacji witdkien drzewnych
przeznaczonych do produkcji MDF. Pozyskane w defibratorze wtékna drzewne powinny by¢
suszone do wilgotnosci umozliwiajgcej przeprowadzenie acetylacji. Z doniesien innych
autorow wynika, ze ich wilgotnos¢ powinna wynosi¢ ok. 5%.Najczesciej podajnikiem
slimakowym, wtokna podawane sg do reaktora i przemieszczane przez ten reaktor ogrzany
do 110-140°C. Do reaktora podawany jest bezwodnik octowy o odpowiednim stezeniu w
postaci mieszaniny paral/ciecz. Wtékna przemieszczajg sie przez reaktor z szybkoscig
potrzebng do zajscia acetylacji, ocenianej poprzez przyrost masy widkien. Czas kontaktu
widkien z chemikaliami wynosi od 6 do 30 min. Wiekszos¢ reakcji acetylowania odbywa sie
w pierwszej czesci reaktora.Acetylowane witokna zawierajg wowczas nadmiar $rodka
acetylujgcego i kwas octowy. Dlatego przez specjalny dozownik kierowane sg do drugiej
czesci reaktora, stanowigcej kolumne odpedowa. Widkna sg transportowane przez kolumne
strumieniem przegrzanej pary bezwodnika i kwasu octowego. Temperatura w kolumnie
powinna wynosi¢ 185-195°C. Podstawowg funkcjg tego drugiego etapu jest zmniejszenie
zawartosci nieprzereagowanego czynnika acetylujgcego pozostajgcego we widknach
drzewnych. Na tym etapie jest jednak réwniez osiggana dodatkowa acetylacja witdkien. W
tej czesci reaktora wtdkna przebywajg mniej niz 1 min. Widkna od przegrzanej pary oddziela
sie w cyklonie i czes¢ przegrzanych par recyrkuluje sie, a czes¢ przenosi sie do uktadu w
celu odzysku chemicznego.

Acetylowane widkna nadal mogg zawiera¢ pewng iloS¢ bezwodnika i kwasu octowego
zaabsorbowanych w bfonie. Dlatego widkna wprowadza sie do drugiego etapu odpedzania
chemikaliéw. Srodkiem transportujgcym w tym etapie jest przegrzana para wodna, a
pozostaty bezwodnik jest hydrolizowany do kwasu octowego, ktéry odparowuje. Widkna
wychodzgce z urzgdzenia sg w zasadzie pozbawione zapachu i sg suche. Mozna poddawac
je zaklejaniu i wytwarza¢ MDF lub kondycjonowac i belowac do innych zastosowan.

Para i kwas octowy usuniete z tego etapu sg przetwarzane w etapie odzyskiwania
chemicznego. Pilotazowa fabryka zostata zbudowana 2000 r. w Kvarntorp w Szwegji.
Wydajnos¢ instalacji wynosi 500 kg/h lub 12 ton/dobe acetylowanego wiékna drzewnego.
Jednakze napotkano znaczne problemy z uszczelnianiem uktadu na obu koncach.

Ciekte zywice UF, skutecznie nie klejg acetylowanych widkien. Uwaza sie, ze jest to
spowodowane kombinacjg czynnikéw, w tym zwiekszong hydrofobowoscig powierzchni
widkien, prowadzgcg do zréznicowanego efektu zwilzania i by¢é moze nizszym pH
powodujgcym pewne utwardzanie zywic. Wiadomo, ze bardziej alkaliczne zywice typu
Novolac i niektére MUF skuteczniej zaklejajg acetylowane widkna (Gomez-Bueso i wsp.
1999). Kluczowym zagadnieniem jest tez efektywne wykorzystanie bezwodnika octowego
ze wzgledéw finansowych. Ocenia sie, ze bezwodnik kosztuje ok. 10 razy wiecej niz widkna
drzewne, dlatego jak najwieksza ilos¢ dodana do drewna powinna zosta¢ odzyskana i
ponownie uzyta. Zalecana jest wiec "Zintegrowana instalacja acetylowania” czyli linie
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produkcyjne do acetylacji litego drewna, wiékien drzewnych i mgczek drzewnych powinny
by¢ instalowane i eksploatowane w tym samym miejscu.

Ukazato sie szereg patentdw dotyczacych acetylacji wtdkien. Jednak wiele z nich odnosi
sie tylko do acetyalcji, ale nie uwzglednia zmian w procesie produkcyjnym ptyt. Przyktadowo
patent In US 6,376,5822WOO0OD FIBREBOARD AND MANUFACTURING METHOD
THEREFOR odnosi si¢ do wytwarzania MDF przy zastosowaniu mieszaniny wiokien
acetylowanych i nieacetylowanych. Nie podano w nim niezbednych wskazéwek dotyczacych
procesu produkcyjnego MDF.

Patent: US 6,632,326 MODYFING METHOD FOR WOOD ELEMENTS zawiera sposéb
modyfikacji elementéw drewnianych obejmujac etap moczenia elementéw drewnianych w
jednej lub w mieszaninie substancji: bezwodnika octowego, kwasu octowego lub kwasu
chlorooctowego i etap acetylowania zaimpregnowanych elementéw drewnianych w fazie
gazowej. Nastepnie sg one poddawane dziataniu pary wodnej w temperaturze ok.150-
170°C przez 2-5 min. i rozwitékniane w defibratorze. Sekcja eksperymentalna opiera sie na
pracach na skale laboratoryjng i nie zapewnia technicznych metod postepowania z
materiatami na skale komercyjng. https://patents.google.com/patent/US6632326

W patencie: WO 201 1/095824 A1 PROCESS FOR THE ACETYLATION OF WOOD
ELEMENTS przedstawiono proces pozyskiwania witokien z acetylowanych zrebkéw w
konwencjonalnym defibratorze, tgczenie z zaklejaniem widkien klejem pMDI i
przeksztatcanie ich w ptyty. https://patents.google.com/patent/W02011095824A1/en

Doktadny opis procesu produkcji ptyt MDF z acetylowanych wtokien jest zawarty w
patencie W02014131683A1/en: PROCESS FOR MANUFACTURING PRODUCTS FROM
ACETYLATED WOOD FIBRE. Ptyty wyprodukowane z acetylowanych widkien zawieraja
6% zywicy MDI, 2% parafiny. W wyniku substytucji molekularnej gestos¢ witokien wzrasta o
ok. 20%. https://patents.google.com/patent/W02014131683A1/en

Nalezy zaznaczyc¢, ze w przypadku wytwarzania ptyt z acetylowanego drewna, znacznie
wieksze jest ryzyko wybuchu ze wzgledu na matg zawartos¢ wilgoci we widknach, wysoki
poziom ich hydrofobowosci i w konsekwencji powstawanie stosunkowo duzych ilosci
suchego pytu. Dazy sie, aby MDF z widkien acetylowanych i nieacetylowanych wytwarzac
na tych samych liniach produkcyjnych.
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Porozumienie w sprawie zwiekszonej ochrony pracownikéw w sektorze plyt
drewnopochodnych

29 listopada 2018 r. Europejskie Stowarzyszenie Producentéw Ptyt Drewnopochodnych
(The European Panel Federation — EPF) podpisato przetomowe porozumienie w sprawie
zwigkszonej ochrony pracownikéw  zatrudnionych w  sektorze produkcji  ptyt
drewnopochodnych w odniesieniu do formaldehydu. Porozumienie podpisane zostato z
Europejska Federacja Budownictwa i Przemystu Drzewnego (EuropeanFederation of
Building and Woodworkers — EFBWW) i nosi nazwe Europejskiego Przewodnika AKcji
(European Action Guide). Porozumienie zawarte zostato w ramach projektu dialogu
spotecznego Komisji Europejskiej "Perspektywy i Wyzwania Przemystu Drzewnego w
Europie" (Commission’s “Perspectives and Challenges of the Woodworkinglndustries in
Europe”),koordynowanego przez Europejskg Organizacje Partnerow Spotecznych w
Sektorze Drzewnym) (EuropeanConfederation of WoodworkingIndustries (CEI-Bois) i jest
postrzegane jako wprowadzanie nowego poziomu bezpieczenstwa w miejscach pracy.
Projekt ma na celu wypracowanie wspdlnej opinii i zaleceh dla zaangazowanych firm i
pracownikow, tak, aby rzeczywisty praktyczny jego efekt mozna byto zmierzy¢ za pie¢ lat.

W pierwszej czesci projektu majg by¢ rozpatrzone warunki pracy z uwagi na formaldehyd
i ich analiza. Ustalono w nim nowy poziom bezpieczernstwa w miejscu pracy i tym samym
zobowigzano europejskich producentéw ptyt drewnopochodnych do pomiaru, kontroli i
dziatah zapobiegawczych w celu zapewnienia, ze pracownicy nigdy nie bedg zagrozeni
dziataniem formaldehydu. Podstawg jest warto$¢ graniczna ekspozycji operacyjnej
zalecanej przez Komitet Naukowy UE [0,3 ppm TWA (time-weightedaverage — $rednia
wazona czasowo), 0,8 ppm STEL (short-term exposure limit — krétkotrwate dopuszczalne
stezenie]. Inicjatywa ta poprawia ochrone za pomocg systemu strefowego oznaczonego
kolorem. Zawarte sg w nim przepisy dotyczace udziatu pracownikéw w tych dziataniach i w
szkoleniach, okreslono nadzér medyczny, sposoby rozstrzygania sporow oraz
dokumentacje wynikdw pomiaréw i ogdlnej oceny ryzyka.

Druga cze$¢ projektu obejmie opracowanie takich tematéw, jak: zréwnowazona
dostepnos¢ drewna, badania i rozwdj, innowacje, edukacja, organizacja pracy itd. W
szczegolnosci bedzie sie koncentrowaC na wkitadzie, jaki przemyst drzewny moze
dostarczy¢ Komisji Europejskiej w celu re-industrializacji Europy. Zamierza sie takze
poprawi¢ wizerunek przemystu drzewnego i zwigkszyC jego atrakcyjnos¢ dla miodszych
pokolen. W tej kwestii podkreslono, ze przemyst drzewny odczuwat dotkliwy brak
zainteresowania wsrod mitodziezy. Sukces branzy zalezy w duzej mierze od korekt
rynkowych, mozliwosci przedsiebiorcéw oraz od zasadnosci ram regulacyjnych, ale sita
przyciggania miodych pokoleh pozostaje wyznacznikiem dla zagwarantowania ciggtosci i
otwarcia nowych perspektyw.Przewiduje sie, ze przemyst drzewny moze okazaé sie

nowoczesnym, innowacyjnym, modnym, przyjaznym dla srodowiska i gtdbwnym sponsorem
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koncepcji CircularEconomy. Skupiajgc sie na wspotpracy i udziale pracownikéw i ich
przedstawicieli, projekt wspiera dialog spoteczny miedzy europejskimi organizacjami
partneréw spotecznych a ich krajowymi oddziatami. W zwigzku z tym ma réwniez posredni
wptyw na relacje przemystowe.

W porozumieniu podkresla sie, ze europejski przemyst drzewny i meblarski to pigty co do
wielkosci przemyst wytwoérczy w UE. Wnosi 219 mid euro do gospodarki i generuje prawie 2
min miejsc pracy, z ktérych wiele znajduje sie na obszarach wiejskich lub stabo
uprzemystowionych.

Strony internetowe
http://www.ttjonline.com/news/epf-signs-landmark-formaldehyde-agreement-for-worker-
protection - z 7.12.2018
http://pcwie.com/the-project/
http://www.efbww.org/default.asp?index=1010&Language=en
DN
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Nowe linie produkcyjne i modernizacje pracujacych linii

Zaktad produkcyjny MDF ze stomy ryzowej w Kalifomii
Amerykanska firma CalPlant | zapowiedziata wprowadzenie na rynek, jesienig br.,

ultralekkich ptyt HDF ze stomy ryzowej. Surowiec ten, jako odpadowy produkt rolniczy,
bedzie pozyskiwany od plantatoréw ryzu w dolinie Sacramento w promieniu 15-25 mil od
zaktadu w Willows w Kalifornii. Utylizacja stomy stanowita problem ekologiczny w Kalifornii
od ponad wieku, gdyz najczesciej stosowang praktykg jej usuwania byt proces rozktadu
zapoczgtkowany zalewaniem wodg pdl po zbiorach. Niewatpliwie ta praktyka wymaga
wykorzystania duzych ilosci cennej wody.

Inwestycja jest realizowana przez firme Siempelkamp. W nowym zaktadzie zostata
zainstalowana prasa SiempelkampGeneration 9 o szerokosci 10 stép i dlugosci 115 stop
(35 m). Zaplanowana zdolnos$¢ produkcyjna zaktadu wynosi ok. 140 min stép kwadratowych
przy podstawowej grubosci 3/4”. Ptyty bedg z zerowg iloscig formaldehydu, co zagwarantuje
zgodnos¢ z nowymi federalnymi przepisami tytutu VI TSCA dotyczgcymi emisji
formaldehydu z ptyt drewnopochodnych, a producenci uznajg, ze to bedzie MDF XXI wieku.
Strony internetowe

https://calplantl.com/ z 28.03.2019

https://calplantl.com/product/ z 28.03.2019

Linia produkcyjna MDF w Brazylii
Brazylijska firma Berneck SA Painéis e Serrados pod koniec grudnia 2018 r. zaméwita w

Siempelkamp pigty zaklad produkcyjny. Zakres dostawy obejmuje: “kuchnie” do
przygotowywania srodkéw chemicznych, wyposazong w Ecoresinator, suszarnie widkien
drzewnych Bittnera, prase ContiRoll® Generaton 9 NEO o dlugosci 48,8 m
wyprodukowang przez firme Siempelkamp w Krefeld. Berneck otrzymuje te najbardziej
zaawansowang technologie Siempelkampa jako pierwszy klient. Inzynieria catego zaktadu
jest realizowana przez belgijskg spotke zalezng Siempelkamp, Sicoplan, opartg na pomiarze
laserowym zakfadu. Sicoplan jest odpowiedzialny za planowanie konstrukcji stalowych i
okablowania niezbednego dla urzgdzen procesowych. Po uruchomieniu fabryki,
zaplanowanym na wiosne 2021 r., produkcja dzienna bedzie wynosita 1665 m* MDF.
Rozpoczecie instalacji planowane jest na drugi kwartat 2020 r., a produkcja pierwszej ptyty
jest prognozowana na grudzien tego samego roku.

Zakres dostaw obejmuje réwniez wyposazenie wszystkich pieciu linii produkcyjnych w
ProdlQNext. Ta najnowoczes$niejsza cyfryzacja pozwoli ha samooptymalizowanie, niemal
bezproblemowe wytwarzanie materiatdw drewnopochodnych o stale wysokiej jakosci
produktu.
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Firma Berneck zostata zatozona w 1952 r. jako tartak w Bituruna w kraju zwigzkowym
Parana, Berneck SA Painéis e Serrados. Obecnie jest jednym z najwigkszych producentéw
ptyt drewnopochodnych na rynku potudniowoamerykanskim i utrzymuje kontakty handlowe z
ponad 60 krajami. Przetwarza przede wszystkim drewno z drzew sosnowych (Pinuselliottii)
uprawianych na zréwnowazonych plantacjach, ktére zajmujg powierzchnie 63 tys. ha. Aby
zrekompensowaé wykorzystanie laséw, Berneck rocznie zasadza ponad 4 min drzew,
zarébwno sosnowych, jak i tekowych (Tectonagrandis), na plantacjach firmy w poblizu
Brasnorte w $rodkowej Brazylii. Surowcem do produkcji ptyt MDP, MDF/HDF jest w 100%
drewno z plantacji i odpady z tartakéw.

Strony internetowe
https://www.siempelkamp.com/index.php?id=2286&L=1%2522%2527A%253D0&tx_ttne
ws%5Btt_news%5D=1125&cHash=13f52f51cb0282ed1af14067fa250abe z 20.12.2018
https://www.notifix.info/en/news-en/board-manufacturers/39696-siempelkamp-receives-
an-order-from-berneck-for-an-mdf-plant-in-brazil z 07.01.2019
https://www.woodbizforum.com/berneck-s-a-paineis-e-serrados-invests-in-a-new-mdf-
production-line-in-brazil/
https://www.lesprom.com/en/news/Siempelkamp_received_an_order_from_Berneck_S_A
_Painis_e_Serrados_in_Brazil 86699/ z 20.12.2018

Floraplac uruchomit drugi zaktad produkcyjny MDF
Brazylijski producent Floraplacindustrial wyprodukowat w dniu 23 pazdziernika 2018r.

pierwszg ptyte MDF na linii dostarczonej przez firme Dieffenbacher. Docelowa zdolno$é
produkcyjna zaktadu ma wynosi¢ 425 tys. m*/rok.

Surowiec na ptyty pochodzi z ponad 30 tys. zalesionych hektaréw, ktére tagcznie obejmujg
ponad 300 min drzew. Aby zapewni¢ zaopatrzenie, ale i ochrone s$rodowiska rocznie
pozyskuje sie ok. 3 min drzew. Jednym z posadzonych drzew jest Parica, gatunek
pochodzgcy z tego regionu.

Nowa linia ma by¢ jedng z najbardziej nowoczesnych w kraju. Oczekuje sie, ze dzieki tej
inwestycji fgczna moc produkcyjna firmy zwiekszy sie 4-krotnie, zwiekszy sie tez jakosé
produktow, zmniejszg sie naktady i zaktad bedzie bardziej przyjazny dla srodowiska.

Floraplac, spotka zalezna Grupy Concrem, ma siedzibe w Paragominas, w stanie Para w
potnocnej Brazylii i jest jedynym zaktadem pltytowym w Amazonii.

Strony internetowe
https://www.notifix.info/en/news-en/board-manufacturers/39504-floraplac-produces-the-
first-mdf-board-of-its-new-green-line z 29.10.2018

Homanit inwestuje w fabryke ptyt o budowie wtdknistej na Litwie
22 stycznia 2019 r. niemiecka firma Homanit Holding, poinformowata o budowie nowej

fabryki ptyt z wtdkien drzewnych na Wilenszczyznie. Decyzja o budowie fabryki na Litwie
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wynikata z rosngcego popytu na ptyty ze strony lokalnych producentéw mebli, ktorzy
obecnie zaopatruja sie w ptyty w dwéch fabrykach w Polsce.

Polska i Litwa sg najwiekszymi dostawcami piyt dla IKEI. Koszty transportu ptyt z Polski
odbijajg sie na wynikach producentéw mebli, i oczekuje sie, ze uruchomienie nowego
zaktadu rozwigze ten problem. Zakiada sie, ze potowa produkcji nowej fabryki trafi na
potrzeby lokalnych producentéw, a reszta bedzie dostarczana do klientéw na catym $wiecie,
w tym do Ameryki Pétnocnej i na Daleki Wschdd.

W nowej fabryce bedg zainstalowane tez linie: cigcia, laminowania i skladowania ptyt, a
takze linie pakujgce. Wiekszos¢ proceséw produkcyjnych bedzie zautomatyzowana, co
tworzy miejsca pracy dla wysoko wykwalifikowanych pracownikéw.

Firma Homanit ma juz zaktady w LOSHEIM, Saarland, a takze w Karlinie i w Krosnie
Odrzanskim w Polsce. Firma zatrudnia ok. 1500 pracownikéw w réznych oddziatach.

Strony internetowe

https://www.vz. lt/pramone/2019/01/23/homanit-stato-gamykla-salia-vilniaus-investuoja-
115-min-eur#ixzz5fFAoRZ00 z 23.01.2019

http://www.statybunaujienos.lt/naujiena/Homanit-stato-gamykla-salia-Vilniaus/12368

https://www.vz.lt/pramone/2019/01/23/homanit-stato-gamykla-salia-vilniaus-investuoja-
115-min-eur#ixzz5fFAXc5a7 23.01.2019

Linia produkcyjna MDF / HDF w Yekalon w Chinach
Na poczatku lutego br. zostata wyprodukowana pierwsza ptyta na nowej linii MDF/HDF w

Yekalon-Jiufangyuan w Huanggang/Hubei w Chi-nach. Zamoéwienie w firmie Siempelkamp
zostato ztozone w czwartym kwartale 2016 r., a instalacja linii rozpoczeta sie w kwietniu
2018 r. Zatozona wydajnos¢ linii wynosi 300 tys.m3/rok. Zakiad jest w stanie wyprodukowac
ptyty o grubosci od 1,0 mm.

Siempelkamp dostarczyt urzadzenia do dozowania kleju z Ecoresinato-rem,
zageszczarke i system podgrzewania kobiercéw, ContiRoll o szerokosci 9 stép i dlugosci
33,8 m, linie chtodzenia ptyt i uktadania ich w stosy, a takze zautomatyzowany system
wysokiego skladowania oraz system kontroli procesu “Prod-IQ”. Firma Bittner dostarczyta
suszarnie i przesiewacz widkien CMC Texpan .

Grupa Yekalon produkuje i sprzedaje podtogi laminowane i inne produk-ty ptytowe na
bazie drewna dla sektora budowlanego i dekoracji wnetrz.

Strony internetowe

https://www.euwid-wood-products.com/news/wood-based-
panels/single/Artikel/siempelkamp-plant-now-in-operation-at-yekalon-in-china.html z
08.03.2019

https://www.lesprom.com/en/news/Chinese_Yekalon_Group_starts_production_at_its_ne
w_MDF_HDF_line_in_China_87379/ z 08.03.2019
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Linia produkcyjna OSB w Shuyang w Chinach
W lutym 2019 r. chinski producent materiatéw drewnopochodnych Jiangsu Hui Dian New

Materials Co., LTD zlecit firmie Siempelkamp dostawe zaktadu produkcyjnego ptyt OSB w
Shuyang w prowincji Jiangsu (srodkowej czesci wschodniego wybrzeza Chin).

Linia produkcyjna obejmuje prase ContiRoll® 8,5 x 38,8 m dsmej generacji. Szczegdlng
cecha tej instalacji bedzie mozliwos¢ produkcji ptyt OSB, kté-re bedzie mozna laminowac.
Ten nowy produkt bedzie miat cienkg warstwe powierzchniowg z wiéréw poréwnywalng z
ptytami widrowymi stosowanymi w produkcji mebli. Specjalnie wyposazona linia formujgca
bedzie miata pie¢ maszyn formujgcych kobierzec. Zakres dostawy obejmuje réwniez system
sortowania i EcoPulser do wtérnego zmniejszania wielkosci wiéréw, system dozowania i
mieszania zywicy, podwoéjng pite po przekatnej, a takze system pomiaru jakosciSicoScan,
miernik grubosci i sterowanie, detektor nadmuchu, i skala wagi. Zarzgdzanie produkcjg
bedzie kontrolowane przez technologie kontroli procesu SiemodkampProd-IQ®.
Uruchomienie instalacji przewidziane jest wiosng 2020 r. Po petnym uruchomieniu nowy
zaktad bedzie produkowat rocznie ok.300 tys. m® ptyt OSB.

Strony internetowe
https://lwww.siempelkamp.com/index.php?id=2286&L=1%2522%2527A%253D0&tx_tthews
%05Btt_news%5D=1136&cHash=0d47491261d8c671e9a565b80ab3f71b z 27.02. 2019 r.

Linie produkcyjne w Metsé Wood
W marcu 2019 r. w Metsd Wood w Punkaharju (gmina w Finlandii) rozpoczely sie testy

na nowej linii Kerto® LVL. Zdolnol] e produkcyjna tej linii zo-sta®a zaplanowana na 65 tys.
m®/rok. Pierwsze produkty sg sprzedawane od kwietnia br. Jest to trzecia linia produkcyjna
LVL firmy. Dzieki nowej inwestycji nastgpito zwiekszenie mocy produkcyjnych o ok.50%, {j.
do 190 tys. m*/rok.

W sierpniu 2017 r. MetsaGroup uruchomita nowg linie Kerto® LVL w Lohja (w prowinc;ji
Finlandia Potudniowa). Do konca 2016 r. w fabryce Lohja. pracowaty trzy linie produkcyjne
Kerto® LVL. Dzieki inwestycji z 2017 r. dwie stare linie przestaty produkowa¢. W Lohja obok
zaktadu zostata zbudowana biogazownia w celu pelnego wykorzystania potencjatu
produkcji. Energia cieplna wytwarzana w biogazowni pokrywa potrzeby Kerto® LVL w
100%.

W latach 2017-2018 MetsaGroup uruchomita dwa inne zaktady: jeden produkujacy fornir
brzozowy w Eanekoski (Finlandia) i drugi — produkujacy sklejke brzozowg w Parnu (w
Estonii). Obydwa zaktady stanowig swoisty kompleks wspotpracujgcy ze sobg. Oczekuje
sie, ze zaktad w Parnu osiggnie petng zdolno$é produkcyjng — 50 tys. m®> w 2019r.
Gtownymi dostawcami maszyn byli RauteOyj i PinomaticOy z Finlandii.

Metséd Wood jest czescig MetsaGroup — prekursora biogospodarki wykorzystujgcej
drewno z potnocno-zachodnich laséw zarzgdzanych w zrownowazony sposob. MetsaGroup
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koncentruje sie na dostawach drewna i ustugach lesnych, produkcji ptyt drewnopochodnych,
masy wioknistej, kartondw i chusteczek oraz papieréw kuchennych.
Strony internetowe
https://news.cision.com/metsaliitto-osuuskunta/r/metsa-wood-s-birch-plywood-mill-
inaugurated-in-parnu,c2634243 z 20.03.2019
https://www.metsawood.com/global/news-media/articles/Pages/100-bioenergy.aspx
z 20.03.2019
https://www.metsawood.com/global/news-me-
dia/news/Pages/News.aspx?Encryptedld=93D23D964EB04355&Title=NewKertoLVLlinestar
tst
https://www.metsawood.com/global/Products/Pages/Products.aspx z 20.03.2019
https://www.metsawood.com/global/news-me-
dia/news/Pages/News.aspx?Encryptedld=1A555E7495B8D9D2&Title=Theworldstallestwoo
denbuildingMjosaTowercompletedinNorway z 20.03.2019

PG Bison zwieksza moce produkcyjne
PG Bison z siedzibg w RPA rozbudowuje zakfad ptyt widrowych Piet Retief w prowincji

Mpumalanga. Inwestycja bedzie realizowana w dwdch fazach: pierwszy etap to instalacja
ciggtej linii formujacej i prasujacej, co zwiekszy wydajnosé¢ istniejgcego zaktadu o 80 m?, tj.
do 680 m® dziennie. Obecnie pracujgca prasa ma 31 lat. Zakonczenie inwestycji byto
przewidziane na 2017 r.

Druga faza obejmuje modernizacje obszaru przygotowania i suszenia surowcéw, co
pozwoli na zwiekszenie wydajnosci dziennej zaktadu do 1 tys. m°. Ta faza ma byé¢
zakonczona 4-5 lat pozniej. Po catkowitym ukonczeniu modernizacji tgczna wydajnosc
produkowanych ptyt wiérowych w firmie wyniesie 2 tys. m?, poniewaz zaktad w Ugie, w
prowincji Eastern Cape juz produkuje 1 tys. m® piyt dziennie.

Wczesniej, tj. 2013 r. PG Bison zlecita firmie Dieffenbacher budowe nowej linii
produkcyjnej MDF w Johannesburgu. Linia zostata wyposazona w Classi-Sizer. Urzadzenie
to potrzebne jest do zmiany rozmiaru odpadéw produkcyjnych na palny pyt do ogrzewania
oleju wykorzystywanego na linii.

ClassiSizer jest urzadzeniem, ktére zmniejsza rozmiary réznych materiatow, od
pozostatosci tartaku, po Scinki drewna. Wydajno$¢ urzadzenia wynosi ok. 1 tys. kg/h przy
wielkosci pozyskiwanych czgstek do 1,2 mm.

PG Bison to spotkazalezna JSE notowanana KAP Industrial Holdings Ltd i Steinhoff
International Holdings Ltd. Jest najwiekszym producentem i dystrybutorem produktow
ptytowych w RPA, zaopatrujgcym znaczng czes¢ krajowych rynkow ptyt widérowych i MDF.
Strony internetowe

https://www.lesprom.com/en/news/Dieffenbacher_to_supply_ClassiSizer_to_PG_Bisons_
MDF_press_line_in_Johannesburg_South_Africa_56420/
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http://www.timber.co.za/news/article/pg-bison-forges-ahead-with-investments-in-
production-capacity

https://www.iol.co.za/business-report/companies/pg-bison-plugs-r600m-into-board-plant-
1902796

UPM -Kymmene zmodernizowat zaktad w Chudovo
Finski UPM-Kymmene w znacznym stopniu zakonczyt rozbudowe fa-bryki produkujgcej

sklejke brzozowg w Chudovo w Rosji. Modernizacja zakta-du rozpoczeta sig jesienig 2017r.,
a pierwsze testy na nowo zainstalowanych urzgdzeniach zostaty przeprowadzone w
kwietniu 2019 r.

W ramach modernizacji utworzono nowy park maszynowy, ktéry zwiekszyt roczne moce
produkcyjne zaktadu ze 110 tys. do 155 tys. m>. Oprocz zwiekszenia przepustowosci
rozszerzono tez game wytwarzanych wyrobéw. Jednym z nich, juz produkowanym na nowej
linii, jest WISA-Birch LG (LongGrained). LG odnosi sie¢ do kierunku utozenia stojéw na
powierzchni, ktdre sg réwnolegte do dtugiej krawedzi sklejki. W tradycyjnej sklejce WISA-
Birch stoje przebiegaja w kierunku poprzecznym. Obydwa rodzaje sklejki sg stosowane w
budownictwie lub jako wizualne elementy wnetrza, takie jak Sciany, podtogi, sufity lub szafki.

Znaczng czes¢ nowych urzgdzeh do pozyskiwania fornirdw i ich suszenia, stanowiska
uktadania forniréw, linie prasowania i powlekania, a takze skanery i systemy pomiaru
wilgotnosci dostarczyta firma Raute.

Oprécz rozbudowy zaktadu produkcyjnego na tym samym terenie wybudowano nowag
elektrocieptownie na biomase o mocy 19 MW, w ktorej poprodukcyjne pozostatosci sg
wykorzystywane do wytwarzania energii.

Oficjalna inauguracja zaktadu odbedzie sie na poczgtku wrzesnia 2019 r.

Oprécz produktéw WISA-Birch, zaktad UPM Chudovo produkuje réwniez powlekang
sklejke WISA dla branzy transportowej i formowania betonu, jak réwniez niepowlekang
sklejke brzozowg do elementéw izolacyjnych cystern LNG.

Zaktad UPM Chudovo jest jednym z dziewieciu zakladéw UPM.

Strony internetowe

https://www.wisaplywood.com/products/product-catalogue/wisa-birch/ z 09.04.2019

https://www.lesprom.com/en/news/UPM_Chudovo_starts_plywood_deliveries_88441/ z
09.04.2019

https://www.euwid-wood-products.com/news/wood-based-panels/single/Artikel/upm-has-
commissioned-new-facilities-in-chudov z 12.04.2019

DN
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Zastosowanie wetny drzewnej w panelach akustycznych

Welne drzewng — Excelsior zaczeto produkowaé w Stanach Zjednoczonych pod koniec
XIX w. dzieki opatentowanym maszynom do rozdrabniania ktéd osiki, sosny, Swierka,
eukaliptusa w celu pozyskania odpowiednich rozmiaréw wiéréw drzewnych. Excelsior
stosowano w materacach, opatrunkach na rany, a pdézniej w wezownicach parownika
chtodziarek.

Produkcja ta jest kontynuowana m.in. od 1946 r. w szwedzkim zaktadzie Traulitt. Jest to
firma rodzinna zatoZzona przez LennartaRaafa usytuowana w Osterbymo. Obecnie Tréaulitt
jest tez synonimem wetny drzewne;j.

Dzieki partnerstwu z projektantami Form Us With Love i naukowcami zajmujgcymi sie
biomimikrg(od gr. bios — zycie + mimesis — nasladowanie), organicznie zmodyfikowano
widkna celulozowe, rozwijajagc linie produktow Baux. Baux sg to ptyty z wetny drzewnej,
pozyskanej ze Swierka, nasyconej cementem. Z takiej wetny formowane sg ptytki, deski i
panele, czesto nacinane przez CNC w geometryczne wzory. Produkty BauxAcoustic
zapewniajg pochtanianie dzwieku, izolacyjnos¢ termiczna, wysoka pojemnos¢ termiczng,
odpornos¢ na ogien, plesn i gnicie, sg wytrzymate mechanicznie.

Strony internetowe

www.executivebriefingconference.com z 25.03.2019

https://www.woodworkingnetwork.com/wood/panel-supply/colorized-excelsior-wood-
shavings-finds-use-interior-panel-applications

DN
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Import produktéw drzewnych do UE

Import kiéd, listew i zrebkdéw zwykle jest niemal bezctowy tj. z ctem mniejszym niz 1
procent. W przypadku fornirow obowigzujg umiarkowane taryfy, ktérych zakres wynosi od 0
do 4 procent, a w przypadku stolarki zakres taryf wynosi 0,8 - 6 procent, przy wiekszosci
taryf ponizej 3 procent.

Taryfy dotyczgce sklejki, ptyt widrowych i ptyt o budowie wtdknistej sg znacznie wyzsze.
Stosowane taryfy dla ptyt pilsSniowych sg ustawione na 7,6 procent, podczas gdy sklejka ma
stawke celng miedzy 6,8 a 10 procent. Ponadto UE utrzymuje taryfe celng (TRQ) na
niektére rodzaje sklejki (HS 4412.19 i HS 4412.99), ktéra pozwala na bezctowy import
650tys.m* sklejki z dodatkowymi iloéciami podlegajgcymi stawce 7,6 procent.

Bezctowy kontyngent na import sklejki z drewna iglastego do UE zostat w 2019 r.
wykorzystywany szybciej niz w 2018 r. Blisko dwie trzecie z 650 tys. m*® zostato wyczerpane
w ciggu pierwszych siedmiu tygodni br. Dyrekcja Generalna ds. Podatkéw i Unii Celnej
Komisji Europejskiej ogtosita, ze 422, 6 tys. m® sklejki zostato przywiezione bezctowo do 19
lutego. Na styczen zare-zerwowano ok. 350 tys. m®, a w pierwszej pofowie lutego
przydzielono kolejne 70 tys. m3, pozostawiajgc tylko 227,4 tys. m®. W ubiegtym roku
przydzielono 358,8 tys. m® do 19 lutego.

Strony internetowe
https://www.euwid-wood-products.com/news/wood-based-panels/single/Artikel/nearly-
two-thirds-of-duty-free-quota-already-used-up.html 01.03.2019
https://eur-lex.europa.eu/legal-content/PL/TXT/PDF/?uri=0J:L:2018:273:FULL&from=DE
z 21.03.2019
DN
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Spadek importu sklejki z drewna lisciastego z Chin do USA

W czwartym kwartale 2018 r. USA sprowadzity tgcznie 660,374 m3 sklejki z drewna
lisciastego, co oznacza, ze nastgpit spadek o 1% w poréwnaniu z okresem poréwnawczym
poprzedniego roku. Trend obserwowany w poprzednim kwartale (+ 31% do 727 271 m®) sie
odwrécit. W pierwszym i drugim kwartale import byt znacznie nizszy w poréwnaniu z
poprzednim rokiem (-40% do 567 282 m®) i (-11% do 701 300 m®) odpowiednio.

Wzrost w czwartym kwartale byt gtéwnie spowodowany przez wyzsze dostawy z Azji
Potudniowo-Wschodniej (+ 53% do 292 622 m®). W szczegdlnoéci zrekompensowato to
spadek 0 50% do 106 295 m® w imporcie z Chin. Warto wspomnieé, ze w kwietniu 2017 r.
Stany Zjednoczone natozyly cla na wyréwnanie subsydiow, a nastepnie cla
antydumpingowe na dostawy sklejki z drewna lisciastego z Chin, co przetozytlo sie na
spadek w tempie od 38% do 85% we wszystkich kwartatach w poréwnaniu z poprzednim
rokiem.

W catym 2018 r. USA sprowadzity tgcznie 2 656 tys. m® sklejki z drewna liciastego.
Dostawy z UE poprawity sie 0 10% w 2017 r. i wzrosty o kolejne 6% do 141 155 m*® w
poréwnaniu z rokiem poprzednim.

Strony internetowe
https://www.euwid-wood-products.com/news/wood-based-panels/single/Artikel/usa-drop-
in-hardwood 08.04.2019 .
DN
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Wspoétpraca MDF Recovery Ltd i Kronospan Ltd nad recyklingiem MDF

W Biuletynie nr 1-2 /2018 (s. 59 -60) zostata zamieszczona informacja, iz brytyjska firma
MDF Recovery Ltd opracowata i opatentowata nowy proces odzyskiwania widkien
drzewnych z odpadowych MDF. Firma dgzy do wdrazania opracowanej technologii. Jednym
z przejawéw jest projekt pod tytutem: “Closing the Loop in the MDF Supply Chain”
(Zamkniecie petli w tancuchu dostaw MDF), ktéry firma MDF Recovery Ltd zgtosita wraz z
firmg Kronospan Ltd. ofChirk, UK w konkursie zainicjowanym przez Innovate UK pod koniec
kwietnia br. Na razie firmy otrzymaty wigzaca obietnice na finansowanie projektu.

W wyniku konkursu opublikowanego na stronie internetowej rzadu brytyjskiego podano
jego koszty (440.199 £). Czas realizacji projektu jest przewidziany na 6-18 miesiecy, a inne
szczegoly nie sg jeszcze znane.

Strony internetowe
https://www.euwid-wood-products.com/news/wood-based-panels/single/Artikel/mdf-
recovery-cooperating-with-krono z 29.04.2019

DN
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RUBRYKA DLA CZYTELNIKA

Od numeru 3-4/2015 redakcja Biuletynu Informacyjnego Osrodka Badawczo-
Rozwojowego Przemystu Ptyt Drewnopochodnych sp. z o0.0. postanowita rozszerzyé
Biuletyn o opinie czytelnikdw. Zapraszamy zainteresowanych czytelnikéw do przesyfania
uwag i opinii na temat biezagcej sytuacji w przemysle drzewnym, sugestii, tresci
publikowanych w Biuletynie informacji — najciekawsze z nich zostang opublikowane na
tamach Biuletynu.

Panstwa opinie prosimy nadsyla¢ do biura redakcji na adres: d.nicewicz@obrppd.com.pl
lub redakcja@biuletyn.online

Redakcja Biuletynu
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Wykaz inicjatéw uzytych w niniejszym numerze Biuletynu

DN Danuta Nicewicz
LD Leszek Danecki
MAH Maria Antoni Hikiert
PB Piotr Borysiuk

RA Radostaw Auriga
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