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AKTUALNOSCI

Zalety i wady praw ochrony przemyslowej (Czes$¢ 1)

Prawa ochrony przemyslowej sluzg ochronie dokonan przemyslowo-intelektualnych i zwigzanych z tym
intereséw. Zwlaszcza wynalazki muszg by¢ chronione przed nasladownictwem. Do tego celu sluzg prawo pa-
tentowe i prawo o wzorach uzytkowych. Ale réwniez okreslony artykul lub okreslona jako$é pracy mogg byé
chronione w ramach prawa o znakach towarowych lub prawa o uslugach. Niniejszy przyczynek chce uczy-
ni¢ przejrzystym kompleksowy obszar przemyslowej ochrony prawnej. Omawiane s3 prawa o oznaczeniu
(znaki towarowe/znaki uslug) i prawa ochrony dokonan (patent, wzér uzytkowy, wynalazki pracobiorcéw,
prawo autorskie i prawo o wzorach zdobniczych (Geschmack-musterrecht). Obok opisu mozliwosci rozwa-
Zane s3 sposéb postgpowania oraz powstajace koszty. W konkretnym sporadycznym przypadku bedzie
rzecza konieczng w wigkszo$ci przypadkéw wlaczenie sig¢ kompetentnego fachowca (rzecznika patentowego).

1. Prawa dotyczace znakowania

Prawa dotyczace znakowania umozliwiaja oznaczanie zakiadu przemystowego, jego wyrob6éw lub dokonarn
wzglednie jego dziatalnosci w obrocie gospodarczym w celu odréznienia sig od dokonan lub wyrobéw konkurencji.
Wedltug obowiazujacego od 1 stycznia 1995 roku prawa o znakach (towarowych) rozréznia si¢ prawa:

- ktdre powstaja przez zgloszenie lub rejestracje znaku (wczesniej znak towarowy lub znak ustugowy?),

- ktére moga by¢ nabyte przez uzywanie lub waznos¢ obrotu (*7- " -t
~ ktére powstaja przez znana powszechnie znajomosé.

1.1. Znaki (znaki towarowe/znaki ustug)

Do ochrony nadaja sig¢ wszystkie znaki, zwlaszcza stowa, wlacznie z nazwiskami osob, rysunki, litery, liczby,
sygnaly tonowe (Horzeichen). ksztalty trojwymiarowe wlacznie z postacia towaru lub jego opakowania i inne deko-
racje. wlacznie z barwami i zestawieniami barw, ktdre nadaja si¢ do rozrézniania towaréw lub ustug jednego przed-
sigbiorstwa od towardw i ustug innych przedsigbiorstw.

Z ochrony wylaczone sa znaki, sktadajace sie wylacznie z jednej postaci, ktdra przez rodzaj samego towaru jest
uwarunkowana, jest konieczna do osiagniecia technicznego dziatania lub nadaje towarowi istotnej wartosci. Zatem
moga by¢ zgtaszane w Urzedzie Patentowym znaki stowne, znaki obrazowe, przedstawienia graficzne fub kombi-
nowane znaki stowno-obrazowe. Jest rOwniez rzecza mozliwa zamieszczenie w znaku nazwy zgtaszajacego lub je-
go firmy.

Zgloszony znak musi mie¢ site odrdzniania aby mogt stuzyé w obrocie handlowym jako wskazdéwka o okreslo-
nym przedsigbiorstwie. Do tego potrzebne jest peine fantazji specyficzne uksztaltowanie. Ogolnie zwykle graficzne
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uksztattowania dla przyktadu nie nadaja si¢ w zasadzie do rejestrowania jako znak. Przykladami znakéw sa: Co-
ca-Cola (napoje), Tempo (chusteczki do nosa) Tesa (taSmy klejace), Jeep (auta), Walkman (przenosne magnetofo-

ny kasetowe).

Zgloszenie/Badanie

Do uzyskania znaku konieczne jest zgloszenie w Niemieckim Urzgdzie Patentowym, przy czym musi by¢ poda-
ne dla jakich towaréw lub ustug ma by¢ chroniony znak. Nie jest mozliwe zadne pdzniejsze rozszerzenie wykazu
towaréw lub ustug. W celu uniknigcia bledu zgloszenie powinno by¢ dokonane przez fachowca (rzecznika
patentowego).

Urzad Patentowy bada znak na bezwzgledne przeszkody do zarejestrowania, ewentualnie c¢zy znak posiada
wymagana sile odrézniania. Od zarejestrowania sa wylaczone te znaki, ktorym dla towaréw lub ushug brakuje
wszelkiej sily rozrézniania.

Jako opisowe dane moga byé¢ odrzucone juz tylko dane w sprawie wygladu, ilosci okreslenia wartosci, geogra-
ficznego pochodzenia, sposobu wytwarzania itd. jezeli jest udowodniona konkretna potrzeba swobody dla danych
towaréw. Zawczasu przed zgloszeniem powinny byé dlatego ocenione szanse powodzenia z pomoca fachowca. Tak
jak w catej ochronie przemystowej wlasnoéci zaznacza sig tu réwniez zasada priorytetu, to znaczy, ze ten kto naj-
pierw zglasza ten korzysta z pierwszefistwa przed p6zniejszymi zgloszeniami tego samego lub dajacego sie pomy-
li¢ z nim znaku. Dlatego powinno si¢ mozliwie szybko zglaszag!

Publikacja
Jezeli nie ma bezwzglednie zadnych przeszkod do zgloszenia to Urzad Patentowy publikuje zgloszenie w dzien-

niku znakéw towarowych, aby wlascicielom starszych takich samych znakdw umozliwié¢ wystepowanie przeciw
pozniejszemu znakowi w ramach postgpowania sprzeciwowego.

Skutki

Poprzez wpisanie powstaje prawo, ktére innym zakazuje chroniony znak na catym obszarze zwiazkowym stoso-
wac dla towardw lub ustug danego rodzaju. Dla wyprowadzenia praw ze znaku jest rzecza konieczna aby on byt
stosowany przez wlasciciela znaku zwlaszcza w zarejestrowanej postaci.

Poniewaz przed rejestracja nastgpuje badanie prawo o znakach stanowi stosunkowo silne prawo, z ktdrego sto-
sunkowo prosto i z dobrymi perspektywami na wynik mozna wystgpowac przeciw naruszajacym. W przypadku
¢zyndw naruszenia powinno si¢ ze wzgledu na zagrazajace przedawnienie poradzic sig¢ mozliwie szybko rzecznika
patentowego.

Korzysci

Zgtoszenie znaku wzglednie rejestracja zapewnia zatem t¢ decydujaca korzysé, ze nie tylko powstanie ochrony
lecz takze i zakres ochrony sa jasno okreslone i mozliwe jest szybkie i proste postgpowanie przeciw nasladowcom
lub naruszajacym.

Czas trwania i koszty

Czas ochrony wynosi najpierw dziesig¢ lat. Da si¢ on dowolnie dtugo przediuzaé, kazdorazowo na okresy dzie-
sigcioletnie, liczony od daty zgloszenia. Zgtoszenie jako takie kosztuje w zaleznosci od wyliczonych towaréw i/lub
ustug i od wynikajacych z tego optat klas okoto 1500 DM (optaty urzgdowe oraz honorarium dla rzecznika patento-
wego). Dalsze koszty moga powstawaé podczas postepowania zgloszeniowego i podczas badawczego
(Prifungsverfahrens).
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W wigkszoscei krajéw na kuli ziemskiej istnieje mozliwosé uzyskiwania réwniez tam ochrony znakéw, aby przy
eksporcie towardéw do tych krajéw korzystaé z odpowiedniej ochrony. Koszty zgloszen za granicg sa zalezne kaz-
dorazowo od wymogdéw w danym kraju. Dlatego tez w tym miejscu nie mozna poda¢ informacji o kwotach
szczegotowych. Obok mozliwoscei skiadania w poszczegdlnych krajach krajowych zgtoszen znakéw istnieje row-
niez mozliwos¢ korzystania z umdéw miedzynarodowych.

Znak wspélny dla Unii Europejskiej
Dla krajéw Unii Europejskiej moze by¢ zgloszony tzw. znak wspdlny (Gemeinschaftsmarke), ktéry automatycz-
" nie wszystkie kraje Unii Europejskiej obejmuje. Dzigki temu jedynemu znakowi jest przez to mozliwa ochrona we
wszystkich krajach Unii Europejskiej. -

Znak wsp6lny musi byé zgloszony w Europejskim Urzedzie Znakéw w Alicante (Hiszpania). Urzad ten przepro-
wadza badanie zgloszen i okre$la zwlaszcza przy tym czy ten znak wykazuje we wszystkich krajach (i w tamtej-
szych jezykach narodowych) wymagana sit¢ (znamiona) odrézniania. Réwniez i tutaj jest rzecza wazna, czy znaki,
ktére zawieraja opisowe dane dotyczace towardw i ustug nie nadaja si¢ do wpisania do rejestru. Przy tym dochodzi
do tego, ze tych danych opisowych nie ma prawdopodobnie w zadnym z krajéw cztonkowskich Unii Europejskiej,
wzglednie w zadnym z jezykéw Unii Europejskie;j.

Poniewaz znak wspélny otwiera automatycznie ochrone we wszystkich paristwach Unii Europejskiej (EU) nie
jest mozliwe wymienianie z osobna lub wybor pasistw. Koszty zgloszenia zaleza zatem od danych klas towaréw
wzglgdnie ustug. Z przyczyn kosztowych korzystniejszym moze byé wspélny znak niz wiele krajowych zgloszen
znaku.

Miedzynarodowa rejestracja znakéw

Obok znaku wspélnego istnieje mozliwosé domagania sig tak zwanego ,,znaku IR” (,,IR-Marke™) stosownie do
Madryckiego Porozumienia o Znakach (MMA (Madrider Markenabkommen) lub PMMA). Do tego porozumienia
przystapilo duzo krajow. Niestety nie ma ono waznosci dla wszystkich waznych krajéw przemystowych, tak ze nie
jest mozliwe zgloszenie znaku §wiatowego (,, Weltmarke™). Jednakze zaleca si¢ wykorzystywa¢ to uproszczone po-
stgpowanie zgloszeniowe, ktdre przeprowadzane jest poprzez Migdzynarodowy Urzad w Genewie.

Do ochrony znakow za granica stojg zatem do wyboru rzne warianty postegpowania. Rozumie sig, ze musi by¢
wypracowane optymalne rozwiazanie dla kazdego pojedynczego przypadku. Kompetentnym partnerem do rozméw
jest przy tym réwniez rzecznik patentowy.

1.2. Pozostale prawa znakowania

Jako oznaczenia handlowe chronione sg znaki przedsigbiorstwa i nazwy zaktadéw (Werktitel). Znakami przed-
sigbiorstwa sg znaki wykorzystywane w obrocie handlowym jako nazwa, jako firma lub jako szczegdlne oznacze-
nie prowadzenia interesu lub przedsigbiorstwa. Nazwami zakladu sa nazwy lub szczegélne oznaczenia pism dru-
karskich (Druckschriften), dziet filmowych, utworéw muzycznych, utworéw scenicznych lub innych poréwnywal-
nych dziel. Odnosnie powstania i zakresu ochrony tych handlowych oznaczeri bgda mieé dalsze trwanie regulacje
dotychczasowego §16UWG (Ustawy o nieuczeiwej konkurencji — przyp. thum.).

Inne prawa o znakowaniu

Prawa mogly powstaé przed 1 stycznia 1995 roku réwniez poprzez wprowadzenie do obrotu. W ten sposéb bylo
réwniez bez specjalnej ochrony znakéw towarowych chronione specjalne, znamienne dla zaktadu, wykonanie to-
waru (ochrona wyposazenia) o ile odnoénie kregi handlu rozpoznaja wyposazenie jako ceche znamienna
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okre$lonego zaktadu. Wiasciciel ma w przypadku nasladownictwa trudna sytuacje poniewaz on musi udowodni¢
przeprowadzenie handlu.

Szkod

w péypadku wyzej wymienionych nie rejestrowanych praw nalezy uwzglednié to, ze dochodzenie tych praw
zwiazane jest zazwyczaj z wickszym nakiadem. W przypadku naruszenia nalezy mianowicie udowodnié ze
nastapito przeprowadzenie obrotu (handlu) lub waznosci obrotu, to jest, ze na przykiad duza czgs$¢ odbiorcow lub
klientéw zna oznaczenie, wzglednie, ze wystepuje odpowiednia ochrona z nazwy lub firmy.

Udowodnienie waznosci obrotu lub przeprowadzenie obrotu musi by¢ w poszczegélnym przypadku udowodnio-
ne za pomoca kosztownych ankiet w sprawie opinii. Nadal wystgpuje tam tylko ochrona, gdzie przeprowadzone
zostalo odpowiednie oznakowanie co niejednokrotnie odnosi sig tylko do czgsci Republiki Federalnej.

2.Prawo ochrony osiggnieé
Prawom ochrony osiagnigé sa przypisywane te prawa ochrony przemyslowej, ktére te ochrong nadaja dla raz do-

starczonego osiagnigcia. Upraszczajac sprawg mozna powiedziec, ze wynalazca czy tez twérca wynalazku lub
dziela poprzez udzielenie lub przyznanie mu monopolu jest wynagrodzony za to, Ze on spoleczeristwu swoje
osiagniecie ujawnia.

2.1.Patent

Najwazniejszym prawem ochrony osiagnieé jest patent. Wynalazek w celu udzielenia patentu musi by¢
zgtoszony w Niemieckim Urzedzie Patentowym lub w Europejskim Urzedzie Patentowym. Znanymi patentami sg
dla przykiadu urzadzenie przeciwposlizgowe (w skrocie ABS od Antiblockiersystem), Windsurfer i szczepionka

przeciwgruzlicza.

Tresé zgloszenia

Zgloszenie wynalazku obejmuje opis wynalazku jak i tak zwane zastrzezenia, ktére zawieraja to, na co wynalaz-
ca domaga sig ochrony. Patentowane sa nie tylko sposoby lecz takze i wyroby, na przyktad urzadzenia, maszyny,
czy wyroby chemiczne. Zgloszenie powinno by¢ opracowane przez fachowca (rzecznika patentowego). Perspekty-
wy powodzenia bgda dzieki temu istotnie podwyzszone bowiem wiele zakradajacych sie przy zgloszeniu bledow
nie moze by¢ juz pézniej skorygowane. »

Przebieg postepowania

Zgloszenie patentowe jest na wniosek badane przez Urzad Patentowy, przy czym zgtaszajacy ma do dyspozycji
okres siedmiu lat aby postawi¢ wniosek o badanie. Istnieje zatem mozliwosé po zgtoszeniu kiedys mozliwosci wy-
korzystania skontrolowaé.

Urzad Patentowy bada, czy przedmiot zgloszenia jest nowy i czy si¢ wyrdznia w poréwnaniu do wczesniej zna-
nych przedmiotéw zgloszeri pewna miarg réznicy wynalazczej — tak zwanym wyzszym poziomem wynalazku.
Nowosci szkodza wszelkie publikacje, o ktorych przed data zgloszenia dowiedziala si¢ opinia publiczna. Poziom
wynalazku jest oceniany na podstawie materialu badawczego jaki ma przed soba weryfikator.

Wazne koniecznie: Nalezy zgtaszaé tak szybko jak to tylko jest mozliwe a o wynalazku przed jego zgtoszeniem
nie nalezy informowa¢ opinii publiczne;j.

Jezeli sa warunki do patentowania to zostaje udzielony patent. Zaraz potem wystepuje dla ogdtu mozliwosé
wniesienia sprzeciwu aby jeszcze raz sprawdzi¢ wynik postgpowania sprawdzajacego. Przed zgloszeniem
powodujacym koszty moga by¢ przeprowadzone recherche wedtug znanego materiatu (tak zwany ,.stan techniki”).
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Efekt wynalazku
Patent ma ten skutek, ze tylko wlascicielowi patentu przystuguje wytwarzaé przedmiot patentu, ofcrowaé go do

handlu, importowaé lub posiadaé. Ta ochrona rozciaga si¢ na caly obszar Republiki Federalnej i istnieje od udziela-
nia patentu.

Pomigdzy opublikowaniem zgloszenia wynalazku (opis ujawniajacy (Offenlegungsschrift), ktéry wydawany jest
w 18 miesigcy po dacie zgloszenia) a udzieleniem patentu wystgpuje przeciw temu, kto wynalazek stosuje, prawo
do wynagrodzenia (Anspruch fir Vergiitung).

Ten wymdg jest oczywidcie czasem nie bardzo pomocny, poniewaz uzytkownik ma w tym czasie mozliwos¢ na-
sycié rynek i w ten sposob wyciagnaé wlasciwa korzys$é z wynalazku. Dlatego powinno si¢ mozliwie szybko lub
natychmiast postawi¢ ze zgloszeniem wniosek o badanie aby osiagnag to, ze juz mozliwie przed wylozeniem
(Offenlegung) patent zostanie udzielony.

Czas trwania i koszty
Ochrona z patentu trwa maksymalnie 20 lat od daty zgtoszenia, przy czym za trzeci rok i za wszystkie nastgpne

lata s3 do zaplacenia tak zwane oplaty roczne, ktdre wzrastaja z postgpujacym wickiem patentu.

Koszty opracowania zgloszenia patentowego wynosza w zaleznosci od zakresu zgloszenia okolo 3500 do 5000
DM (oplaty urzgdowe oraz honorarium rzecznika patentowego). Oplaty roczne wynosza za caly czas waznosci
okolo 20 lat w sumie okolo 22 tys. DM. Powstajace podczas procesu dziatania koszty zaleza od tego jak rozlegle
ksztaltuje sig proces udzielania.

W obrebie czasokresu 12 miesigcy od daty zgloszenia jest rzecza mozliwg przy zachowaniu rangi pierwotnego
zgloszenia wnie$¢ zgloszenia zagraniczne w innych krajach. Jest rowniez mozliwym za pomoca europejskicgo
zgloszenia patentowego, ktdre musi by¢ wniesione w Europejskim Urzgdzie Patentowym, uzyska¢ ochrong w od-
powiednich krajach europejskich.

Licencja
Na prawa z patentu moze by¢ udzielona licencja. Moze by¢ tez juz bezposrednio po zgloszeniu, a wige jeszcze

przed udzieleniem patentu zawarta umowa licencyjna.

Zagranica

Na bazic zgloszenia patentowego lub patentu jest mozliwym wnosi¢ zgloszenia zagraniczne (patenty lub wzory
uzytkowe) aby réwniez i w odpowiednich krajach uzyskac ochrong. Zasadniczo istnieje mozliwosé zgloszenia pa-
tentu w prawie kazdym kraju na ziemi. Niektore kraje stwarzaja dodatkowo mozliwo$é zgtoszenia wzoru
uzytkowego.

Koszty zgtoszenia patentu lub wzoru uzytkowego za granica sa zalezne od kazdorazowych wymogéw i od
wystepujacych kosztéw opracowania, ktére rowniez obejmuje kosztowne ttumaczenia. W kazdym przypadku musi
by¢ w zadanym kraju zlecona opieka nad zgtoszeniem osiadtemu tam rzecznikowi patentowemu. Dlatego tez nie
jest w tym migjscu rzecza mozliwa podanie doktadnych danych odnosnie kosztow.

Europejskie zgloszenie patentowe

Jako aiternatywa do zgloszenia wynalazku w Niemczech i do poszczegdlnych zgloszen zagranicznych jest takze
rzecza mozliwa dokonanie jednego jedynego zgloszenia w Europejskim Urzedzie Patentowym i wymicnicnia (w
tym zgloszeniu( niektorych lub wszystkich mozliwych krajow europejskich. To postgpowanie przed Europejskim
Urzgdem Patentowym jest podobne bardzo do postgpowania niemicckicgo. Za pomoca jednego jedynego postgpo-
wania zgloszeniowego jest rzecza mozliwa kazdorazowo w wymienionych krajach uzyskaé prawo ochronne, ktére
tam t¢ samg ochrong rozwija jak rozwijalo ja krajowe prawo ochronne.
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Co do powstajacych kosztdw to ksztattuje sie zgloszenie europejskie od okreslonej najmniejszej liczby krajow
moze korzystniej niz wiele zgloszen krajowych, poniewaz tylko postgpowanie zgloszeniowe i badawcze musi by<¢ ‘

przeprowadzone.

Miedzynarodowe zgloszenie patentowe

Nie ma wprawdzie zadnej umowy migdzynarodowej, ktéra przewidywataby udzielanie tak zwanych ,,patentéw
$wiatowych”, zostat jednak stworzony z tak zwanym uktadem PCT utatwiony sposéb zgloszenia. Do uktadu PCT
przystapity najwazniejsze kraje przemystowe, tak ze stato si¢ mozliwym w bardzo krétkim czasie za pomoca jedne-
go jedynego postepowania zglaszaé patenty w wigkszej liczbie krajéw. Mozna zapewni¢ sobie przez to stosunkowo
korzystny cenowo wzrost duzej liczby postepowart patentowych.

Po uptywie okreslonych termindw jest jednak rzecza konieczna, postepowanie krajowe przed odpowiednimi
wladzami patentowymi dalej kontynuowaé. Rozumie sie, ze w przypadku tego kroku przypadna wéwczas te same
koszty jak gdyby zgloszenie od poczatku byto zgloszone w kraju. PCT daje przez to jedynie korzysé czasowa nie
prowadzi jednak do obnizenia kosztéw.

Klaus Angerer i Joachim Weber, Holz-Zentralblatt 1997, nr 26 z 28.02.1997 r., s 364, 365
WK

Kooperacja firm Schenck i Phenix w sprawie produkcji biokompozytéw

Podjecie produkcji na wielkiej instalacji nastapi na wiosng 1998 r

Schenck PPS GmbH, Darmstad i Phenix Biocomposites Inc., Mankato (USA) przedstawity na targach Ligna
swoj projekt zbudowania instalacji do wytwarzania na wielka skale réznych biokompozytow.

Budowa tej instalacji, ktéra zaprojektowana zostata o zdolnosci produkcyjnej okoto 40 mln sqft (stép kwadrato-
wych (3,72 mln m®) réznych biokompozytow zostata rozpoczeta pézna jesienia 1996 ., a jej uruchomienie przewi-
duje si¢ na poczatek 1998 roku. Finansowanie budowy tej instalacji odbywa si¢ w ramach programu joint—venture,
ktéry zostat zainicjowany w 1996 roku przez nowozatozona spétke Phenix Manufacturing Company.

Cala instalacja zostata zaprojektowana przez firmg Schenck PPS. Instalacja do prasowania jest dostarczana
przez firme Dieffenbacher. Na prasach dwupétkowych moga by¢ wytwarzane duze plyty o formacie 4' wzglednie
5'x40' (1,22 lub 1,52x12,2m). Schneck i Phenix bgda te metode sprzedawaé wspdlnie na catym swiecie. Pierwsze
zainteresowanie zostalo juz zgtoszone z obszaru Ameryki Srodkowej i Potudniowej.

Nowy material plytowy (Environ) na bazie maki sojowej

Phenix opracowal dwa typy piyt wiérowych, ktére maja by¢ wytwarzane na tej instalacji. Przy tym sa stosowane
dwa rézne rodzaje stomy z pozostatosci zniwnych; stoma sojowa wzglednie widkna soi. Do wytwarzania obu ty-
péw plyt stosowany jest PMDI.

Wyr6b ,.Environ” wytwarzany jest z makulatury, maki sojowej i zywicy proteinowej. W jednym wariancie wy-
robu stosowany jest dodatkowo materiat z tworzywa sztucznego. Typowymi zakresami stosowania ,,Environu” sa
na przyklad plyty robocze, meble wbudowane i meble do mieszkan, instalacje sklepowe i wykladziny scienne.

Phenix planuje sprzedawaé plyte environ jako produkt substytucyjny wzgledem drewna litego tworzyw war-
stwowych, tworzyw mineralnych i kamienia najlepiej w takich dziedzinach stosowania jak ptyty robocze oraz
wykladzina podtogowa i Scienna. Za wazny rynek eksportowy uwaza si¢ przede wszystkim Azje Wschodnia, a tam

zwlaszcza - Japonig.
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Zwykla ptyta ze stomy sojowej jest stosowana w tych samych zakresach stosowania co i plyty ze stomy zwyklej.
Wyrdznia si¢ ona oczywiscie wyraznie nizszym cigzarem a w pordwnaniu do ptyt ze stomy pszennej wyréznia sig
prostszym przetwarzaniem ze wzgledu na mniejszy udziat wosku.

Firma Phenix Biocomposites rozwineta poza tym niedawno nowa technologi¢ materiatowa ,,new stone”. Zostat
przediozony opis wylozeniowy, patenty sa obecnie przygotowane do ztozenia. Przy wytwarzaniu new stone sa sta-
piane rézne rodzaje tworzyw sztucznych poprzez chemo—termiczna technologi¢ taczenia. Dzigki temu otrzymuje
sig tworzywo z optyka granitu.

EUWID Hol=z, HWS/Unternehmen, 1997, nr 28 z 14.07.1997 r., 5. 13
W.K.

Era wyzwan

. Prowad:=i sie poszukiwania w celu znalezienia doskonalej rosliny (z ktérej moznaby wytworzyé wyroby lesne w
szczegdlnosci plyty kompozytowe), a ona nie moze okazaé sie¢ drzewem”

Wypowiedz powyzsza byta dokonana przez uczestnika 3 1-go dorocznego Migdzynarodowego sympozjum
WSU na temat Ptyt Wiérowych i Materialéw Kompozytowych jakie odbyto si¢ na wiosne w Pullman w stanie Wa-
shington. Niemniej jednak prawda jest, ze przemyst ptytowy ma diuga droge od objecia rozlegtej substytucji surow-
céw na bazie drewna w swoich wyrobach dla innych typéw wsadu i wypowiedz jest dowodem, Ze przemyst
plytowy i jego wyroby stawiaja czota wielu wyzwaniom by by¢ zdolnymi do Zycia i konkurencyjnymi w erze
zmiennych rynkéw.

Perspektywa dla wigkszosci kategorii ptytowych wykazuje, ze kazda z nich stoi wobec réznych dynamik rynko-
wych i kwestii surowcowych.

— Producenci sklejki obserwujacy rynki poszy¢é gorszego gatunku ustepuja drogi konkurencyjnemu wyrobowi —
ptytom OSB i przesuwaja si¢ ku wigkszym grubosciom i specjalistycznym rynkom — borykajac si¢ z coraz to
mniejszymi $rednicami — i chyba nie — z zasobami drewna,

— Producenci ptyt OSB, pomimo bardziej niz podwojenia ich udziatu na rynku poszy¢ mieszkaniowych w ciagu
siedmiu lat stoja w obliczu trudnego rynku, ze strasznie nadmierna podaza co powoduje niskie ceny,

— Producenci ptyt wiérowych i ptyt MDF pomimo przebiegajacego roku zwiekszonych wysytek wyrobow maja
swoje whasne zmartwienia z powodu nadmiernych zdolnosci produkeyjnych, ktérym towarzysza niskie ceny,

— Producenci klasowych forniréw stoja réwniez w obliczu konkurencji ze strony wyrobdw zastepczych a ogét
ludnosci interesuje sig stosowaniem twardego drewna egzotycznego oraz zwigkszajacym sig niedoborem ktod
okleinowych wysokiej klasy.

Inne czynniki wisza rowniez nad przemystem. Wszyscy producenci stoja wobec trudnych decyzji dotyczacych
efektywnosci i inwestycji by spetni¢ surowsze przepisy dotyczace emisji. I gdy duzo zdolnosci produkcyjnej
zostalo przesunigte na Potudnie USA to lasy w tym regionie nie daja drewna o dobrej jakosci i zapotrzebowania ze
wszystkich segmentow przemystu drzewnego podbijajac ceny surowca z tego regionu w gore.

Jeden z méwcéw na sympozjum Pullmana, Norm Johnson z Weyrhaeuser Sr. VP of Technology stwierdzit, ze
osiaganie réwnowagi przy reagowaniu na trendy techniczne, promowaniu badar i odpowiadaniu na potrzeby rynku
usytuuje spétki w bardzo dobrej pozycji do sfinansowania szybkich zmian przemystu.

Producenci ptyt zaczynaja powoli zdawaé sobie sprawg z tego, ze musza najpierw zaspokoié potrzeby klientdw i
rynku zamiast tylko bra¢ co zaséb ten daje im i wystawiaé na sprzedaz. Strategie obejmuja $cislejsza prace z klien-
tami i dodawanie wartosci poprzez przycinanie na wymiar lub naktadanie powlok przez caly ten czas starajac sie
zwigkszy¢ jakos¢ i zmniejszy¢ koszty. Stosunki z klientami i badania staja sie krytyczne. Pierwsze dostarczaja
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wgladu w tendencje rynkowe podczas gdy drugie dostarczaja proceséw i wyrobéw koniecznych dla sprostowania
tym technologiom.

W erze wyzwai prawdziwe wyzwanie polega na znajdowaniu odkrytych okazji. Te spétki ktére tak czynig
znajdg pozycje przywddztwa gdy przemyst ruszy w nowe stulecie.

DAN SHEIL, Panel World, 1997, nr 5 (September), 5.5
W.K.

Nowa prasa Sunds Defibratora reprezentuje najnowsza technologi¢ pras
jednopétkowych

Mechaniczna konstrukcja pras jednopotkowych jest podobna we wszystkich modelach. Prasy te sa instalowane
na fundamentach. Ramy prasy sa zaprojektowane by przeciwstawialy si¢ cigzkim obciazeniom sit prasy. Gorace
plyty przenosza cieplo i sprezaja kobierzec w plyte. Energia jest wytwarzana by zaopatrzy¢ proces w cieplo i cala
jednostka jest kontrolowana przez PLC i systemy komputerowe.

Réznica pomigdzy prasami jest gldwnie w regulacji kolejnosci prasowania. Sa trzy sposoby regulowania pras
pojedynczych. Tradycyjna regulacja jest oparta na rozpérkach (spacers), ktére ograniczaja kobierzec w razie
potrzeby.

Druga metoda jest za pomoca elektrohydraulicznej regulacji grubosci. Kobierzec jest mierzony za pomoca czuj-
nikéw elektrycznych (electrical, indicators), a sekcje, ktdre sa podzielone na grupy niezalezne hydraulicznie sg re-
gulowane lokalnie za pomoca tego sygnatu grubosci. W konsekwencji osiagany jest doktadny i opanowany proces
prasowania plyt. To réwniez odpowiada migjscowym zmianom we wiasnosciach ptyty w postaci tasmy. Trzecia
metoda jest serwosterowanie, w ktérej ruch goracych piyt prasy reguluje bezposrednio system serwozawordéw
regulujacy gruboscia.

Najnowsza metoda regulowania procesem prasowania wyrdznia si¢ kombinacja dwéch réznych systeméw regu-
lacji. zadana grubos¢ plyty jest regulowana przez system elektrohydrauliczny podczas gdy drugi niezalezny system
jest stosowany by dostosowa¢ inne zmienne w procesie produkcyjnym, takie jak odskok sprezysty (spring back).
Ten nowy system jest wlaczony do konstrukcji Class1press.

Tradycyjny sposdb wytwarzania plyty wiérowej z technologia prasowania jednopdtkowego oferuje pewne alter-
natywy w odniesieniu do jakosci kobierca. Z drugiej strony doktadnos¢ grubosci kobierca i czas prasowania sg row-
niez nastawione na pewnym poziomie, ktory jest okreslony przez konstrukcje prasy i metode regulacji.

W poréwnaniu z tradycyjna prasa jednopdtkowa cele w zakresie eksploatacji ustalone dla rozwoju Class1press
obejmowaly:

~ zdolnos¢ do odpowiadania na szybka zmiang w parametrach produkcyjnych,

- opanowanie zmian na dtugosci i szerokosci kobierca, oraz

~ dokladna grubos¢ kobierca i szybka kolejnos¢ prasowania.

Kluczowe cechy
Wiéréd kluczowych cech Class1press jest zespdt przeznaczony do kompensowania pecznienia kobierca spowo-

dowanego przez wewnetrzne cisnienie pary po prasowaniu, zjawisko odskoku sprezystego (sprezynowania) i nowy
sposdb usuwania pary. Cechy te umozliwiaja dokladne i Sciste (punktualne) panowanie nad procesem prasowania.
Zalety obejmuja jednolita grubosé wyprasowanej wstegi i szybkie usuwanie pary.

Classlprass rdzni sig od tradycyjnej prasy od strony zewnetrznej nowa konstrukcja kotpaka (new hood design).
Duzy konwencjonalny kotpak (hood) prawie catkowicie pokrywajacy prasg zostat zastapiony przez kotpak
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oszczedzajacy miejsce zbudowany w potaczeniu z goracymi ptytami. Czyni to utrzymanie w dobrym stanie i
obstuge prasy tatwymi i zmniejsza wymagang ilos¢ powietrza wydmuchowego.

Wykres ilustruje zasadg regulacji hydraulicznej. Rzeczywista krzywa prasowania (na rys.1) pokazuje prasowanie
kobierca do zadanej grubosci a opadajaca czgs¢ krzywej jest stadium regulowanego elektrohydrodynamicznie spad-

ku ciénienia.
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Rys. 1. Przebieg prasowania

Inna krzywa, ktéra zaczyna si¢ po polowie stadium prasowania pokazuje cisnienie hydrauliczne systemu kom-
pensacyjnego osobnego zjawiska odskoku sprezystego. W ten sposdb gdy kobierzec do wytworzenia plyty jest
sprasowywany bardziej w srodku niz przy krawedziach, kobierzec na plytg o jednolitej grubosci jest otrzymywany
po odskoku sprezystym w srodkowej czegsci kobierca z powodu wewngtrznego cisnienia pary.

Szybki wydmuch pary jest osiagany przez otwarcie parowego kanatu wydmuchowego rozciagajacego sig¢ do
potowy plyty goracej, za pomoca ktdrego osiagany jest efektywny wydmuch wewnetrznych cisnien pary
rozpoczynajacy sie przy krawedziach kobierca i przesuwajacy sie ku polowie kobierca.

Kolejnos¢ prasowania jest regulowana i kontrolowana przez komputer. Model i ksztalt krzywych prasowania
moga by¢ wybierane i krzywe moga by¢ taczone w kombinacje i moga by¢ ustalane pozadane zaleznosci pomiedzy
nimi. W wyniku tego osiagana jest elastycznos¢ w produkcji ptyt réznych klas, a wybodr prawidlowych receptur jest
dokonywany o wiele tatwiej. Bardzo waznym jest, z¢ zmiana gatunkéw plyt jest szybka.

Stacja formujaca CassiFormer i Classlpress tworza kluczowe zamaszynowanie w linii produkcyjnej. One
uzupelniaja si¢ nawzajem a elastyczny i ekonomiczny proces wytwarzania ptyt widrowych jest osiagany poprzez
ich kombinacj¢ w nowoczesnym systemie regulacji. Zapewnia on mozliwo$¢ wyboru wielu réznych receptur wy-
twarzania ptyt w dodatku do grubosci, dlugosci i szerokosci prasowanego kobierca i do wytwarzania piyt widro-
wych najlepiej przystosowanych do potrzeb klientéw.

Kontakt: Sunds Defibrator [North America (Ameryka Pétnocna)], 2900 Courtyards Dr., Norcross, GA
30071-1554/770-263-7863, faks: 770-441-9653.

Panel World, 1997, nr 3.5. 15, 16
WK.
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Audycja ADR wywoluje dyskusj¢ o obcigzonych plytach wiérowych
Pozbywanie si¢ drewna pouzytkowego przesuwa sig silniej w pole widzenia

Przyczynek w magazynie gospodarczym WDR plus-minus z 16.09.1997 r. wzbudzit dodatkowo dyskusje o
materiatowym wykorzystaniu drewna z recyklingu. W przyczynku tym, ktéry juz na przedpolu opublikowania w
prasie codziennej tylko z mato zréznicowanymi wypowiedziami byt zapowiadany zostaly odtworzone wyniki testu
materialowego ptyt wisrowych. Bremetiski Instytut Ochrony Srodowiska, ktéremu Plus-Minus dat zlecenie, zbadat
rézne wyroby z plyt wiérowych z rynkéw budowlanych i ze sktadéw mebli na obciazenie srodkiem zabezpieczenia
drewna - pentachlorofenolem (PCP). Pig¢ zbadanych ptyt widrowych z czterech rynkéw budowlanych i z jednego
sktadu mebli firmy IKEA byto wolnych od pentachlorofenolu. W nastawianej (na wysokosé — przyp. thum.) péice
marki ,,rationell” szafy do sypialni z firmy Ikea z Godorf stwierdzono natomiast obciazenie 2 mg PCP/kg drewna,
w plycie stolarskiej z OBI, Kéln (Kolonia) — obciazenie 2,7 mg PCP/kg drewna, jak réwniez w zafornirowanej
plycie na regaly z Bahr, K&In — obciazenie 6,7 mgPCP/kg drewna. Warto$¢ graniczna rozporzadzenia o zakazie
chemikalii wynosi 5§ mg/kg drewna. Z wynikéw tych Plus—minus wyprowadzit obawe, ze zakazany przed o$miu la-
ty w Niemczech $rodek ochrony drewna PCP teraz powraca do mieszkari poprzez stosowanie tysiecy ton belek da-
chowych; parkanéw ogrodowych i ram okiennych (...) w nowych ptytach widrowych”. Toksykolog Kieler byt cyto-
wany swoim twierdzeniem, ze zaklady rzemieslnicze, ktdre te plyty przerabiaja stwarzaja zagrozenie tych samych
szkéd dla zdrowia jak zagrozenie srodkami ochrony drewna lat osiemdziesiatych.

Pierwsze reakcje przemyslu plyt widrowych

W pierwszych reakcjach rozne przedsigbiorstwa przemystu piyt widrowych okreslity raport Plus-minus jako
malo zréznicowany i bardzo ogélnikowy. Jest wzbudzane wrazenie, ze rozchodzi sig na ogét w przypadku piyt
widrowych o wyréb z recyklingu z drewna pouzytkowego, ktdre zostato po czesici poddane obrébee $rodkami
zawierajacymi PCP. Poprzez rodzaj sprawozdania powstawaloby wrazenie, ze wszystkie plyty widrowe zawieraly
PCP. Natomiast duza czes$¢ produkeji ptyt widrowych bazuje na odpadowym drewnie z tartakéw i na drewnie z
trzebiezy. Krytykowano réwniez brak powolania si¢ na istnienie zlecen na kontrole obca, ktdre udawadniaja
ekologiczng pewnos¢ plyt widrowych.

Dochodzenia ze wzgledu na obcigzone drewno pouzytkowe

Juz przed kilkoma tygodniami trwajace dochodzenia prokuratury we Frankfurcie nad Menem przeciw 11 przed-
sigbiorstwom, handlujacym drewnem pouzytkowym lub przerabiajacym takie drewno zadbatoby o sensacjg. Na
poczatku sierpnia zostaly przeprowadzone kontrole za staraniem prokuratur we Frankfurcie i Darmstadt w dziewig-
ciu przedsigbiorstwach z zakresu drewna pouzytkowego.

Przedsigbiorstwom zarzucano, ze nie poddaja utylizacji — zgodnie z przepisami — zanieczyszczonego olejami
smolowymi lub PCP drewna pouzytkowego, lecz wbrew przepisom wykorzystuja je termicznie w nieodpowiednich
do tego celu instalacjach lub dostarczaja je do produkcji ptyt wiérowych.

Wedtug danych Plus-minus'a réwniez urzad do spraw ochrony srodowiska landu Péinocna Nadrenia Westfalia
ustalit wedlug wlasnych ustalen obciazone substancjami szkodliwymi drewno pouzytkowe, ktdre powinno by¢ wy-
korzystane materialowo do produkeji ptyt widrowych.

Przedstawiony przez Linderarbeitsgemeinschat Abfall (LAGA) 15-go maja do przestuchania projekt: ,,Wyma-
gania wzgledem utylizacji odpadéw drzewnych” zostat odrzucony w polowie wrzesnia w krétkim ustosunkowaniu
sie przez Federalny Zwiazek Surowcdw Wiérnych i Utylizacji (Bundesyerband Sekundarrohstoffe und Entosor-

gung e.V.) (bvse), Bonn.
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Spoér o projekt LAGA w sprawie utylizacji drewna pouzytkowego

Zwiazek uzasadnia odrzucenie tym, ze zalozenia przewaznie nie sa zgodne z ustawa o gospodarce obiegowej i
odpadach i dlatego mijaja si¢ z celem doprowadzenia rynku drewna pouzytkowego do poziomu zgodnego z ‘
ochrong $rodowiska. I tak LAGA-Papier domaga si¢ usuwania duzej czgsci segmentéw drewna pouzytkowego
dajacego sie wykorzystaé energetycznie, chociaz na rynku drewna pouzytkowego wystepowaly duze potencjaty do
jego wykorzystywania. Odnosi sig to przéde wszystkim do odpadéw drzewnych nie dajacych sig jednoznacznie roz-
poznaé lub do mieszanych odpadéw drzewnych, ktére powinny by¢ zaklasyfikowane do kazdorazowo gorszej gru-
py obciazenia. Bvse krytykuje poza tym zaproponowany przez LAGA sposéb klasyfikowania sortymentéw drewna
pouzytkowego i pobierania prébek. Natomiast bvse zaproponowata przygotowa¢ przepis do wykorzystania drewna
pouzytkowego poprzez wspdiprace odbierajacych (Erfassern), przygotowujacych i wykorzystujacych — producen-
téw nowych wyrobéw. Waznym bedzie przy tym jednolita w catej Republice Federalnej przetwarzalnoéé
(Umsetzbarkeit) rozporzadzenia. Zawarte w projekcie LAGA pojedyncze i mate rozwiazania nalezatoby natomiast
odrzucié.

Usunigcie niedogodno$ci poprzez znak jakosci RAL?

Wprowadzenie drewna pouzytkowego o znaku jakosci RAL jakie przygotowywane jest przez Giitegemeinschaft
Gebrauchtholz-Recycling E.v., Alzenau, zyskuje wobec aktualnych rozwojéw coraz bardziej na znaczeniu. Znak
jakosci ma regulowaé wartoéci graniczne, wielkosci zrgbkéw, metode analizy i przeprowadzanie pobierania pré-
bek. Z wprowadzeniem znaku jakosci nalezy sie liczy¢ z koricem paZdziernika.

EUWID Hol:z, Holzwerkstoffe, 1997, nr 382 22.09.1997 r., 5. 13, 14
WK.

Wytwarzanie pary przegrzanej do suszenia wlékien do produkcji ptyt MDF

Wykorzystywanie pary przegrzanej (pary nienasyconej) do suszenia wilckien drzewnych w produkcji plyt MDF nie jest
samo w sobie koncepcjq nowq, ale niemiecka spétka techniczna Schenkmann& Piel opracowata system, ktory skierowuje
technologie na nowq droge. O korzysciach wynikajqcych z tego rozmawiat Mike Botting, redaktor WBPI z dyrektorem
technicznym tej firmy Klausem E. Radzimanowskim.

Silny nacisk na sprawy zwiazane z ochrona srodowiska w ostatnich latach oznaczal, ze jedyna widoczna oznaka
dziatalnosci przynajmniej z oddali w wielu fabrykach ptyt MDF jest piuropusz pary wydobywajacy si¢ z komina.
Jednakze para jest réwniez pewna postacia zanieczyszczenia i by¢ moze postacia bardziej znaczaca bo przedstawia
ona stratg energii.

Stosowanie pary w postaci przegrzanej do suszenia wiokien jest znanym sposobem zmniejszania zaréwno piuro-
pusz dymu (plume) jak i wykorzystywania energii. Niemiecka spétka techniczna Schenkmanné&Piel, byé moze naj-
lepiej znana, ze ze wzglgdu na swoje sortowniki i przesiewarki udoskonalila suszarke do widkna na przegrzana pa-
r¢ i zglosita wnioski o patenty na swéj proces jak wyjasnit to dyrektor techniczny tej spotki Klaus Radzimanowski.
Instalacja jest jeszcze w trakcie koficowego rozwoju ale spétka ma nadzieje, ze wprowadzi ja na rynek do korica
biezacego roku.

,» W produkcji ptyt MDF wystepuje duzo pary wytwarzanej z termorozwidkniarki i suszarki i jest pomyst by
przegrzewaé t¢ par¢ w posrednio opalanym podgrzewaczu” powiedziat K. Radzimanowski.

Im bardziej para jest przegrzewana tym wigcej nabiera ona wlasnosci gazu i w ten sposéb jest ona w stanie wie-
cej wody zabraé. Pan Radzimanowski opisat jak ta instalacja pracuje. Surowe drewno jest przetwarzane na zrebki a
te przechodza do wstgpnego parownika (presteamer), nastepnie do zasilarki korkujacej (plug feeder) i do przewodu
do parowania (steaming tube), oraz do termorozwidkniarki. Z temorozwlékniarki mieszanina widkien jest
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wydmuchiwana za pomoca pary z procesu do przewodu suszacego (drier tube) gdzie jest ona mieszana z parg
przegrzana w temperaturze okoto 200°C przez co odbiera wilgo¢ ze strumienia widkien.

Poniewaz ciepto wiasciwe pary jest wyzsze a ggstos¢ nizsza w poréwnaniu z cieptym wlasciwym i gestoseia pd-
wietrza, ciepto przemieszcza sig bardziej efektywnie i w ten sposéb moze by¢ stosowana krétsza rura.

Mieszanina pary z widéknem przechodzi przewodami do cyklonu, ktéry moze wytrzymywaé wysokie cisnienia
1,5+2,0 bar bezwzgl., w ktérym para i suche widkna sa rozdzielane. Para nastepnie wraca do komory rozdzielczej,
gdzie jest ona rozdzielana na dwie frakcje, z ktorych jedna bedzie przegrzana do suszenia, podczas gdy druga frak-
cja idzie do procesu do wstgpnego ogrzewania zrgbkdw, do wstgpnego ogrzewania powietrza, do przesiewarki
widkien oraz do ogrzewania fabryki.

Suche wiékno oczywiscie przechodzi do przesiewarki a potem do urzadzenia formujacego.

Przesiewarka ma wstepny podgzewacz dla powietrza przesiewajacego by utrzymaé tempeature widkna przy uzy-
ciu pary nadmiarowej. Para moze by¢ réwniez wstrzykiwana do strumienia powietrza przesiewajgcego w celu wy-
tworzenia okreslonych warunkéw klimatycznych temperatury i wzglednej wilgotnosei powietrza.

Schenkmann&Piel utrzymuje, ze jest kilka korzysci dla tej instalacji lacznie z tym, ze wlékno biegnie w
catkowicie obojetnej atmosferze bez powstania zadnego zagrozenia pozarem w suszarce.

v V]
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L Temceorwliiciada 10, Pramwid recyrulacji powierm \J Vil
R e S byl I, =
3. o Erowania A vnik powietrzny SPV ; wre Wysuszore widkoa
4. Proawvid wydmuchosyy 13, Dmuchawa osiowa IL Od instalagji midejania . T Powistrae wydechowe
5. Kamlsuszmgy 14. Wymiennik ciepta I Pasa technwlogiczma (reyrhatlacyja) - X, Powietrze otaczjace
6. Cykion 15. Gléwny wentylator (sortownik powietrzny) n":; l;‘:“:i’ w"q;%:
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8. Zviornik pary 17. Zawie obrotowy VL Para do przygotovrania widkien
9. Wymiennik ciepha VIL Kerdensat

Rys. 1. Instalacja do wytwarzania pary przegrzanej do suszenia wiékien do produkeji pyt MDF

Spéika twierdzi rowniez, ze poniewaz widkno znajduje sig w suszarce w podwyzszonej temperaturze to to pro-
wadzi z kolei do krotszych czaséw suszenia.
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,»Instalacja ta zmniejszy radykalnie piuropusz pary i emisje samego wiokna bgda w kondensacie ktory jest
tatwiejszy i tanszy do czyszczenia niz sam gaz”, powiedziat p. Radzimanowski.

,»W Europie do produkcji ptyt MDF jest stosowane gtéwnie drewno migkkie (iglaste); a ono ma wysokie steze-
nie zywic i olejkow terpentynowych, ktére moga by¢ wydzielane z kondensatu i maja pewna warto$é”.

Co sig tyczy maszyn i urzadzen to hardware (zamaszynowanie) jest z gruntu takie same jak dla systemu konwen-
cjonalnego ale ono musi by¢ silniejsze i lepiej uszczelnione. Trzeba tez zwraca¢ uwage na takie szczegély jak za-
wory obrotowe zdolne do wytrzymywaniawyzszych cisniefi. Sg wysokie koszty w tym zakresie ale spétka twierdzi,
ze to bedzie wyréwnane z nawiazka dzieki nizszym kosztom eksploatacyjnym.

By¢ moze bedzie to bardzo wazne twierdzi sptka Schenkmann&Piel, ze mozna odzyskaé¢ 60+80% traconego
ciepta w normalne;j instalacji metoda suszenia za pomoca pary przegrzanej a ona moze by¢ wykorzystywana do do-
starczenia energii cieplnej do instalacji produkcyjnej i do ogrzewania fabryki jezeli zajdzie tego potrzeba.

Wood Based Panels International, 1997, nr 5 (October/November), s. 18
W.K.

Instalacje do prasowania firmy Siempelkamp podazaja za ewolucja wyrobu

Firma Siempelkamp GmbH zostata zalozona 114 lat temu jako producent pras do rozwiazania problemu, wobec
ktorego staneli wéwcezas producenci materialéw widkienniczych w Krefeld, Niemcy, bedacym $wiatowym centrum
jedwabiu i welwetu (aksamitu bawetnianego). Jest to wciaz Swiatowa kwatera firmy Siempelkamp - lidera w pro-
dukcji pras. Wzrost wystapil poprzez rozwéj wyrobu i technologii procesu do rozwiazywania probleméw w zakre-
sie wyrobow od drewna do tworzyw sztucznych, laminatéw i kompozytéw nieorganicznych.

Ten rok jest do pewnego stopnia rokiem reperowym (=rokiem punktu orientacyjnego) z ogtoszeniem wytworzo-
nych 100 pras o dziataniu ciagtym i 300 pras krétkocyklowych. Technologia rozwingta si¢ z parametréw wyrobu.

SKLEJKA. Pierwsza prasa z goracymi pfytami, prasujaca przy stosowaniu zywic UF (zywic mocznikowo—for-
maldehydowych), do prasowania sklejek iglastych byta dostarczona z Krefeld na Zachodnie Wybrzeze USA w roku
1931. Siempelkamp byl pomocny w rozwoju sklejki z sosny potudniowej we wczesnych latach sze$édziesiatych
wnoszac znaczny wktlad w badania i rozwdj oraz w rozwdj kompletnej instalacji pilotowej w Krefeld dla
Georgia—Pacific Corp. Najwigksza prasa miata 50 pétek.

MELAMINA... Pierwsza krétkotaktowa prasa do laminowania melaming byta opracowana w 1967 r. Udziat ptyt
laminowanych za pomoca pras Siempelkampa na $wiecie jest wyzszy niz 55 %.

PLYTY MDF/PLYTY WIOROWE... Pierwsza linia prasowania do produkcji ptyt MDF z maszynami do formo-
wania zostala zainstalowana w zakladzie firmy Bassett Furniture Co. w Wirginii w 1972 roku. Wielopétkowe linie
do prasowania byly instalowane na swiecie dopdki prasa o dziataniu ciagtym ContiRoll nie zostata zainstalowana
po raz pierwszy w zaktadzie ptyt MDF firmy Louisiana~Pacific w Oroville, Kalifornia. Prasa o dziataniu ciaglym
jest preferowang alternatywa przez wigkszo$¢ producentéw na $wiecie. Jeden z najnowszych projektow w USA jest
dla zaktadu ptyt MDF firmy MacMillan Bloedel w Clarion w stanie Pensylwania (USA).

Na poczatku lat pieédziesiatych waznymi staly si¢ plyty widrowe. Najwigksza prasa do produkeji plyt widro-
wych zostala wytworzona dla Roseburg Lumber wedtug warunkéw technicznych Ken Forda w 1970 r. i wciaz pra-
cuje z czasem przestoju 1%.

Prasa o dzialaniu ciaglym jest réwniez preferowang metoda na Swiecie dla ptyt widrowych. Jednakze do krajéw,
gdzie niska produkcja wskutek dostepnoséci surowedw lub wymagan inwestycyjnych domaga si¢ matej instalacji,
dostarczane s wcigz prasy jednopdtkowe lub wielopétkowe.

PLYTY OSB... Siempelkamp jest gtéwnym dostawca maszyn i urzadzeri w rozwoju przemystu ptyt OSB w
Ameryce Pétnocnej dla linii formowania i prasowania. Poza Ameryka Potnocna Siempelkamp dostarczyt komplet-
ne linie dla wszystkich oprocz jednej z istniejacych fabryk ptyt OSB.

Ostatnim przetomem jest uruchomienie w kwietniu w Polsce, w zakladzie Kronopola, prasy o dziataniu ciagtym.
Uruchomiona ma tez by¢ prasa o dziataniu ciaglym w nalezacym do firmy J.M. Huber zaktadzie ptyt OSB w stanie
Tennessee. Bedzie to dla Siempelkampa 42-ga linia ptyt OSB. Daje to nizszy koszt jednostki i wejscie na nowe
rynki ze zwigkszonymi parametrami i wiasciwosciami tej produkeji o nowszej technologii.
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PRASOWANIE PAROWE... Kombinacje materialéw i popytu na grube wyroby rynkéw zastosowan koficowych
stworzyly potrzebe na stosowanie pras parowych jednopétkowych. W Nowej Zelandii ptyta Triboard z warstwami
zewngtrznymi z plyt typu MDF i z warstwami wewngtrznymi z ptyt OSB jest wysoko oceniana na rynku japoni-
skim. Prasy parowe sg stosowane do nadzwyczaj grubych ptyt MDF w Europie oraz ptyt MDF i ptyt wiérowych w
USA na elementy meblarskie i warstwy wewngtrzne drzwi.

NIEORGANICZNE SKEADNIKI

Spétka wprowadzita innowacyjne zmiany w rozwoju ptyt gipsowo—widknistych we wezesnych latach
siedemdziesiatych wraz z rodzing Fels z Gostar, Niemcy. Technologia ta zostala zaadaptowana w innych czesciach
Europy, Azji i wiasnie zaczgta obejmowaé Ameryke Péinocna. Korzys¢ z taczenia widkien celulozowych i gipsu
dostarczaja wytrzymatosci otynkowanej na mokro scianie z samowykoriczong powierzchnia (with a self finishing
surface). Wlasnosci i wiasciwosci udarnosci, tolerancji wilgotno$ciowej i odpomosci na ogiert powoduja zaintere-
sowanie na $wiecie.

WLOKNA CEMENTOWE... Wyroby z wldkien cementu (celulozy) sa nowe dla USA ale zmiennosci wyrobu
istnieja od zmiany stulecia. Ta technologia jest szybko przystosowywana do deskowarn zewnetrznych, slepych
podlég, grzbietéw dachowek (tile backer) i materiatéw na dachy. Kombinacja cech obejmujacych; niepalnosé,
trwatosé, odpomosé na rozktad, wiasciwosci z zakresu zamarzanie — odwilz (freeze — thaw properties) i poréwny-
walne metody instalowania dla wszystkich wyrobéw z drewna ma te lini¢ wyrob6éw zaprojektowang przesunaé z
mniej niz 2% do 30% swojego segmentu rynku do zastosowari na poszycia.

Kontakt: Siempelkamp. Ameryka Pélnocna (770) 424-4141: faks: (770)424-4998

Panel World, 1997, nr 5 (September), s. 34, 33, 76
W.K.

WKI wprowadza do ruchu instalacje laboratoryjna dla ptyt MDF

Z wykorzystaniem specjalnych $rodkéw inwestycyjnych Towarzystwa Fraunhofskiego i przy wsparciu swoich
stowarzyszefi wspierajacych Instytut Wilhelma Klauditza w Braunschweig rozszerzyt znacznie swoje mozliwosci w
zakresie badania ptyt MDF. Dotychczasowy agregat do rozwidkniania surowcéw widknistych o dziataniu cyklicz-
nym zostat zastapiony przez instalacjg o dziataniu ciagtym. Rozszerzenie to byto konieczne aby réwnieziw
przysztosci mozna bylo rozwiazywaé aktualne problemy technologii produkcji ptyt MDF.

Zwlaszcza dzigki wysokiej elastycznosci nowej instalacji o dziataniu ciggltym zostaly stworzone przestanki tech-
niczne do rozszerzenia bazy surowcowej, do stosowania nowych srodkéw wiazacych i do optymalizacji techniki
produkceyjnej jak poprawa zaklejania wiokien.

Nowa instalacja skiada si¢ z dwoch termorozwidkniarek, zaklejania w przewodzie wydmuchowym
(Blow-line-Beleimung) i suszarki strumieniowo—rurowe;j (Stromrohrtrockner). Termorozwiékniarka jest regulo-
wana bezstopniowo do 5000 obrotéw na minutg. Zdolnosé produkcyjna rozwidkniania wynosi od 50 do 100
kg/godz. Mniejsze ilosci surowca moga by¢ rowniez przerobione w ruchu okresowym (partiami).

Dostawcg termorozwidkniarek wiacznie ze slimakiem korkujacym i warnikiem jest firma Andritz zas budowe i
montaz suszarki strumieniowo-rurowej zlecono firmie Schenkmann&Piel a rozwéj przystosowanego zaklejania
blow-line zlecono firmie Schenck.

Instalacja laboratoryjna zostata wprowadzona do ruchu na poczatku grudnia i mogta by¢ natychmiast wykorzys-
tana przy biezacym publicznym zamierzeniu badawczym. Ale instalacja ta stoi réwniez do dyspozycji gospodarki
do badan na zlecenie. Partnerem do rozméw jest Dipl-Ing. Volker Thole, tel. 0531/2155-344, faks 0531/2155-200,
poczta el.: tho@wki.fhg.de.

WKI-Information Sonderdruck aus Holz-Zentralblau, nr 149/1997, 5. 2275
W.K.



Z PRZEMYSLU PLYT DREWNOPOCHODNYCH

Szwajcaria: Energetyczne wykorzystanie drewna pouzytkowego ma
silnie wzrosng¢

W ramach szwajcarskiego programu dzialas ,,Energia 2000” istotnym celem czastkowym jest wzmozone
energetyczne wykorzystanie drewna pouzytkowego.
(Dokonano nieznacznych skrétow eliminujqc gléwnie powtdrzenia i rozwleklosci tekstu)

Cele programu ,,Energia 2000 s3 zas nastgpujgce:

— do roku 2000 catkowite spozycie kopalnych no$nikéw energii to jest oleju, benzyny, gazu i wegla oraz
emisji CO2 nalezy ustabilizowaé na poziomie 1990 roku a nastepnie to spoZycie naleZy zacza¢ zmniej-
szaé,

~ wzrost spozycia elektrycznosci coraz bardziej zmniejsza¢ do roku 2000 2 potem popyt na nig stabilizo-
wad,

- odnawialne energie powinny do roku 2000 przyczyni¢ si¢ dodatkowym wkladem 0,5 % do wytwa-
rzania pradu i 3 % do wytwarzania ciepla,

— produkcja energii wodnej zostaje rozbudowana o 5 % wydajnosci elektrowni atomowych o 10 %.

Koncowe wykorzystanie drewna — bez drewna energetycznego z lasu — wynosi w szwajcarii 1,2 mln ton w roku.
Przyrost zuzytej na budowe i przerobionej masy drzewnej wynosi 400 tys. ton rocznie, tak ze produkcja drewna lub
wolumen utylizacji wynosi 800 tys. ton rocznie. 700 tys.. ton przypada na kategori¢ materiatu drewno pouzytkowe.
100 tys ton to drewno odpadowe z placéw budéw (plyty do deskowan, deski pomostow rusztowan), ktore moze by¢
wykorzystane jako paliwo z drewna (tablica 1).

43 % powstajacego drewna pouzytkowego — odpowiednio 300 tys. ton — pochodzi z elementéw budowlanych,
33 % lub 235 tys. ton z mebli oraz 24 % lub 165 tys. ton z opakowan. Co si¢ tyczy pozbywania si¢ wzglednie wy-
korzystywania drewna pouzytkowego to wyrdznia sie pie¢ sposobdw:

- 11,5 % idzie do przemystowych palenisk drewna pouzytkowego,

- 27,3 % do instalacji do spalania $mieci (Kehrichtverbrennungssanlagen) (w skrécie KVA)

- 24,1 % na wysypiska $mieci zgodnie z TVA i )

- 18,8 % na wysypiska $mieci niezgodnie z TVA,
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- 18,3 % drewna pouzytkowego jest utylizowane réznymi sposobami wzglednie wykorzystywane, n.p. jako
eksport do Wioch (Dane 1992 TVA = Technische Verordnung tiber Abfille (Zarzadzenie Techniczne o

odpadach)

Tablica 1: Klasyfikacja materialéw drzewnych wedlug szwajcarskiego rozporzadzenia o utrzymaniu
powietrza w czystosci

Paliwa drzewne

Paliwa sklasyfikowane jako paliwa nie z drewna

niezmienione
W Swojej natu-
ralnej substan-
cji drewno w

kawatkach w kawatkach
wiacznie z jak zrebki,
kora, chrustem [widry, maczka
iszyszkami  |drzewna, pyt

niezmienione

W swojej natu-
ralnej substan-
¢ji drewno nie

ze szlifowania

Odpady drewna
z zakladéw
przemystu
drzewnego i
placéw buddw
(ptyty do des-
kowan, deski
na pomosty
rusztowan, kan-
towki, itd.)

Drewno pouzy-

Pozo

stale materiaty

tkowe z roz-
bidrek budyn-
kow i przebu-
dow, z opako-
wan i meble,
mieszaniny z
drewna pouzyt-
kowego i paliw
z drewna

Drewno pouzytko-
we impragnowane
pod cisnieniem z
powlokami zawie-
rajacymi zwiazki
halogenowe (np.
PCW) lub takie
odpady drewna

jak penta-

Ze $radkami o-
chrony drewna

chlorofenol ob-
robione inten-
sywnie, odpady
drzewne lub
drewno

pouzytkowe

mieszaniny
tvch

materialow
z paliwami
drzewnymi

Palenisko na
drewno

Palenisko na
zrebki drzewne

Palenisko na
drewno
odpadowe

Palenisko na
drewno

pouzytkowe

Instalacja do spalania $mieci

Aby znacznie powiekszy¢ ilos¢ wykorzystywanego energetycznie drewna pouzytkowego nalezy na przyklad ta-
kie drewno przeznaczone na wysypiska smieci kierowaé na korzys¢ palenisk przemystowych i dla pokrycia szezytu
w zimie ~ do instalacji do spalania $mieci.

Wydajnos¢ spalania w sumie 27 instalacji w Szwajcarii zasilanych migdzy innymi drewnem pouzytkowym wy-
nosi dzis okoto 200 MW.

c\ny r
0

1991

1990

Rys. 1: Produkeja ciepla z drewna pouzytkowego w GWh (1990 do 1995 r.)
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Podstawy prawne
Obrobka drewna pouzytkowego jest uregulowana w rozporzadzeniu o utrzymaniu powietrza w czystosci (skrét

LRV od Luftreinhalteverordnung), w rozporzadzeniu technicznym o odpadach (skrét TVA od Technische Verord-
nung iiber Abfille, oraz w ustawie o ochronie §rodowiska (skrét USG od Umweltschutzgesetz).

Catos¢ materiatéw drzewnych jest podzielona na dwie grupy a mianowicie na ,,paliwa z drewna”
(..Holzbrennstoffe”) i na ,.paliwa nie z drewna”, przy czym w obu grupach nastgpuje dalszy podziat.

~ Paliwa z drewna obejmuja drewno nie zmienione w swojej naturalnej substancji —czy to w kawatkach, czy tez

nie w kawatkach — jak i drewno odpadowe. Przez paliwo nie z drewna ma si¢ wreszcie na mysli drewno pouzytko-
we jak i odpady drewna impregnowane pod cisnieniem z naniesionymi powlokami. Spalanie paliw z drewna, drew-
na pouzytkowego i odpaddw z drewna — oczywiscie takze i wszystkich innych odpadéw jest zabronione w nieodpo-
wiednich paleniskach i na otwartym powietrzu. Pozostalosci ze spalania z drewna pouzytkowego sa uwazane za
odpady, tak ze dla nich utylizacja poza drogami odpowiednimi do tego jest rowniez zakazana.

Artykut 11 TVA wymaga dla ,,palnych udziatéw odpadéw budowlanych i innych odpadéw palnych, o ile one nie
moga by¢ wykorzystane (w inny sposob), spalenia ,,w odpowiednich instalacjach”. Od tego obowiazku sa
wytaczone materialy, ktérych sktad pozwala na tak zwane zgodne z TVA sktadowanie na wysypisku.

Aktualne oplaty zwigzane z usuwaniem

Rosnace optaty KVA utrudniaja niewatpliwie wykonanie rozporzadzenia o utrzymaniu powietrza w czystosci i
sprzyjaja nielegalnym sposobom pozbywania si¢ odpadéw zwlaszcza spalania drewna pouzytkowego w nieodpo-
wiednich paleniskach i na dworze. Z drugiej jednak strony optaty utylizacyjne przyczyniaja si¢ do ekonomicznego
wykorzystywania drewna pouzytkowego w paleniskach przemystowych i cementowniach.

Optaty KVA dla drewna pouzytkowego wahaja sie od 100 do 200 sFr (=frankéw szwajcarskich) za tong. Wiele
taryf dla drewna pouzytkowego z placu budowy do wypetlniania zaglgbien terenu miesci si¢ w przedziale od 140 do
150 sFr/t. Natomiast wyraznie nizsze sa z reguly optaty za przyjmowanie w przypadku przemystowych palenisk na
drewno pouzytkowe: 40 do 80 sFr/t musi by¢ zaplacone za nierozdrobnione drewno pouzytkowe, 20 do 40 sFr/tong

zas zrebki z drewna pouzytkowego

Stan techniki i rentownos¢

Typowe palenisko na drewno pouzytkowe ma nastepujaca konfiguracj¢. Rozdrabniarka (Shredder) rozdrabnia
drewno pouzytkowe na zrebki, ktére maja dtugosé do 15 cm. Zrebki z drewna pouzytkowego sa widkniste i dtuzsze
niz kanciaste zrgbki z drewna z lasu. Za pomoca $limaka dostaja sie zrebki z drewna pouzytkowego z zasobnika do
paleniska z rusztem posuwowym i spalaja sig tam przy dodawaniu powietrza pierwotnego i powietrza wtérnego.
Co sig tyczy zmniejszania emisji to dla palenisk na drewno pouzytkowe sa konieczne co najmniej dwa stopnie filt-
réw. W pierwszym stopniu tak zwany cyklon oddziela za pomoca sity odsrodkowej pyt gruby, Filtr tkaninowy lub
elektrofiltr wiaze w drugim stopniu filtrow pyt drobny. Poniewaz pyt drobny jest obciazony znacznymi tadunkami
metali cigzkich nalezy si¢ temu drugiemu stopniowi duze znaczenie odnosnie higieny powietrza. W sposdb wybiér-
czy sa wbudowane dodatkowe urzadzenia do oczyszczania gazéw odlotowych, dla przykiadu katalizatory z wirys-
kiwaniem amoniaku lub mocznika. Wreszcie pozostaja — obok ciepta — popidt z rusztu, popiét z cyklonu i popiét z
filtra pytu drobnego. Pomiary Federalnego Urzedu do Spraw Gospodarki Energia wykazuja, ze z nowoczesnymi
paleniskami na drewno pouzytkowe wartosci graniczne rozporzadzenia o utrzymaniu powietrza w czystosci moga
by¢ nie tylko dotrzymane lecz takze moga by¢ bardzo wyraznie przekroczone w dot (tablica 2).
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Tablica 2: Emisje substancji szkodliwych do powietrza z paleniska na drewno pou-
zytkowe z odazotowaniem SCR, warto$ci gwarantowane firmy dostaw-
czej i warto$ci graniczne szwajcarskiego rozporzadzenia o zachowaniu
powietrza w czystosci (LRV). Wartosci odnoszg si¢ do warunkéw nor-

malnych, suchychill % O,

Emisje Wartosé
gwarantowane |graniczna LRV

mg/Nm® mg/Nm®
Pyt 10 50,2
Oléw i cynk (razem) 1 5,0
Gazowe substancje organiczne (wegiel catkowity) 10 50,0
Tlenek wegla 100 250,0
Rieé 0 0,2
Kadm 0 0,2
Tlenki azotu 80 250,0
Amoniak 10 30,0
Gazowe nieograniczone zwiazki chloru (jak HCL) 10 30,0
Gazowe nieograniczone zwiazki fluorowe (jak HF) 2 5,0
Tlenki siarki (jak SO,) 50 250,0
Dioksyny i furan 0.10 mg/m’ -

Tablica 3: Udzialy odnawialnych no$nikéw energii na cele ,,Energia 2000”.
Drewno pouzytkowe wykazuje zadziwiajgco wysoki udzial
wynoszacy jedng trzecig

Cele ,,Energia 2000” Udziat
GWh w %
Stonice 225 8
Cieplo srodowiska 1225 41
Biomasa (ogétem) 1550 51
Drewno z lasu 150 5%
Odpady drewna 250 8%
Drewno pouzytkowe 1000 33%
Biogaz 150 5
Suma energii odnawialnych 3000 100

Na pytanie o rentownos¢ instalacji mozna odpowiedzieé tylko w konkretnym przykiadzie. Na przyklad instalacje
do wylaczania ciepla z procesu z wydajnosciami ponizej 2MW i mniej niz 4000 pelnych roboczogodzin na rok sa
ledwie rentowne w prowadzeniu. W poréwnaniu z tymi dwoma kryteriami koszty paliw sa kryterium stopniujacym
przy ocenie rentownosci.

W Szwajcarii energetyczne wykorzystanie drewna pouzytkowego jest juz na podstawie pomocniczych politycz-
nych i ekonomicznych struktur zadaniem licznych placéwek w publicznych, pétpublicznych i prywatnych
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stowarzyszeniach. Na pierwszym planie stoi szwajcarski program dziatan ,,Energia 2000”, ktérego dziatalnosci w
sprawie poprawionego wykorzystania energii drewna zestawione sa w sieci Actor -Netzwork Holz. W obrebie tej
sieci stanowi drewno pouzytkowe punkt cigzkosci.

Dla drewna pouzytkowego cele programu ,,Energia 2000™ oznaczaja roczne wykorzystanie 400 tys. ton zamiast
- jak dotychczas ~ 100 tys. ton (tablica 3).

Dziatalnosci w przypadku punktu cigzkosci drewno pouzytkowe w obrgbie sieci Actor-NetzworkHolz znajduja

. si¢ w wielu zakresach: Majg one na celu:

~ poprzez wlasciwe badania wypelnienie luk wiedzy,

- wzmacnianie dzigki informacjom istniejacych mechanizméw rynkowych,

- wspoétdziatanie przy tamowaniu nielegalnych sposobéw utylizacji i przez to podwyzszanie moznosci dyspo-

nowania drewnem pouzytkowym,
- prowadzenie dzieki poradnictwu aktywnego transferu technologii.

Tablica 4. Cieplo i prad z instalacji paleniskowych zgodnych z LRV w Szwajcarii w okresie od 1990 do
1995 roku (bez KVA, wljcznie z cementowniami)

1990 1991 1992 1993 1994 1995 1994/95
Ilo$¢é paliwa (Vrok) 34314 | 34948 | 53080 | 57913 | 72247 | 99406 38%
Zas6b energii (GWh/tok) 140.6 142.9 217.8 237.7 296.5 405.6 37%
Produkcja ciepta (GWh/rok) 92.1 94.6 135.2 146.2 192.2 294.6 53%
Produkcja pradu (GWh/rok) 0 0 4.7 2.8 7 8.7 23%
Ilo$¢ instalacji z produkcja ciepta 21 22 25 26 27 26 -
Produkcja pradu i ciepta 2 2 2 3 3 3 -
Stopien wykorzystania instalacji 60,7% | 602% | 60,8% | 59,0% | 639% | 71,6% 12%

Kartel drewno pouzytkowe.

IG Altholz (IG jest skrotem od Interessengemeinschaft co oznacza wspdlnotg interesdéw czyli kartel - przyp.
tlum.) jest w gospodarce prywatnej odpowiednikiem punktu cigzkosci ,,Energia 2000” — drewno pouzytkowe. Cele
sq tu w duzym stopniu identyczne a mianowicie ,,wspieranie zgodnego z ustawg ekologicznego wykorzystania
drewna pouzytkowego”. Za ekologicznie trafne uwaza IG nie tylko energetyczne lecz takze i materiatowe wy-
korzystywanie drewna pouzytkowego.

Aby te cele osiagna¢ Wspdlnota Intereséw (kartel) chee z 50 dzis czlonkami poprawié¢ wspétprace pomigdzy
oferentami a uzytkownikami - pomigdzy przedsigbiorstwami dokonujacymi rozbiérek, firmami transportowymi i
(potencjalnymi) uzytkownikami przemystowych palenisk na drewno pouzytkowe.

Na pierwszym planie stoi dla tej Wspélnoty wykorzystywanie drewna pouzytkowego w danym regionie. Do
ofert IG Altholz zalicza sig:

- placéwka kontaktowa dla interesantdw,

— poradnictwo dla czlonkdw,

~ periodyczny przeglad wizualny sytuacji na rynku,

~ optymalizacja sieci logistycznej.

— ustalanie wytyeznych i standardéw jakoscei,

- Koordynacja w zagadnieniach rzeczowych zwlaszcza we wspdlpracy z wtadzami kantonalnymi.
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Adresy.
Actornetzwerk Holz, Schwerpunkt Altholz, Schweizerische Vereinigung flir Holzenergie, VHe, Falkenstrasse
26, CH-8000 Ziirich, tel. (0041) 1/2523070, faks (0041) 1/2514126, Interessengemeinschaft Altholz, IG Altholz.

WSL CH-8902 Birmendorf, tel. (0041) 1/739 22 50, fax (0041) 1/7392215

Humm G. Biihler R i Vock W., Holz—Zentralblatt, 1996, nr 1472 6.12.1996 r., s 2348
. W.K.

Kontrola jakos$ci plyt wiérowych i elementéw meblarskich jako podstawa
do uzgodnien jakosci z producentami plyt wiérowych

W ramach pracy dyplomowej na Ordynariacie Technologii Drewna Uniwersytetu w Hamburgu i we wspétpracy
z Instytutem Fizyki Drewna i Mechanicznej Technologii Drewna Federalnego Instytutu Badawczego Le$nictwa i
Drzewnictwa w Hamburgu zostaly wypracowane podstawy dla uzasadnionej praktyka umowy w sprawie jakosci la-
minowanych plyt wiérowych pomigdzy jednym z najwiekszych niemieckich producentéw mebli kuchennych i jego
dostawcami. Ten producent mebli kuchennych posiada scertyfikowany system zarzadzania jakoscia (QM - skrét od
Qualitetsmanagement — przyp. tlum.) wedtug DIN/ISO 9001. Uzgadnienie jakosci ma stuzy¢ temu by zabezpieczy¢
dotrzymanie uzgodnionego poziomu jakosci plyt juz u dostawcéw i by przez zmniejszyé do minimum u producen-
16w mebli kuchennych wymagany naktad na kontrole wejsciowg towaru.

Wyszukiwanie slabych punktéw
Stosowany w praktyce system kontroli jako$ci producenta mebli kuchennych zostat poréwnany z zadanymi

wielkosciami jego wlasnego podrecznika QM. Zostaly wydobyte stabe punkty tego systemu kontroli przy pierw-
szym badaniu wzoréw jak i przy przyjmowaniu towaréw (WA — skrét od Warenannahme — przyp. thum.), wstepna
kontrola towaru (WEK - skrét Warengingangskontrolle — przyp. ttum.), linia produkcyjna i przy analizie towardw
wybrakowanych za pomoca probek wyrywkowych zostaly zaproponowane srodki, zmniejszania ich do minimum.
Przy identyfikacji wad na elementach meblarskich przedsigwzigto dokladne zréznicowanie pomigdzy wadami spo-
wodowanymi produkcja lub transportem a wadami, za ktére odpowiedzialni sa producenci mebli kuchennych.

Dalej sprawdzane i oceniane pod wzgledem ich znaczenia byly istniejace wymagania wzgledem wyrobu stawia-
ne przez producentéw mebli kuchennych ptytom standartowym, frontom, czgsciom korpuséw (skrzyn) i ptytom ro-
boczym odnosnie odcieni barwy, stopnia gladkosci, temperatury ptyt, wypaczenia, tolerancji wymiaréw, tolerancji
grubosci, odchytki kata i wad powierzchni takich jak zarysowania, wgt¢bienia (Beulen) itd. Wreszcie zostaty wy-
mienione bardzo wazne punkty uzgadniania jakosci.

Badanie jakosci na linii produkeyjnej

Okazalo sig, ze jest rzecza niezbedng pierwsze badanie wzorcowe do oceny nowoprzyjetych do produkcji mebli
kuchennych, plyt i dekoréw. Co sig tyczy badania scieralnosci, uderzenia, zarysowania oraz badania chemicznego
plyt to zostaly zaproponowane udoskonalenia metod badan dla zobiektywizowania wynikow.

W WA i WEK sa postawione realistyczne wymagania odnos$nie jakosci plyt. Oczywiscie ograniczy¢ nalezy
zmiennosé grubosci w obrebie plyt o petnych formatach. Ilo§é pracownikéw i przepiséw badan w WA nie nalezy
dopasowywac do przeprowadzonego wedtug podrecznika postgpowania przy badaniach jakosci.

Badanie jakosci na linii produkeyjnej (audit wyrobu) i analiza elementéw wybrakowanych wykazaly, ze nawier-
cone otwory, przykroje i przyklejone obrzeza wypadly po czgsci wadliwie ze wzgledu na problemy produkcyjne u
producentéw mebli kuchennych. Odchytki od zabarwienia i potysku dekoréw ptyt jak i uszkodzone krawedzie na
plyvtach roboczych nalezy wyjasnié produkcja ptyt. Wady powierzchni plyt, zarysowania i odciski, ktére dopro-
wadzitv da wyhrakowanei nrodukeii u nroducentdw mebli kuchennveh. nie mogh bvé przvoisane iednoznacznie
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ani producentom plyt ani tez wytwarzaniu mebli kuchennych. W przypadku elementéw korpusu okoto potowa
wszystkich wad moze by¢ przypisana produkeji ptyt: w przypadku frontéw jest to tylko jedna siédma czgs¢.

Jako baza istniejagce wymagania stawiane wyrobowi

Proponuje si¢ poczyni¢ uzgodnienie w sprawie jakosci bazujace na juz wystepujacych wymaganiach stawianych
wyrobowi, poniewaz okazaly si¢ one wystarczajace ze wzgledu na wytwarzanie mebli kuchennych. Wymagania
stawiane wyrobowi nalezy uzupetni¢ o ustalenie zmiennosci grubosci w obrebie ptyty. Poza tym nalezy przepisaé
producentom ptyt systematyczne kontrole wyjsciowe piyt ze wzgledu na jakos¢ powierzchni i dekoréw poniewaz sa
one trudne do przeprowadzenia na pakietach ptyt u uzytkownika.

Dla unikniecia paczenia si¢ ptyt nalezy bada¢ starannie spaczenie ptyt, temperature plyt przy dostawie u produ-
centa mebli kuchennych. Nalezy zbada¢ czy producenci ptyt moga doda¢ do wysytanych ptyt dokumentacje z dany-
mi na temat produkcji.

Posiadane dotychczas wyniki odzwierciedlaja tylko wymagania producenta mebli kuchennych, dla tego nie
pozwalaja jeszcze na zadne powszechnie uznane wnioski i wymagaja dyskusji z producentami ptyt widrowych by
dojsé do realistycznego dla obu stron uzgodnienia na temat jakosci.

Holz Zentralblat, 1997, nr 52 10.01.1997 r., 5. 87
W.K.

Wykorzystywanie drewna z plantacji o krétkich kolejach rebnosci

Drewno z szybkorosngcych gatunkéw topoli to atrakeyjny surowiec na materialy budowlane

i na tworzywa budowlane

Uprawe szybkorosngcych gatunkéw drzew z krétkimi okresami rebnosci uwaza sie za mozliwosé zwiek-
szenia potencjalu surowcowego sortymentéw drewna drobnowymiarowego i o Sredniej grubosci. Sortymenty
te mogg by¢ wykorzystywane nie tylko do pozyskiwania energii lecz takze do produkeji celulozy oraz
tworzyw drzewnych. Dla wykorzystania drewna szybkorosnacych gatunkéw krajowych, zwlaszcza niekté-
rych migkkich gatunkéw liSciastych znaczenie ma obok wlasnos$ci drewna m.in. jego dostgpnos$é i cena su-
rowca.

Oprdcz tego przy wykorzystywaniu drewna z szybkorosnacych gatunkéw drzew w przemysle tworzyw drzew-
nych, nalezy bra¢ pod uwagg rozwéj wielkosci produkeji tworzyw drzewnych aby méc ocenié dla jakich tworzyw
drzewnych i w jakich ilosciach ten dodatkowy sortyment drewna méglby znaleZ¢ zastosowanie.

Produkcja tworzyw drzewnych

W Europie wytworzono w 1995 r. okoto 36,5 mln m’ tworzyw drzewnych. Piyty wirowe stanowity okoto 78 %
catkowitego wolumenu produkeji. Udziat plyt pilsniowych z ptytami MDF wtacznie wynosit okoto 135 %, udziat
sklejki wynosit 7 % zas$ na plyty OSB przypadato okoto 1 %. W Niemczech wytworzono w 1995 roku okoto 8,9
mln m® phyt widrowych i okoto 810 tys. m’ ptyt MDF. Ernst zaklada, ze w roku 2000 wytworzy sie¢ w Niemczech
okoto 2,5 min m’ ptyt MDF.,

Ptyty OSB, ktdre np. w USA, w Kanadzie i we Francji maja znaczenie nie sa obecnie wytwarzane w Niemczech.
Poniewaz ptyty OSB wchodza w rachube w budownictwie przewaznie jako material zastepczy za drewno lite i za
sklejke potencjat ptyt OSB orientuje si¢ na spozycie sklejki. Zbyt ptyt OSB w Niemczech jest w r. 1993 szacowany
na okoto 63 tys. m’. W roku 1996 prognozuje si¢ wzrost zbytu do ponad 100 tys. m*>. W ocenianym spozyciu ptyt
widrowych, ptyt MDF i ptyt OSB w roku 2000 na okoto 12,5 mln m® udzial rynkowy ptyt MDF bedzie wynosil
okoto 25 %.
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Surowce do wytwarzania tworzyw drzewnych

Do wytwarzania tworzyw drzewnych wchodza w rachubg rézne surowce, ktére sa albo mocno usytuowane albo
obecnie nie sa doprowadzone do intensywnego, zupetnego lub wysokowartosciowego wykorzystania. Obok drewna
z lasu wzglednie drewna przemystowego rozchodzi si¢ przy tym o przemystowe drewno odpadowe (Insdu-
strierestholz), o pozostatosci z trzebiezy, o odpadowe drewno z lasu, drewno z recyklingu, korg, makulature, su-
rowce rolnicze (np. stoma czy len) i rosliny jednoroczne.

Drewno przemystowe i odpady drewna przemystowego sa to sortymenty surowcowe, ktére od dziesiecioleci
byly i sa do dyspozycji o znanych jakosciach i ilosciach i ktdre za pomoca istniejacych technologii dadza sie prze-
rabiaé bez wiekszych trudnosci w niemieckim przemysle tworzyw drzewnych.
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Rys. 1. Sortymenty do produkeji plyt wiérowych w Republice Federalnej Niemiec w latach od 1970 do
1995. Wielkosci dla roku 1995 s3 podane szacunkowo (wedlug Marutzky'ego 1995 i Ernsta 1996)

Surowce do produkeji plyt widrowych

W Republice Federalnej ptyty wiérowe sa od poczatku swojej produkcji wytwarzane przy duzym udziale drewna
przemystowego i odpadowego drewna przemystowego (rys.1). Przy tym przesuwat sig stosunek drewna z lasu do
odpadowego drewna przemystowego, przy rosnacym zuzyciu drewna, stale na korzys¢é odpadowego drewna
przemystowego. Od kilku lat jest w coraz wigkszym stopniu stosowane jako surowiec drewno z recyklingu, np. zu-
zyte opakowania i palety z drewna i resztki ptyt widrowych.

Tutejszy przemyst ptyt widrowych jest gtéwnym odbiorca drobnicy sosnowej. Dalsze sortymenty drewna
przemyslowego do wytwarzania ptyt widrowych sktadaja si¢ z rodzajéow drewna $wierk, modrzew, brzoza, buk i
dab. Pewne zastrzezenia wystepuja przeciw stosowaniu drewna gatunkow lisciastych, przede wszystkim buka i de-
bu, zwlaszcza w zwiazku z problemem pytu drzewnego. Drewno szybkorosnacych krajowych gatunkéw drzew
byto dotychczas stosowane tylko na probg lub w mieszance na ogét w matych udziatach razem z innymi rodzajami

drewna.

Surowce do produkeji plyt pilsniowych o Sredniej gestosci (plyt MDF)

Podczas gdy dla przyktadu we Francji i we Wloszech drewno topolowe i bukowe jest stosowane do produkcji
ptyt MDF to w Niemczech odbywa sie wytwarzanie ptyt MDF gtdwnie z drewna iglastego — z sosny i Swierka.
Twarde gatunki drewna lisciastego jak buk wchodza w Niemczech w mniejszym stopniu w rachubg. Obok zrgbkdw
okorowanych sa w Niemczech z przyczyn kosztowych i z przyczyn dostepnosci stosowane w coraz wigkszym stop-
niu zrebki z kora.
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Dalszym surowcem do produkcji ptyt MDF sa trociny. Drewno z recyklingu uwaza si¢ ze wzglgdu na zawarte w
nim zanieczyszczenia za nadajace sie w mniejszym stopniu do produkeji ptyt MDF. Ale obecnie s3 przeprowadza-
ne bardzo obiecujace badania nad stosowaniem zuzytych ptyt widrowych jako surowca do produkeji ptyt MDF, tak
ze w przyszlosci nalezy sig liczy¢ ze stosowaniem tych plyt jako surowea do produkcji ptyt MDF.

Rosliny jednoroczne jako bagassa, bambus, juta i tuski bawetny (Baumwollschében) sa stosowane juz powsze-
chnie do wytwarzania ptyt MDF. W Niemczech zostaly przeprowadzone préby nad stosowaniem nuschanthusa do
produkc;ji ptyt MDF (Ernst 1995 r.) Dotychczas jednak nie zostata uwieficzona powodzeniem uprawa tego rodzaju
roslin w Niemczech.

Dalszym przysztym surowcem do produkeji ptyt MDF mogtaby by¢ makulatura wzglednie mégtby byé surowiec
wldknisty z makulatury. W' tym celu sa obecnie przeprowadzone badania réwniez i w WKI. Drewno
szybkorosnacych gatunkdw drzew, o ile wiadomo nie wchodzi w godnych wzmianki o ilosciach do przemystowe;j
produkcji ptyt MDF w Niemczech.

Wywody te pokazaly w sumie, ze drewno szybkorosnacych gatunkéw drzew nie jest dotychczas wykorzystywa-
ne przez przemyst tworzyw drzewnych w Niemczech w takim stopniu jaki mégiby by¢ postawiony juz przez
lesnictwo.

Przemyst tworzyw drzewnych, zwlaszcza przemyst ptyvt widrowych i piléniowych oferuja jednak ze strony spo-
sobu produkeji dobre warunki dla przyjecia przemystowego drewna lisciastego (np. topoli) z plantacji o krotkiej
rebnosci. Dochodzi do tego, ze pyt drewna topoli nie nastrgcza zadnych probleméw jak pyly z drewna buku i debu.
Przy wykorzystywaniu tego drewna jako surowca w przemysle tworzyw drzewnych nalezy jednak braé¢ pod uwage
niektdre z jego cech szczegdlnych.

Wlasnosci drewna topoli

Kora

Drewno topoli krétkiej kolei rgbnosci zawiera pordwnawczo na ogdt wysoki udziat kory (rys. 2). Kora wykazuje
wysoki udzial popiotu i niska wartosé¢ pH. Pod tym wzgledem rozdrabnianie drewna z wysokim udziatem kory mo-
ze si¢ odbi¢ na zuzyciu narzedzi. Poza tym nalezy sie liczy¢ przy przerobie duzych udziatdéw kory z wysokim
udziatem czgsci drobnych wzglednie z wysokim udziatem pytu.

Wspétwykorzystanie kory przy produkeji ptyt widrowych i ptyt pilsniowych jest praktykowane pomimo tych
wad. Wedtug Volza (1973) w ptytach wiérowych moze by¢ jednak zawarte tylko 10 % kory bez obawy, ze ucierpia
na tym wlasnosci wytrzymatosciowe plyt widrowych. Frakcje drobne absorbuja wiele srodka wiazacego nie
przyczyniajac sig przy tym do wyksztatcania wiasnosci wytrzymatosciowych.

Aby osiagnaé przyjecie wiekszych ilosci kory bez strat na wytrzymatosci niezbgdna jest przystosowana techno-
logia zaklejania. Kora wptywa poza tym na wiasnosci sorpeyjne piyt. W zakresie wyzszej wilgotnosci wzglednej
warstwa korowiny w korze topoli ma nizsze a warstwa tyka ma znacznie wyzsze wilgotnosci réwnowazne niz
drewno topolowe (Schneider 1978, Standke, Schneider 1981).

Gestosé
Wiéry z drewna topolowego maja stosunkowo mata gestosé (okoto 400+500 kg/m*) i odpowiednio do tego przy
tym samym cigzarze maja wigksza powierzchni¢ widréw niz widry z cigzszych gatunkdw drewna. Dlatego przy za-

klejaniu widréw z drewna topolowego pojawiaja sig korzystnigjsze warunki zaklejania.
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Stosunkowo niska ggstosé drewna topolowego daje tg korzysé, ze z wiérow drewna topolowego moga by¢ wy-
twarzane lekkie ptyty o duzych wytrzymatosciach na zginanie. Niska ggstos¢ ma jednak t¢ wade, ze ujawniaja sig
mniejsze, w odniesieniu do objgtosci, cigzarowo wydajnosci widra.

Dalej zageszczenie przy prasowaniu na goraco musi byé dopasowane do przestrzennych kobiercow wiérowych.
W niekorzystnych warunkach istnieje niebezpieczefistwo powstawania pgcherzy w ptytach.
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Rys. 2. Udzialy drewna, rdzenia i kory na réznych wysoko$ciach strzaly w przypadku czterech topoli
(Bonnemann 1978)
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Rys. 3. Udzial §ciany wiékien na szeroko$¢ wlékna (Roffael, Dix 1988)
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Sciana komérkowa

Komoérki drewna topolowego sg bardzo cienkoscienne (rys.3), tak ze si¢ tatwo daja zageszezac i zwlaszeza w
przypadku warstw zewngtrznych ptyt wiérowych prowadza do wysokich wytrzymatosci na zginanie. Ze wzgledu na
korzystne warunki zaklejania i zageszczania w przypadku drewna topolowego jak i niskiej gestosci moga by¢ z
drewna topolowego wytwarzane lekkie ptyty widrowe i pilsniowe o wysokich wytrzymatosciach na zginanie.

Drewno reakcyjne
Drewno topolowe ma sktonno$¢ do tworzenia drewna reakeyjnego wzglednie ciagliwego (napigciowego). Za-

warto$¢ drewna ciagliwego moze si¢ waha¢ w zakresie 21-55 % (Dimitri i in. 1981 r.)

Nie ma zadnych wystarczajacych wiadomosci o zachowaniu sie widkien drewna ciagliwego (zawierajacych
malo ligniny i majacych grube $cianki) w czasie ich powlekania klejem i zaklejania i odno$nie oddziatywania ich
na wlasnosci ptyt (Rofael, Dix 1988).

Trwalo$é

Dla drewna budowlanego i ptyt wiérowych budowlanych trwato§é ma duze znaczenie. Drewno topolowe nie ma
zadnej trwatosci (klasa odpornoscei 5). Jest ono szczegdlnie podatne na opadnigcie przez szkodniki. Na ile si¢ mata
trwalo$¢ drewna topolowego przenosi na wytworzone z niego przy uzyciu réznych srodkéw wiazacych tworzywa
drzewne tego jak si¢ zdaje dotychczas wystarczajaco nie zbadano.

Dix B. i Marut=ky R, Holz~Zentralblatt, 1997r., nr 9z 20.01.1997 r., 5. 141, 142.
Ww.K.

Austria. Nowe studium na temat termicznego wykorzystywania odpadoéw
drewna i papieru

Na bazie ,,Branzowej koncepcji gospodarki odpadami drewna™ zostato przez Zrzeszenie Branzowe Przemyshu
Drzewnego, przez Ministerstwo Ochrony Srodowiska, Izbg Rolnicza Austrii przez Porozumienie Kooperacyjne
FPP i Austropapier oraz przez Zrzeszenie Austriackich Producentéw Papieru zlecone dalsze studium pod tytutem
. Termiczne wykorzystywanie odpadéw drewna i papieru” (czasokres od wiosny 1995 r. do poczatku 1996 r.) Insty-
tutowi Technologii Proceséw Przetwdrczych na Uniwersytecie Technicznym w Wiedniu. Celem tego studium byta
ocena technologii spalania, ze szczegdlnym uwzglednieniem sytuacji w Austrii, ocena organogenicznych odpadéw
pod wzgledem ich przydatnosci do wykorzystania energetycznego wedtug aspektdw jakosciowych i tlosciowych
jak i przy uwzglednieniu ekologicznych warunkéw ramowych. Dalej zostaty pokazane mozliwosci energetycznego
wykorzystania organogenicznych materiatéw resztkowych w przypadku zmiany w przysztosci przepiséw prawnych
z zakresu ochrony $rodowiska.

Duzy potencjal paliw jest jeszcze niewykorzystany

Obecnie w Austrii duze jeszcze ilosci organogenicznych materialéw resztkowych nie sa w petni wykorzystane
lecz sg jeszeze sktadowane jako odpady. W sensie ustawodawcy byloby jednak wykorzystanie termiczne, aby
zmniejszy¢ wolumen wywozenia na wysypiska, aby wykorzystaé istniejacy potencjat paliw i przez to zaoszczedzié
na nosnikach energii pierwotnej.

Istniejace sortymenty — zwlaszcza w zakresie drewna resztkowego i pouzytkowego - stanowia znaczny potencjat
paliwowy, ktorego wykorzystanie oferuje sie z wielu przyczyn: :

- tego rodzaju materialy resztkowe wykazuja niejednokrotnie dobra wartos¢ opatowa.
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— energetyczne wykorzystanie tych materialéw jest w poréwnaniu do wywozenia na wysypiska smieci z ekolo-
gicznego punktu widzenia sposobem bardziej trafnym (rozkiad termiczny substancji szkodliwych, stezenie
substancji toksycznych w popiele, zmniejszone zapychanie krajobrazu mniejsza iloscia wysypisk Smieci itd.) '

— potencjal oszczednosci na paliwach kopalnych a przez to zmniejszenie emisji dwutlenku wegla
zwigkszajacych efekt cieplarniany (neutralnos¢ CO,).

80 do 100 instalacji paleniskowych jest dotychczas w przemysle drzewnym

Studium podaje réwniez informacje o stopniu rozpowszechnienia instalacji paleniskowych. W przemysle drzew-
nym jest od okoto 80 do 100 tego rodzaju instalacji 0 mocy termicznej >1MW, z tego 0 mocy termicznej 1 do 2
MW —~ 55 %, o mocy termicznej 2 do 3 MW ~ 13 %, 0 mocy termicznej 3 do 4 MW — 6 %, o mocy termicznej 4 do
5 MW -4 %, o mocy termicznej 5 do 10 MW - 11 % i 0 mocy termicznej >100 MW - 11 %,

W przemysle papiericzym zbadano 8 takich instalacji z tego po 38 % bylo 0 mocy termicznej od 10 do 50 MW
i od 50 do 100 MW oraz 24 % bylo o mocy termicznej powyzej 100 MW,

W wigkszosci instalacji rozchodzi si¢ o paleniska podsuwowe (z tadowaniem dolnym z rusztem podsuwowym —
przyp. thum.) (35%) i paleniska rusztowe (32 %), a w przemysle papierniczym — wylacznie o paleniska fluidalne.
Do spalania paliw o zmiennej jakosci i sktadzie w rachube wchodza w pierwszym rzedzie nowoczesne paleniska
rusztowe i paleniska fluidalne, poniewaz one moga zagwarantowa¢ bardzo dobre wypalanie réwniez i w przypadku
paliw bedacych pod reka.

Drewno resztkowe i pouzytkowe w siedmiu klasach jakosci

W stosowanych paliwach rozchodzi sig w przemysle drzewnym gtéwnie o powstajace w zaktadzie resztki pro-
dukcyjne, a te obejmuja obciazone naturalnie, nie poddawane obrébce drewno, resztki plyt wiérowych do za-
nieczyszczonych chemicznie odpadéw drzewnych. Wykorzystanie 38 instalacji paleniskowych dato nastgpujacy
wynik:

— w trzech czwartych wszystkich przypadkéw sa stosowane obciazone naturalnie trociny i wiéry,

— wokoto jednej trzeciej przypadkow stosowana jest kora obciazona naturalnie, opoly, zrzyny, obrzynki i zreb-

ki, ale tez i zanieczyszczone chemicznymi zwiazkami organicznymi odpady drewna.

Juz w , koncepcji branzowej drewno” przewidziano klasy jakosci (Q, do Q,). Ten podziat jest istotny ze wzgledu
na ekologiczne i energetyczne wykorzystanie wspomnianych sortymentow przy uwzglednieniu technologicznych,
ekonomicznych i prawnych warunkéw brzegowych jak i ze wzgledu na trafna metode sortowania.

Klasy jakosci drewna odpadowego i pouzytkowego:

— klasa jakosci Q, — drewno odpadowe (resztkowe) i pouzytkowe,

— klasa jakosci Q, — kora,

— klasa jakosci Q, — drewno odpadowe i pouzytkowe zawierajace $rodki wigzace i powloki pozbawione chlo-

rowcow (plyty widrowe, plyty pilsniowe i in.),

- klasa jakosci Q, — drewno odpadowe i pouzytkowe poddawane obrobce powierzchniowej,

— klasa jakosc Q,— drewno odpadowe i pouzytkowe z drewna impregnowanego olejem smotowym,

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

— klasa jakosci Q, ~ zwiazki drewna z tworzywem sztucznym zawierajace chlorowce.

Ocena ilosci drewna pouzytkowego
Powstajaca co roku ilos¢ drewna pouzytkowego w gospodarstwach domowych wynosi w Austrii okolo 60 tys.

ton. [odpady systemowe (Systemsperrmiill) i odpady o duzvch wymiarach (opony samochodowe, opakowania
ito.)1. Udziat drewna pouzvtkowego obcigzonego naturalnie i nie poddawanego obrdbce wynosi okolo 8 %. Duza
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czgs¢ sklada sie z poddanego obrdbce drewna litego, tworzyw drzewnych, mebli, drzwi, okien i innych wyrobow z
drewna. Te ilosci drewna wykazuja wydajnosé ciepta spalania paliw okoto 700 do 800 TJ') rok (wymagana jest wy-
dajnosé instalacji paleniskowych od 40 do 50 MW).

Podanag w studium warto$é okoto 570 tys. ton/rok w przypadku drewna pouzytkowego w zakresie budownictwa
nalezy ze wzgledu brakujacy materiat liczbowy widzie¢ tylko jako wytyczna.

Energetyczne wykorzystanie tej calej ilosci drewna dostarczyloby w roku okoto 9 PJ¥/rok ciepta z tego paliwa
(potrzebna jest do tego w sumie moc instalacji paleniskowych okolo 500 MW).

Problem emisji

Informacyjnie sa wypowiedzi studium réwniez i w zakresie emisji. Spalanie drewna pouzytkowego moze spra-
wiaé problemy z nastgpujacych przyczyn:

— wysoka zawartos¢ substancji szkodliwych zwtaszcza chlorowodoru, tlenkéw azotu i metali cigzkich,

— wysoka zawarto$¢ popiotu,

— niska temperatura migknienia popiotu i niska temperatura topnienia,

— rdzna gestos¢ nasypowa i wielkosé kawatkow.

Wymienione zanieczyszczenia w drewnie pouzytkowym pochodza przede wszystkim od srodkéw wiazacych,
farb, lakierdw i srodkéw zabezpieczenia drewna. Dlatego przed energetycznym wykorzystaniem w instalacjach
przemystu drzewnego bytby konieczny proces sortowania, w ktérym pewne materiaty sa wysortowywane. Ze
wzgledu na sytuacje w zakresie emisji decydujaca jest nie tylko technologia spalania, lecz rdwniez technologia
oczyszczania gazow spalinowych. Duze znaczenie ma réwniez sktad materiatu spalanego.

Whioski studium

W zasadzie okazuje sig, ze jest mozliwe termiczne wykorzystywanie drewna réznych klas jakosci. Pokazany w
pierwszej koncepcji branzowej podzial na rzne klasy jakosci daje przy tym praktyczna mozliwosé skutecznej se-
lekcji réznego drewna odpadowego i pouzytkowego. Stan techniki instalacji paleniskowych w przemysle drzew-
nym Austrii umozliwia obecnie wykorzystanie termiczne do piatej klasy jakosci.

Hol=—Zentralblatt, 1997, nr 152 03.02.1997 r., s 227.
W.K.

NowoS§¢ na rynku. Nowa koncepcja w sprawie termicznej utylizacji drewna
pouzytkowego

Paleniska na drewno uchodza za przyczyny emisji substancji szkodliwych zwtaszcza tlenku wegla., tlenku azotu
i pylu, nawet gdy one s ogdlnie zaklasyfikowane jako neutralne pod wzglgdem CO, w obiegu natury. Dlatego na
oferentéw palenisk na drewno nakladane sa coraz surowsze warunki co do wartosci granicznych emisji, o wiele su-
rowsze niz wartosci waznego TA Luft. Aby oferenci instalacji mogli nadal dziata¢ skutecznie na rynku stalo si¢ dla
nich nieubtagana potrzeba wypracowywaé nowe koncepcje. Na pierwszym planie stoi przy tym ochrona
srodowiska.

Od lipca 1995 roku jest na ruchu opalany drewnem kociot na olej termiczny w Luksemburgu z nowa koncepcja
,.Kablitz-Turbosystem™. Instalacja ta nadaje si¢ szczegdlnie do obnizenia emisji tlenku wegla.

Konwencjonalne instalacje paleniskowe osiagaja zwlaszcza w ruchu o obcigzeniu czgsciowym nie zawsze war-
tosci graniczne emisji. Z reguly instalacje sg projektowane na ruch pod petnym obciazeniem. We wszystkich in-
nych stanach ruchu wystgpuje gorsze przemieszanie powietrza do spalania z gazami spalinowymi.

' TJ = terajouléw (1 T = 10 - przyp. thum.)
* pJ = petajouléw (1 PJ=10"J - przyp. thum.)
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Nowa koncepcja ma umieszczong ponad zwykla komora spalania komore dopalania, w ktérej zagwarantowane
jest dobre przemieszanie powietrza do spalania z gazami spalinowymi we wszystkich stanach ruchu. Komora spala-
nia ma ksztalt cylindra i jest swoja osig wzdtuzng umieszczona pochyto do géry. Jest ona wyposazona w kotnierz '
wylotowy. Oprdcz tego komora spalania ma na stronie czotowej wirnik. Wirnik ten wytwarza w obrebie komory
dopalania turbulentny przeptyw wirowy wirujacy dookota jej wzdhuznej osi, ktéry przy kotnierzu jest jeszczes ha-
mowany i spietrzar; i stad nazwa ,,turbosystem”.

W obrebie tego wirnika wpadaja dajace sig sterowaé doprowadzenie powietrza oraz doprowadzenie gazu recyr-
kulacyjnego do przestrzeni dopalania. Na podstawie strumienia wirowego porwane przez gazy spalinowe czastki w
przestrzeni dopalania s przes site odsrodkowa unoszone do zakreséw bliskich scianie.

W sumie dla czastek i dla gazéw spalinowych wynika diugi czas zatrzymania (o wiele dtuzszy niz 2 sekundy),
tak ze mozna si¢ liczy¢ z catkowitym wypaleniem.

Przy réwnomiernym stanie ruchowym (ruszt 100 % obciazenia, palnik granulatu 100% obciazenia i palnik pytu
100% obciazenia) pomierzono wediug TA Luft. nastgpujace sredniodzienne wartosci emisji:

CO < 10 mg/Nm?, NO, < 200 mg/Nm®, TOC <2 %.

Przy pomiarach spalano material palny o nastgpujacych udziatach wagowych:

— 60 % kory i odpadéw drewna,

~ 20 % odpadéw plyt MDF z paskéw z obrzynania i z ptyt wybrakowanych oraz

- 10 % wiékien z wadliwych nasypdw kobiercéw na plyty MDF.

Na podstawie powyzszych wartosci, ktére zostaly pomierzone wielokrotnie w réznych dniach widzi sig, ze przy
pomocy wyprébowanych od dawna palenisk rusztowych moga by¢ osiagnigte bardzo dobre wartosci emisji. Przy
tym nie wolno nie dostrzec, ze w przeciwienstwie do innych metod jak na przykiad spalania w warstwie fluidalnej,
nie jest konieczne zadne przygotowanie paliwa. Wazny jest slogan Kablitza: ,,Co moze by¢ doprowadzone z
materialem palnym moze by¢ spalone i to z niewielkg szkodliwoscia™ (z powstaniem minimalnych ilosci substancji

szkodliwych).

1. Tasma plytkowa,
2. Chiodzony wod szyb zasilania paliwa
z suwakiem pedwijrym i ze wskaznikiem poziomu
3. Chledzony powietrzem ruszt posuwowy Kablitza,
typ 415 z powierzchniy rusztu 14,4 m?,
4. Palnik zaptonowy ra gaz zienury,
5. Palnik granulatu,
6. Komora mleniskowa w wymwrowla,
7. System turbo Kablitz,
8. Palnik na pyt drzewry,

Rys. 1. Podawanie materialu palnego
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Dane konstrukcyjne calej instalacji

Ruszt posuwowy: moc spalania 12,5 MW,

dawka paliwa 3501kg/h,

wartos$¢ opatowa dolna 3,57 kWhrkg.
Palnik granulatowy:moc spalania 1,23 MW,

dawka paliwa 264 kg/h,

warto$¢ opatowa dolna 4,66 kWhkg.
Palnik na pyt moc spalania 12 MW,

dawka paliwa 2526 kg/h,

wartos$¢ opatowa dolna 4,75 kWh/kg.
Kociot na olej termiczny moc netto 17 MW
Dostawca doprowadzenia materiatu palengo i sustemu paleniskowego: Richard Kablitz&Mitthof GmbH,

D-97912 Lauda-Kénigshofen.

Hol=-Zentralblatt, 1997, nr 27 2 03.03.1997 r., 5. 422
W.K.

Od startu do doskonalego finiszu w zakresie powierzchni plyt

Dzisiejsze pokryte folig powierzchnie s3 doskonalg symulacja doskonalych plyt z drewna litego dzieki
trwajacym trzy dekady postepom technologii G. Basket dokonuje wycieczki z zatrzymaniem si¢ w dowolnym
miejscu w dziedzinie rozwoju techniki powierzchni, zatrzymuje sie na dokonanie krétkotrwalego spojrzenia
na nowoczesne systemy laminowania i dokonuje oceny celu osiggania postepu w przysztosci

Nie tak dawno bo tylko dwie lub trzy dekady temu, podstawowymi materialami ptytowymi na bazie drewna byty
phty pilsniowe twarde i ptyty widrowe. Phyty pil$niowe twarde byly mniej lub bardziej ograniczone do grubosci
3 mm - co oznaczalo, ze ich zastosowania byly ograniczone — podezas gdy ptyty widrowe byly dostepne w szero-
kim zakresie grubosci.

Phyta pil$niowa twarda miata tadna, gladkg powierzchnig tylko na jednej stronie podczas gdy jakos$¢ powierzchni
piyt widrowych byla nieco sporna. Piyta widérowa jednowarstwowa do stosowania w budownictwie byta wytwarza-
na z niesortowanych wiéréw co oznaczato, ze jej powierzchnia byta chropowata i podobna do materiatu na warstwe
wewnetrzna.

Producenci mebli potrzebowali ptyt o tadnej powierzchni i pojawienie si¢ ptyt widrowych wielowarstwowych
wyszto naprzeciw ich potrzebom gdyz oznaczato to, ze mogli oni pokrywaé powierzchnie ptyt fornirem cienkim.

W owych czasach plyty nie zawsze byly wytwarzane o doktadnych grubosciach, tak ze wielu producentéw mebli
szlifowato je do pozadanej grubosci w celu pozostawienia tej samej grubosci materiatu warstwy przypowierzchnio-
wej na obu jej stronach.

Ta rownowaga nie zawsze byla osiagana a potrzeba na nia nie zawsze byta rozpoznawana. Oznaczato to, ze
ptyty te czesto stawaly sie znieksztalcone po fornirowaniu lub natozeniu powtoki z papieru lub folii PCW nie dlate-
go ze natozona powierzchnia byta niezrownowazona, ale dlatego, ze sama ptyta byla uszkodzona.

Dawna praktyka

Z wielu przyczyn alternatywa wzgledem forniru drzewnego byta atrakcyjna dla producentéw mebli. Jedna z
wezesniejszych metod symulowania obecnosci byt nadruk rysunku drewna na plycie. Proces ten byt skomplikowa-
ny i wymagat najpierw wypelnienia powierzchni plyty i szlifowania jej w celu wytworzenia gladkiej wyréwnanej
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powierzchni do nakladania podstawowej powloki, ktéra byta wybierana dla dobierania koloru tia drewna, jakie
miato by¢ odtwarzane.

Nastepnie doszlo obecne drukowanie dokonywane za pomoca rolek i farb drukarskich dla dopasowania rysunku
stojow drewna do drewna jakie miato by¢ imitowane. Normalnie stosowano do trzech koloréw a koficowa powtoka
z lakieru bezbarwnego byta naktadana dla nadania ochrony. Proces byt diugi, instalacja wymagata duzych inwesty-
cji a wynik byt nie bardzo trwaly. Zarysowanie poprzez nadruk mogto odstoni¢ kolor powloki podstawowej czyniac
ptyte nie do naprawienia (miejscowego — przyp. ttum.). Uszkodzone plyty musialy by¢ zawracane dla ponownego
nakladania powloki.

Wprowadzenie laminowania folig

Papier z nadrukiem i folie PCW wypieraly nadrukowywanie (bezposrednie —przyp. ttum.) z kilku przyczyn, ale
gléwna przyczyna bylo to, ze nadruk na zwdj byt tatwiejszy niz nadruk na ptyte. Do tego jeszcze nie bylo rzecza
konieczng wypetnianie powierzchni przez wsteczne nanoszenie powloki rolkami (reverse roller coating).

Wezesne folie byty grube i cigzkie i ukrywaly niedoskonatosci na powierzchni piyty. Pojawienie sie lekkich pa-
pierdw, ktére mogtyby by¢ nakladane za pomoca maszyn z goracymi watkami kalandrowymi wymagato bardzo
gladkiej powierzchni co prowadzito z kolei do rozwoju metod wielowarstwowych i klasyfikacyjnych (the multi la -
er and grading systems) stosowanych teraz w produkeji piyt.

To nie przybliza nas jeszcze do dnia dzisiejszego. Patrzac na meble pokryte folia papierowa stwierdza sie, ze
wyTtoby wytworzone okoto dziesigciu lat temu i uwazane wowczas za reprezentujace dobra jakosé wykazuja chro-
powatos$é na zafoliowanej powierzchni poniekad jak ,,skérka pomarariczowa™ na lakierowanych wykosczeniach.
Przyczyna lezy po czesci w jakosci plyty, ktdra byla poprawiana z czasem i réwniez w kleju oraz metodzie
naktadania.

Klej byt zawsze naktadany za pomoca powlekarki rolkowej przy uzyciu dos¢ duzej wagi powloki i grubo nacie-
tvch rowkéw na rolkach rozprowadzajacych. Do pewnego stopnia klej koaguluje by daé nieréwna powierzchnie a
ponadto wystepuje nierdwna absorpcja kleju w plyte. Chropowata powierzchnia powodowana przez te mechanizmy
jest telegrafowana poprzez foli¢ pomimo nacisku watkéw kalandra. Nowoczesne pokryte folia plyty stosowane w
meblarstwie wykazuja gladka powierzchnig, ktéra jest znakomita symulacja doskonalej plyty z drewna litego. Jest
tak dzigki postgpowi zardwno w instalacji jak i materiatach podczas ostatniej dekady. Pod tym wzgledem
osiagniecia w klejach dokonaly znacznego wkladu i nadeszly w duzym stopniu poprzez adaptacje prasowania
membranowego.

Wymagalo to kleju, ktéry po natozeniu go na ptytg tworzytby réwny, ciagly film na powierzchni. Pierwszymi
produktami do pokazania tych cech charakterystycznych byly poliuretany, ktére pojawity si¢ by byé tiksotropowy-
mi a to jest tym co uczynilo je tak efektywnymi.

Tiksotropia oznacza, ze ciecz, o ktorej mowa nie ptynie regularnie jak woda lub olej, ale ma wysoka lepkosé w
spoczynku (at rest) i nie bedzie plynaé tatwo. Gdy stosowana jest sita scinajaca, na przyktad mieszanie, to struktura
zmienia si¢ i ciecz ptynie swobodnie ale przestaje ptynaé gdy sita $cinajaca zostaje usunigta. W' zaleznosci od
cieczy powt6t ze cieklego do stanu nie cieklego moze byé prawie natychmiastowy lub moze wymagaé troche czasu
na wywiazanie si¢. Farby ,,zelowe" ('Gel' paints) sa dobrym przykladem cieczy tiksotropowych, zachowywujacych
si¢ jak ciala stale z migkkiej gumy w barce blaszanej podczas gdy ptyna tatwo gdy sa malowane pedzlem. Ponie-
waz struktura zelowa wraca szybko do normy farby te moga by¢é naktadane w bardzo ciezkie powtoki. Tiksotropo-
we $rodki klejace beda ,,siedziec” na powierzchni, na ktdra zostaty one natozone, jako gtadka réwna powloka,
zmniejszajac lub eliminujac ,telegrafowanie”, ktdre byto powszechne u starszych typéw.
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Srodki zageszczajace

Poliuretany sa kosztowne i o ile nie beda istotne ich specjalne cechy charakterystyczne wysokiej odpornosci na
wilgoé i na podwyzszone temperatury to inne kleje beda spetnia¢ doskonale swoje zadanie. Dlatego tez kleje byty
przyrzadzane z uzyciem $rodkéw zageszczajacych, ktére nadawaty pozadane wiasciwoscei plastyczne przy nizszym
koszcie z poprawa jakosci laminowanej powierzchni.

Rozwoje folii odegraty réwniez role w poprawianiu gotowego wyrobu. Ale nalezy zaznaczy¢, ze bardzo wysokie
standardy osiagane teraz w laminowaniu ptyt wynikaja z trzech zasadniczych metod oddziatywania na plyte: kleju,
folii i urzadzef mechaniczaych.

W dawnych czasach istotna czgsé linii laminowania fdlia_ sktadata si¢ z maszyny szczotkujacej do usuwania
pytu, naktadarki kleju na obie strony, gtowicy do naktadania folii i z zestawu rolek, za ktérymi nastgpowala giloty-
na. Piyty z nalozona folia byly uktadane w stosy na co najmniej 48 godzin by klej mégt si¢ utwardzi¢ a prasa z
ptaskimi ptytami zamiast rolek wyeliminowala czas oczekiwania i zapewnita lepsze wyniki.

Nastgpnie doszla instalacja z rolkami kalandrowymi, po ktdrej nastgpowato naktadanie kleju ze stosowaniem fo-
lii i urzadzenie do prasowania za pomoca goracych rolek sktadajace sig¢ zwykle z trzech rolek ogrzewanych za
pomoca oleju. Ostatnia rolka byla czasami wytlaczana w celu imitowania poréw drewna.

Podstawowa zmiana nadeszta z wprowadzeniem okoto 1978 roku systeméw prasowania przelotowego i folii o
duzej zawartosci zywic. Poniewaz te folie sa impregnowane Zywica moga by¢ one naktadane bezposrednio na plyte
bez stosowania kleju. Poniewaz zywica jest sucha ale ,,zielona”, stosowanie ciepta i nacisku powoduje ze zywica
piynie i utwardza sie wiazac papier z plyta. Czas prasowania moze by¢ bardzo krétki w zaleznosci od temperatury,
ale powierzchnia plyty musi by¢ bardzo dobra w celu uniknigcia pogorszenia si¢ wykonczonej powierzchni.

Prasy dwutasmowe

W zasadzie doprowadza to nas do dnia dzisiejszego, ale w praktyce rzeczy sa rézne poniewaz producenci pras
specjalnych rozwingli dwutasmowe prasy przelotowe do nakiadania papieréw nasyconych zynka melaminowa. Kil-
ku producentéw zaadaptowato technologig prasowania przelotowego, zwlaszcza firmy Kiisters i Hymmen. Techno-
logia Kiistersa byla stosowana do efektu niezwyklej doniostosci w liniach do produkcji ptyt MDF, podczas gdy
Hymmen skoncentrowal si¢ na liniach do foliowania powierzchni.

Hymmen nazywa t¢ instalacje Iso—Press poniewaz ona utrzymuje stale cisnienie na pelnej szerokosci i diugosci
arkusza podczas cyklu prasowania. Linia ta jest specjalnie przeznaczona do pracy z papierami impregnowanymi,
ktore moga by¢ nakiadane bezposrednio na plyte bez stosowania dodatkowego kieju.

Iso Press zaczyna si¢ od automatycznego zasilania i od urzadzenia przyspieszajacego, ktére dosuwa arkusze do
siebie tak, ze stykaja si¢ one swoimi koncami. Maszyna szczotkujaca z dwdch stron usuwa pyt z obu powierzchni a
papier jest nakladany przez urzadzenie z géry i z dotu z automatycznym rozwijaniem. Papier jest napr¢zany a na-
stepnie nakladany jako ciagte pokrycie na plyty, ktére natychmiast wchodza do prasy szerokotasmowej. Rolki pa-
pieru sa wymieniane automatycznie gdy rolka zostaje usunigta.

Poniewaz proces jest suchy stacja prasowania nie musi boryka¢ sie z uwalnianiem si¢ pary wodnej. Wiazanie z
arkuszem jest osiagane przez ogrzewanie do temperatury przy ktorej wysoka zawarto$é zywicy z papieru sptywa
pod cisnieniem by nada¢ silne wiazanie o gtadkim wykonczeniu.

Stacja prasowania ma dwie szerokie tasmy stalowe gérna i dolna do naprasowywania papieru na piyte i przesu-
wa je do przodu w sposdb ciagty. Cisnienie jest przykladane do tasm za pomoca szesciu par plyt grzejnych gémych
i dolnych na okoto 10 sekund a ptyty sa nastepnie przycinane i rozdzielane.

W zaleznosci od wymaganego wykonczenia powierzchni taSmy moga by¢ ze stali nierdzewnej lub chromowane
galwanicznie jezeli wymagane jest wykonczenie z wysokim potyskiem. Typowa linia o szerokosci 1300 mm bgdzie
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wytwarzaé okoto 30 tys. m ? w ciagu doby pracy na trzy zmiany. Rozumie sie, ze linia tego typu bedzie telegrafo-
waé wszelkie wadliwosci na powierzchni plyty tak, ze jakos¢ ptyty i przygotowanie sa krytyczne. Jak nalezatoby
sig spodziewaé wyniki otrzymane w przypadku ptyt MDF maja bardzo wysoki standard. Nie tylko wyglad plyty o '
powloce z melaminy jest nadzwyczaj dobry, wlasciwosci eksploatacyjne jej sa réwniez bardzo wysokie, poniewaz
melamina nadaje wyzsza odporno$¢ na podwyzszone temperatury i wilgo¢ niz kleje dyspersyjne i zywice moczni-
kowo—formaldehydowe. Jest ona wodno—biata (water white) i nie z6tknie przy ekspozycji na $wiatlo tak, ze jest
mato prawdopodobnym by wzdr drewna ulegt deprecjacji przy normalnym stosowaniu. Jezeli zostata zastosowana
na powierzchnie robocze takie jak blaty stolu czy biurka, powtoka lakieru z melaminy uwydatni jezeli trzeba
wlasciwosci odpomosci na zuzycie.

To moze uczynié ja solidna chociaz jest mata szansa by jakakolwiek konkurencja pojawita sie w przysztosci.

W rzeczywistosci jest konkurent, ktdry dokonat istotnego postepu w ciagu ostatnich pieciu lat. Jest to powierz-
chnia, ktdra jest latwa do nakladania na nig powlok o stabilnym kolorze, odporna na wiele substancji zanie-
czyszczajacych i dosyé odporna do stosowania na blaty stotéw. Jest to nadruk na folie na goraco, co pociaga za
soba przenoszenie dekoracyjnej powtoki, zazwyczaj z rysunku drewna z folii podiozowej na ptyte drzewna pod
watkiem goracym. Jest to szybki sposéb imitujacego inkrustowania wzoréw marketeryjnych (marquetry patterns) i
mebel tel klasy wytwarza nawet szorowanie sierscia wetniana (wire wool). Poniewaz jest to raczej powloka niz pa-
pier, powierzchnia ptyty musi by¢ dobra, a ptyta MDF jest idealna.

Nadruk goracy folia moze nie dokonat takiego postepu wzgledem istniejacych wyrobdw jak dotad ale rosnaca
dostepnosé i konkurencyjnosé ptyt MDF pomoga — co jest prawie pewne — zwrdcié sie do niej.

Wood Based Panels International, 1997, nr 3 (April May), 5.70, 71
W.K.

Lotwa utrzymuje swéj handel

Spétka A/S Latvijas Finieris, znajdujaca sig¢ w sercu stolicy Lotwy, w miescie Ryga
wytwarza 15 % calej ilosci eksportu drewna z tego kraju wynoszgcego 4 % jego calego
eksportu,.

Eotwa wyrdznia si¢ jako najwigkszy europejski producent sklejki wylacznie z samej brzozy. Zalozona w 1873
roku firma Latvijas Finieris eksportuje z powodzeniem sklejke od dawna przed erg sowiecka i nawet gdy Rosjanie
byli przy wladzy produkcja szta w catosci na $wiat. Od uzyskania niepodlegtosci w czerweu 1991 roku spétka eks-
portuje do 29 krajéw, przy czym prawie 95 % produkcji idzie do Europy.

By¢ moze nie jest rzecza zadziwiajaca, ze Wielka Brytania jest najwigkszym pojedynczym rynkiem spéiki Latvi-
jas Finieris ma swoje wtasne sprzedazy brytyjskie i operacj¢ marketingowa. — The Latvian Plywood Co, i jej
siostrzana spétke, Continental Wood Products Ltd., ktéra byta utworzona w 1990 roku. Obie one maja swoje sie-
dziby w Westerham, Kant.

Aby konkurowaé w skali miedzynarodowej i uzyska¢ maksymalny dochéd ze swoich zasobéw Latvijas Finieris
zaangazowala sie by rozwijaé¢ swoje wyroby wartosci dodanej i systemy kontroli jakosci i w tym celu jest staty pro-
gram ponownego inwestowania. Jednakze spétka utrzymuje polityke kontrolowanej ekspansji wykorzystujac do te-
go celu wiasne rezerwy i zyski bez zadnych planéw dla dzikich pompatycznych projektow.

Ostatnie inwestycje obejmuja finska lini¢ malowania i lakierowania (a Finnish painting and lacquer line) nowe
linie tuszczenia i nowg linie suszenia kosztujaca wiele milionéw funtéw. Nowa linia prasowania do laminowanych
phyt sosnowych zostala zainstalowana wraz z nowa linia formowania i z nowymi suszarniami. W celu
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scentralizowania operacji spétka planuje przeprowadzenie calej obrobki nadajacej sklejce wartosé dodatkowa obok
bardzo nowoczesnych trzech fabryk firmy Latvijas Finieris, Lignums.

W 1984 roku fabryka, ktdra szczyci sig 4 ha pokrytej podtoga powierzchni, zostata wyposazona w firiska instala-
cje dla zapewnienia produkcji osiagajacej wymagajace normy fifiskie. Wytwarza ona w ciagu roku okoto 70 tys.m’
laminowanej folig sklejki o formatach 4x8/8x4 stép (1,22x2,44/2,44x1,22 m).

Inne dwie fabryki wytwarzaja sklejki kwadratowe, ktére sa eksportowane jako sklejka surowa oraz wytwarzaja
elementy meblarskie, ksztattki sklejkowe i deski do t6zek, na ktére jest dobry rynek w Niemczech i Danii. Kuchnie
ze sklejki brzozowej okazaly si¢ popularne w USA poniewaz maja plyty wytworzone do piekamni pizza (pizza
bakeries). '

Przy uzyciu najnowszych maszyn i urzadze do zginania za pomoca pradéw RF (=wielkie] czestotliwosci) firma
Latvijas stata sie specjalista w zakresie ksztaltowania sklejki i nadawania jej wartosci najrozmaitszymi sposobami.
Ma ona réwniez to co mogloby byé dobrze nazwane karta atutowa. Ma ona wiasne urzadzenia portowe o powierz-
chni 18 ha o nazwie Milgravis, z ktérych w ciagu miesiaca okoto 10 statkéw wyrusza do wielkiej Brytanii.

Przebudowa portu zaczela sig trzy lata temu i pewne procesy obrébki drewna ustality juz sie tam wiacznie z
produkcja laminowanych sklejek sosnowej i brzozowej (ktéra wzrosta od zera 18 miesiecy temu do 200 m’
/miesiac), urzadzenia do sortowania naprezeniowego (wytrzymatosciowego) oraz produkeja elementéw mebli i
zespoléw. Jest réwniez pieé suszami w porcie przerabiajacych okoto 1100 m® drewna na miesiac.

Mimo ze Milgravis jest w zasiegu wzroku z Lignums s3 one na przeciwnych brzegach rzeki Daugava i potrzeba
okoto 30 minut na przebycie odleglosci pomigdzy nimi droga. Jednakze wkrétce moze by¢ zbudowany blisko most,
dzieki czemu zmniejszylyby si¢ drastycznie czas transportu i jego koszty.

Przemyst sklejkarski krajow Baltyckich wytwarzat tradycyjnie sklejki o formacie 5x5' (1,52x1,52 m), ale firma
Latvijas Finieris wytwarza rowniez plyty o formacie 4x8' (1,22x2,44 m) i 8x4' (2.44x1.22 m) oraz wigkszos¢ przy-
cigtych na dokladny wymiar formatéw o grubosciach 3+30mm. Sklejki standartowe do zastosowar zewnetrznych
maja formaty 1220x2440/2440x1220mm, oraz 1250x2500/2500x1250mm, a ich grubosci mieszcza si¢ w przedzia-
le 6,5+27mm. Sklejki do zastosowan wewngtrznych i zewngtrznych sa wytwarzane o formatach 1525x1525mm i
maja grubosé od 3 do 40 mm.

Pierwsze stadium w procesie wytwarzania sklejki obejmuje moczenie ktéd w temperaturze 35+40°C przez 24
godziny dla zmigkczenia drewna w celu przygotowania go do tuszezenia. Klody s nastgpnie korowane i cigte na
wyrzynki przed ich dostarczeniem do banku (a bank) tuszczarek firmy Raute. Jest w sumie sze$é tuszczarek, cztery
do tuszczenia w poprzek widkien i dwie do tuszczenia wzdtuz widkien. Te wymagaja diuzszych ktéd. Z kazdej
klody jest nastgpnie szybko skrawana ciagta tasma forniru grubosci 1,5 mm, ktéra jest przecinana w poprzek na ar-
kusze, a te poddawane sa suszeniu. Arkusze fornirow sa albo magazynowane albo s zabierane prosto do produkcji,
gdzie s najpierw powlekane zywica. Przed zlozeniem w pakiety arkusze sa sortowane wzrokowo przez wyszkolo-
nych pracownikéw na osiem oddzielnych klas do wytwarzania sklejek zwyklych lub laminowanych folia.

Gléwnymi wyrobami Lignums sa sklejki wytworzone w catosci z forniréw brzozowych nadajace si¢ do zastoso-
wan wewnegtrznych i zewnetrznych, sklejka laminowana folig oraz sklejki o powierzchniach gladkich i z odciskiem
siatki (mesh-faced) z powierzchniami przeciwposlizgowymi do wyktadania pojazdéw do eksploatacji handlowej,
do wyktadania chodnik6éw publicznych, do prac budowlanych, dla przemystu kontenerowego oraz do pokrywania
pomostéw statkéw. Obrobiona na piéro i wpust sklejka szlifowana i sortowana jest rowniez wytwarzana na
material na podtogi.
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Sklejka z filmem fenolowym okazala si¢ szczegélnie odpowiednia do stosowania do deskowan do betonu. Pod-
czas gdy 12+15 zastosowar to rzecz zwyczajna w przypadku niewykonczonych wyrobéw to wyrdb firmy Latvijas
Finieris moze by¢ uzywany powtérnie do 50 razy. '

Inne zastosowania dla sklejki obejmuja meble biurowe, zabawki drewniane, instrumenty muzyczne i deski do
16z¢ek, ktére sa ogromnie popularne w Niemczech. Widry i walki potuszczarskie z wyrzynkéw sa réwniez wy-
korzystywane do tworzenia zysku. Te ostatnie sa eksportowane do Wielkiej Brytanii do stosowania w meblach og-
rodowych i werandach.

Okoto 350 tys. m’ kiéd brzozowych jest przerabianych przez te fabryke w ciagu roku i specjalny dziat zaopatrze-
nia zostat zatozony do planowania wszystkich dostaw kiéd.

Wszystkie ktody sa zakupywane na Eotwie biorac pod uwage wymiar, klase i cechy jakosciowe jak i ciaglosé
dostawy. Wiekszoéé kldd jest dostarczana przez 10 duzych spélek, 30 % zapotrzebowania jest dostarczane przez 16
agencji i przez duza ilosé matych formatéw. Srednia wielkos¢ zapaséw kiéd utrzymywana w Lignums wynosi 18
tys. m’.

Potowa wszystkich surowcow jest dostarczana koleja, pociagami bezposrednio do fabryki, ale poniewaz koszty
przewozow koleja wzrosly, stalo si¢ coraz bardziej efektywnym pod wzgledem kosztéw przewozi¢ materiaty samo-
chodami cigzarowymi zwlaszcza w pewnym promieniu od miasta Rygi. W ubiegtym roku trzy specjalnie zbudowa-
ne transportery do kléd zostaty zakupione w Skandynawii w celu stworzenia spéice wigkszej kontroli nad dostawa-
mi kiéd.

Rzad totewski zmniejszyt ostatnio oplaty eksportowe na kiody jako czgsé ruchu ku zerowym stawkom oplat eks-
portowych do roku 2000. Cel rzadu jest zrozumialy zwazywszy ze wolny przeptyw towaréw przez granice jest
kluczowym wymogiem lukratywnej nagrody czlonkostwa w Unii Europejskiej. Ale wielu ludzi nie moze zrozu-
mieé logiki ruchu jaki pojawilby sig¢ by by¢ szkodliwym dla jednego z najwigkszych przemystow kraju dowodzac
zamiast tego, ze rozwdj technologii krajowej i infrastruktura powinny mie¢ pierwszesistwo.

Tam gdzie wchodzi w gre uczciwos¢ kupiecka Latvijas Finieris nie zwlekata z adaptowaniem zachodniej kultury
i caly handel jest wlaczony by zaspokoi¢ potrzeby klientdw. Spotka chce bardzo podkreslié to, ze jej ustugi sa réw-
nie dobre lub lepsze niz ustugi dostarczane przez spélki finskie, ktére ona uwaza za swoich gléwnych rywali. Kon-
kurencja jest oczywiscie zawzigta, ale firma Latvijas Finieris jest przekonana, ze ona oferuje wyroby o najwyzszej
jakosci po konkurencyjnej cenie i ona doznata sporo trudnosci przy dobieraniu wlasciwych agentéw w krajach eu-
ropejskich by uzyskaé cata informacjg.

Czynnosci zbytu zatatwia Continental Wood Products (CPW), ktdra specjalizuje si¢ w imporcie i dystrybucji
tarcicy, sortowanych naprezeniowo klatek (carcassing), drewna z palet oraz elementéw mebli z brzozy i suszonych
sztucznie z Krajow Battyckich. Importuje ona za ponad 15 min GBP wyroby z drewna do wielkiej Brytanii w ciggu
roku, czarteruje swoje wiasne statki, ma swoich wlasnych kontroleréw do drewna w Krajach Baltyckich i w Wiel-
kiej Brytanii i twierdzi, Ze jest pomocna w rozwijaniu przemystu drzewnego w Krajach Battyckich.

Timber Trades Journal, 1997, nr 6241 z 07.06.1997 r., 5. 23, 26
W.K.

Konsolidacja majgca na celu nadazanie za dramatycznym wzrostem plyt
MDF

Wraz z sensacyjnym okresem ekspansji, zblizajacym si¢ teraz do korica europejskie i pélnocnoamerykanskie
zaktady ptyt MDF stoja w obliczu nowych wyzwan restrukturyzacji, konsolidacji oraz rozwoju wyrobu i rynku.
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Ward Williams patrzy na te obszary w tym pierwszym sktadajacym sig¢ z dwéch czgsei dorocznym przegladzie
ptyt MDF'.

Dla potowy zycia przemystu ptyt MDF, WBPI (Wood Based Panels Interantional) opublikowat przewodnik do
rocznych zdolnosci produkeyjnych w zakladach tego przemystu na swiecie.

Ogélna wielko$¢ przestawiona w numerze z lipca/wrzeénia 1983 roku wynosita zaledwie 3 mln m’/rok.
Obejmowata ona 38 zaktadéw na catym §wiecie w mniej niz 20 panstwach.

Od tego czasu zdolno$é produkeyjna przemystu ptyt MDF zostata zwielokrotniona bo ponad sze$¢ razy. Ilosé
zakladow zwigkszyta si¢ do ponad 150, a ilo§¢ krajéw produkujacych ptyty MDF przekroczyla teraz liczbe 40.

Autor nie ma poréwnywalnych statystyk dla innych pr'zemysléw, ale wydaje si¢ bardzo prawdopodobnym, ze
pod wzgledem wzrostu ta historia jest jedyna w swoim rodzaju nie tylko w obrebie sektora wyrobéw lesnych, ale
réwniez wsrdd przemystow wytwérezych na catym swiecie. Podczas gdy nie mozna nie zauwazyé meteorycznego
rozwoju ptyty OSB, to plyta ta nie jest wciaz jeszcze tak ,,globalnym™ wyrobem jak ptyta MDF.

Dzi$ mozemy méwié o okolo 45 zaktadach w 40 krajach i 0 zdolnosci produkceyjnej 20 mln m*rok na przetomie
tysiaclecia co nastapi przed uptywem trzech lat.

Gdy konicowe wielkosci zostana zsumowane w numerze WBPI z pazdziemika/listopada to bedziemy mieé bar-
dziej doktadny adres globalnej sytuacji w zakresie ptyt MDF gdyz bedzie ona obejmowaé réwniez Afryke, Azje z
Pacyfikiem, Srodkowy Wschéd oraz Ameryke Potudniowa.

Zmieniajgce si¢ oblicza Europy

Wazna ewolucyjna zmiana w naszych tablicach statystycznych dotyczacych plyt MDF jest oczywiscie rok 1997.
W przeszlosci byty Zwiazek Radziecki byt uwazany pod wzgledem geograficznym za odrgbny region do celow
sprawozdawczych. Jednakze z rozpadem struktury RWPG i powstaniem licznych niezaleznych republik dane na te-
mat rosyjskich ptyt MDF pojawiaja si¢ teraz w ramach Europy z Biatorusia i Ukraina. Pomimo tego, ze Rosja
rozciaga si¢ od Battyku do Pacyfiku, pod wzgledem politycznym i ekonomicznym pasuje ona teraz do dzialu
Europa.

To posunigcie nie bardzo zmienia statystyczny obraz Europy poniewaz dwa zaklady rosyjskie wypadty w tym
roku, a dwa nowe zostaly dodane. Ponadto ogélna wielkos¢ rosyjskiej zdolnosci produkeyjnej wynoszacej tylko
561 tys m® jest nawet mniejsza niz najwiekszy w Europie znajdujacy si¢ w jednym miejscu zakiad, ktérym jest Fan-
toni wioskiego Plaxil'u. Kiedy on wejdzie do biezacej produkcji to niestety brak na to pewnej daty z rosyjskiego se-
ktora ptyt MDF.

Zmiany w Ameryce Pélnocne;j

Inna zmiang widzi meksykanski przemyst ptyt MDF sktladajacy si¢ z jednego zaktadu poruszajacy sie od okres-
lenia latynoamerykanski do pétnocnoamerykanski. To jest wiecej niz zmiana geograficzna. Meksyk jest cztonkiem
Pétnocno-amerykanskiego Stowarzyszenia Wolnego Handlu (NAFTA — skrét od North American Free Trade
Association) wraz z Kanada i Stanami Zjednoczonymi. Odtworzony (reconstituted) meksykanski sektor ptytowy
podpada pod wytyczne nowego Stowarzyszenia Plyt Kompozytowych. (CPA ~ skrdt od Composite Panel
Association) parasolowej organizacji pétnocnoamerykanskiej zaréwno dla ptyt MDF jak i ptyt widrowych.

Powyzsze zmiany sprowadzaja doroczne uaktualnienie WBPI do scislejszej zgodnosci z innymi okresowymi
sprawozdaniami dot. zdolnosci produkcyjnej, opracowanymi przez CPA i firme Sunds Defibrator.

Europa i Ameryka Pétnocna sa zdumiewajaco podobne pod wzglgdem charakteru rozwoju swoich zdolnosci
produkcyjnych ptyt MDF. Europa juz ustanowita swoja supremacje pod wzgledem ilosci zaktadéw i zdolnoscei

" Jedna czesé dotyezy Europy i Ameryki Pétnocnej, za$ druga — reszta $wiata — przyp. thum.
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produkeyjnej zaktadu kilka lat temu i nie ma teraz zadnej watpliwosci co do tego, ze jako region MDF Europa wraz
z obszarem Azji i Pacyfiku jest §wiatowym liderem.

Zaklady europejskie sa juz na progu zdolnosci produkeyjnej 8 min m’ /rok, podczas gdy Ameryka Pétnocna jest ‘
bliska zdolnosci produkcyjnej 5 mln m*rok.

Dramatyczna ekspansja w obu regionach w latach dziewigédziesiatych doszta do swojej logicznej konkluzji. W
czasie oddawania do druku po raz pierwszy od wielu lat nie ma zadnych nowych zakladéw zapowiadanych w
Europie.

W koricu 1997 r. i na poczatku 1998 roku uruchomienia obejmujg Spanolux w Belgii, Del-Tin Fiber w
Arkansas oraz Uniboard w Ville La Baie w Quebecu. Wszystkie one s3 zakladami éwiatowej klasy o rocznej zdol-
nosci produkcyjnej 200 tys. m® lub wigkszej.

W czasie pisania informacji wszystkie trzy sa juz w trakcie przekazywania do eksploatacji ze Spanoluxem
majacym wyprodukowaé swoja pierwsza ptyte lada dzien.

Nie zaliczono Langboardu do tej kategorii poniewaz jego nowy zaklad w Pid. Wschodniej Georgii jest aktualnie
modemizowany i rozbudowywany 150 tys. m*/rok przemieszczono z bylego zaktadu ptyt MDF Medite w stanie
Nowy Meksyk.

Co sie tyczy wszelkich dalszych nowosci to trzeba spojrzeé¢ na Vancouver w Kanadzie. Ten obejmuje od dawna
planowang przez firme Canfor budowg zaktadu w Prince George, BC (Brytyjska Kolumbia) o rocznej zdolnosci
produkeyjnej 249 tys. m*/rok i projekt firmy CanFibre zbudowania w stanach Kalifornia i Nowy Jork dwéch
malych instalacji bazujacych na drewnie z recyklingu. Gdzie indziej jest dyskusja odnosénie potencjalnego projektu
w potudniowo—zachodniej Pensylwanii ale brak jest szczegélow na temat dos¢ Scisle okreslonych planéw.

Na kontynencie europejskim nie jest zadna tajemnica, ze pewni wielcy zachodnioniemieccy producenci plytowi
nie spuszczaja swoich oczu z Niemiec Wschodnich za zaktadem lub zaktadami do budowy w szczerym polu. Cho-
ciaz sa pozytywy jezeli chodzi o drewno, wodg, robocizng, bodzce i lokalizacjg to obecna nadmierna zdolnosé pro-
dukcyjna w Europie jest silnym czynnikiem negatywnym.

Planowanie naprzéd

Duze grupy z wywolujacymi glgbokie wrazenie listami uwierzytelniajacymi finansowymi i technicznymi patrza
na wiele lat do przodu. Potrzeba roku lub wigcej by uzyska¢ pozwolenia. Trzeba tez dodaé dalsze dwa lata na budo-
we, zainstalowanie hardware i na rozwdj infrastruktury. Ale przeciez jest si¢ gotowym do milenium i gotowym do
»~Wytoczenia plyty na prasy o dziataniu ciagtym” o wciaz rosnacej szybkosci i zdolnosciach produkcyjnych.

Optymistycznie do tej pory popyt zostanie dogoniony przez obecna zdolno$¢ produkeyjna i rynek moze byé go-
towy do zaabsorbowania wigkszej ilosci ptyt. To ma réwniez sens jezeli dtugo oczekiwane przebudzenie gospodar-
ki konsumenckiej Europy Wschodniej bgdzie przedstawia¢ zdolna do zycia sytuacje rynkowa.

Kilka zbudowanych ostatnio zaktadow ptyt MDF w Niemczech ma juz strategiczny dostgp do rynkéw wschod-
nich jak czyni to polski gigant Polspan oceniany na 480 tys. m*/rok.

Na wystawie Ligna tej wiosny krazyty pogtoski o licznych potencjalnych projektach nowych zakiadow
plytowych ale brakowalo twardych faktow.

Po dokonywanych ograniczeniach w budowie nowych zaktadéw przemyst ten moze si¢ teraz skoncentrowaé na
pewnych innych wyzwaniach wlasnie tak duzych jak powiekszenie zdolnoéci produkeyjnej. Z kontaktdw
nawiazanych z personelem od MDF wyczuwam, ze s nastgpujace gtéwne wyzwania:

— przemijanie obecnej sytuacji nadmiernej zdolnosci produkeyjnej przy obecnych oznakach, ze portfele zamé-

wienl zapelniaja sie, a czasy dostaw wydtuzaja sie podczas gdy ceny zwigkszaja sie tylko powoli.
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- zaklady rozgladaja sig¢ w wigkszym stopniu niz kiedykolwiek za poprawa, dolnej linii poprzez przetwarzanie i

rozszerzanie typéw (klas) ptyt MDF o wiekszej wartosci dodanej,

- zmniejszanie kosztow, udoskonalenie w jakosci, wieksze oprzyrzadowanie (instrumentation) takie jak

przyrzady do ciaglego pomiaru gestosci i rozszerzanie Zrédet surowcéw obejmujace drewno z recyklingu.

Technologia ochrony Srodowiska jest réwniez obszarem inwestycji, o ktérym nie powinno si¢ zapominad.

Do powyzszych gtéwnie technicznych wzgledéw moze by¢ dodany jeden z najbardziej frapujacych rozwojdéw
ubiegtvch lat ~ rozwdj restrukturyzacji w ramach sektora ptyt MDF.

Pordwnanie tablic zdolnosci produkcyjnej z roku ubiegtego i z roku biezacego ujawnia wiele przyktaddw.

Na przyktad w Europie zaktad ptyt MDF firmy Medite of Europe Ltd zostat uruchomiony 14 lat temu pod egida
firmy Medite Corp., Medford, Oregon, USA. W tym roku firma Willamette Industries Ine, réwniez z siedziba w
Oregonie jest wlascicielem zakladu. Powazne przedsigbiorstwo masy celulozowej, papieru i tarcicy ~ firma Willa-
mette wspieta si¢ spokojnie na szczyt $wiatowych rankingéw w zakresie ptyt MDF. Irlandzki zaktad plyt MDF jest
czwartym w jej ,stajni”. Zaktady w Malvern, Arkansas i w Bennettsville, Pid. Karolina przeszty ostatnio znaczne
wzrosty zdolnosci produkcyjnej podczas gdy nowy zakiad w Eugen (stan Oregon, USA) idzie w §lad w stosowaniu
drewna z recyklingu.

Inna grupa, ktéra stale roénie jest Finsa w Hiszpanii, nowi wlasciciele Intamasa w Teruel w Hiszpanii, ktéry byt
poprzednio w posiadaniu firmy Masonite/International Paper Co. z USA. To byta poniekad historyczna transakcja
poniewaz Intamasa byta pierwszym zakiadem ptyt MDF w Europie Zachodniej i wprowadzila ptyty odporne na
wilgod i ogien.

Nabytek ten daje firmie Finsa pieé¢ zakladéw MDF - cztery w Hiszpanii i jeden w Portugalii, z ogdlna
zdolnoscia produkeyjna ponad 500 tys. m’ /rok.

Usunglismy z wykazu teraz bezezynny, zle zarzadzany zaktad Bestwooda oceniony w dét do 100 tys. m*/rok.
Zaden kupiec nie wystapit jeszcze z cena naby¢ w markach niemieckich za to teraz co byto pierwszym w Europie
zaktadem ptyt MDF, zbudowanym na moc produkcyjna 175 tys. m3 przez jego bylych wiascicieli pafistwowych.
Faktycznie przez wicle lat byl to najwiekszy na $wiecie zaktad ptyt MDF.

Zaktady Kaindla w Heiligengraben, Niemcy i Polspan w Polsce zwigkszyly swoje zdolnosci produkeyjne odpo-
wiednio do 430 i 480 tys. m’.

Whoski zaklad Nuovo Rivart z grupy Saviola zakoficzyt swoja ekspansje z 30 do 100 tys. m*/rok.

Karlit w Szwecji zostal przejety przez firme Ikea-swiatowy taicuch dostarczajacy wyroby do domu, o obrotach
rocznych o wartosci 5,3 mid USD.

Turcja utrzymuje nadal swéj wzrost w sitowni plyt MDF Lewantu majac teraz cztery zaklady. Jednakze rozumie
si¢, ze moc produkcyjna jest daleka od nominalnej zdolnosci produkeyjnej 500 tys. m*/rok.

W bytej Jugostawii Mediapan jest wylaczony z tegorocznego wykazu wskutek dziatan wojennych na Batkanach,
podczas gdy Lesonit w Stowenii pozostaje pomimo tego, ze zostat zamkniety na wiosng biezacego roku.
Obserwatorzy wierza ze on ruszy znowu, ale czeka si¢ na szczegéty.

Nowe ze starego w Ameryce Pélnocnej

Co si¢ tyczy Ameryki Péinocnej to niektdrzy mogliby powiedzied, ze ,.stare zaklady ptyt MDF nigdy nie
umieraja”. Zwykle beda sie one pojawia¢ w nowvch barwach w innych lokalizacjach — by¢ moze poza oceanem lub
kontynentem. Na przykiad zaklad z roku 1994 w Las Vegas, Nowy Meksyk, rozpoczat zycie jako Montana de Fibra
z jedynymi w swoim rodzaju dwiema 44—calowymi termorozwidkniarkami pracujac na pozostatosciach tartaku
Ponderosa. Pézniej przeszed! on do sfery Metide, tylko by byé zamknietym z przyczyn ochrony $rodowiska.
Pozostajac w uspieniu przez pewien okres zaklad ten zostal kupiony przez spétke Langboard ze stanu Wirginia do
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przetransportowania na teren potudniowo-wschodniej Georgii blisko stynnego Okefenokee Swamp, gdzie jest on w
fazie projektowania. '

Najbardziej godna uwagi transakcja ubiegtego roku skupita sig w Medite Corp., ktérej poprzedni wlasciciel byt
konglomeratem Valhi. Firma Willamette Industries kupita przedsigbiorstwo kontrolowane przez Medite of Europe
Ltd w Irlandii, podczas gdy firma Sierra Pine MDF z Rocklin, Kalifornia nabyta flagowy zaklad w Medford w sta-
nie Oregon doprowadzajac catkowita zdolno$é produkcyjna swojej spétki do 360 tys. m*/rok.

Jak europejscy i pétnocnoamerykanscy kluczowi zarzadey i kierownicy od ptyt MDF przewiduja zmiang i wy-
zwania w latach przysztych?

Odpowiadajacy na nasz doroczny przeglad wykazuja przyttaczajaco, ze z obecna nadmierng zdolnoscia
produkcyjna nowa seria ekspansji by zaspokoié przewidywany popyt w przyszlosci pojawi sie najprawdopodobniej
w okresie lat 2000-2005. Tylko mata mniejszos¢ zobaczy ekspansje po migdzy czasami obecnymi a rokiem 2000.

Jak zostalaby osiagnieta ta dodatkowa zdolno$é produkcyjna? Opinia jest podzielona prawie réwno pomiedzy
budownictwo nowych zaktadéw, budowe nowych linii produkcyjnych w istniejacych zakiadach i wzrosty przyrostu
wynikajace z modemizacji istniejacych linii produkeyjnych.

Obszarem technologicznym o najwigkszym znaczeniu liczac od dnia dzisiejszego do milenium jest bez jakich-
kolwiek watpliwosci obszar obrébki ptyt MDF o wartosci dodanej. Nastgpnymi dwoma najbardziej istotnymi
wzgledami sg zywice i kontrole z zakresu ochrony $rodowiska.

Zapowiadajacymi sig dobrze ze §rednimi ocenami s automatyzacja, oprzyrzadowanie i kontrola jakosci a za ni-
mi ida przygotowanie surowca, rozwldknianie i prasowanie.

Mamy nadzieje, ze to zaktualizowanie daje wyraZniejszy obraz sceny ptyt MDF po obu stronach Atlantyku.
Dzi¢kujemy zakladom w obu regionach za ich pomoc w informowaniu o ich dziataniach, a takze Peterowi Wiecke
z Sunds Defibrator w Vancouver, Kolumbia Brytyjska za jego wiasne rejestracje informacji, ktére sa zawsze

wartosciowa adnotacja.
Zaktualizowana Swiatowa zdolnos¢ produkcyjna plyt MDF
Cz¢$é 1. Europa i Ameryka Pélnocna

Zaklady plyt MDF w Europie (wlacznie z tymi, ktére przypuszczalnie wkrotce rusza

Kraj Spotka Grupa (koncern) Lokalizacja m’/rok
Austria Leitgeb Funder Kiuhnsdorf 80000
Biatorus Promash Import Borisovdrev 44000
Belgia Spanolux Spano Vielsalm 200000
Bosnia Mediapan Busovaca 65000
Republika Czeska | Drevozpracujici Drustovo (DDL) Lukavec 62000
Dania Junckers Junckers Industrie Kége 100000
Francja Isorel Ussel Glunz (Niemcy) Ussel 91000

[soroy Glunz (Niemcey) Le Creusot 105000
Isoroy Glunz (Niemcy) St Dizier 145000
MDF Aquitaine World Investment Corp (B) | Morcenx 122000
Niemcy Egger Bevern 80000
Egger Brilon - 170000
Homanit Herzberg 105000
Homanit Niederlosheim 135000
Hornitex Beeskov 260000




-129-

Hornitex Nidda 120000

Kronospan Peter&Mattias Kaindl Steonheim-Sandbeck 150000

Kronotex Emst Kaindl Heiligengrabe 450000

Topan Glunz Meppen 310000

Grecja Pindos Grevena 65000
Irlandia Medite of Europe Willamette Clonmel 310000
Wiochy Bipan Luigi Frati Bicinicco 340000
Novolegno Fantoni Arcella 120000

Novoxil Fantoni Arcella 100000

Plaxil Fantoni Osoppo 580000

Nuovo Rivart Mauro Saviola Group Radicofani 100000

Luksemburg Kronospan Peter&Mathias Kaindl Sanem 250000
Polska Polspan Peter&Mathias Kaindl Szczecinek 480000
Portugalia [berpan Finsa (Spain) Nelas 140000
Siaf Sonae Mangualde 240000

Valbopan Mendes Godinho Nazaré 44000

Rosja Balbanovskaya Moskwa 54000
Jenis Moskwa 44000

Mostovkoje Obj Jug Krasnodar 54000

Promash Import Priozjorsk 100000

Promash [mpont Tungushiji 44000

Schecksna MDF Togliatti 50000

Technoexport KDVP Moskwa 80000

Jukon Tjumen 50000

Tyndales 85000

Stowenia Lesonit Ilirska Bistrica 55000
Hiszpania Fibranor Finsa Rabade 81000
Orember Finsa Orense 87000

Finsa Finsa Padron 90000

Intamasa Finsa Teruel 120000

Intasa San Saturnino 94000

Szwecja Karlit Ikea Karlholmsbruk 90000
Turcja Camsan Agag Ordu 169000
Kastamonu Istanbul 154000

Starwood Mehmed Yildiz Inegsl 100000

i Yildiz-Sunta Ahmed Yildiz Bursa 97000
Ukraina Kiew Fanernij Zavod Kiev 44000
Wielka Brytania CSC Ld Glunz/Norbord Cowie, Stirlingshire 230000
Kronospan Peter& Mathias Kaind! Chirk, Wales . 200000
Razem Europa, 1997 r., 7735000 m’
Razem Europa. 1996 r., 6489000 m'

Uwagi:

Europa: Firma Bestwood MDF z Ribnitz—Damgarten, Niemcy, zostata usunigta z wykazu; fabryka ta byta zamk-
nigta przez rok i jest wystawiona na sprzedaz, jak dotad bez jakichkolwiek potencjalnych nabyweow. Mediapan z
Bosni pozostaje na wykazie po dziataniach wojennych na Batkanach pracujac okresowo dla zaspokojenia potrzeb
migjscowych konsumentéw. Lesonit w Stowenii zmniejsza zwoje rozmiary po zaprogramowanym bankructwie na
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poczatku biezacego roku i pracuje w zmniejszonej skali. Prawdopodobnie bedzie nadal pracowat, by¢ moze z
udzialem zagranicznego partnera. Intamasa, Hiszpania, jest teraz w obozie firmy Finsa. Byta ona poprzednio w po-
siadaniu Masonite/International Paper, USA Karlit, Szwecja, jest teraz w posiadaniu firmy Ikea - ogélnoswiatowe-
go giganta produkujacego meble na wyposazenie mieszkan z obrotem wynoszacym w roku 1996 5,2 mld USD.

Zaklady ptvt MIDF w Ameryce Pélnocnej (wlacznie z tymi, ktére prawdopodobnie wkrétce rusza)

Kraj Spétka Lokalizacja Prowincja lub stan m*/rok
Kanada Flakeboard St Stephen New Brunswick 103000
G-P Flakeboard Sault Ste Marie Ontario 212000
MacMillan Bloede! Fidev Pembroke Ontario 230000
Uniboard (Kunz Niemcy) Mont Laurier Quebec 124000
Uniboard Ville la Baie Quebec 221000
West Pine MDF (West Fraser Mills) | Quesnel Kolumbia Brytyjska 175000
Ranger Board Ltd (West Pine) Whitecourt Alberta 190000
Razem, Kanada 1997 1255000
Razem Kanada 1996 1060000
Meksyk Macosa Mexico DF Razem Meksyk 1997 53000
UsA Allegheny MDF Ltd Partnership Mount Jewert Pensylwania 177000
Bassett Industries Bassett Wirginia 35000
Del-Tin Fiber LLC Eldorado Arkansas 263000
Georgia Pacific Holly Hill Pid. Karolina 186000
Georgia Pacific Monticelio Georgia 53000
International Paper (Masonite) Spring Hope Pin. Karolina 125000
IP (Masonite) Sellers Mill Marion Pid. Karolina 133000
Langboard Willacoochee Georgia 150000
Lousiana Pacific, Eufaula Mill Clayton Alabama 230000
Lousiana Pacific Oroville Kalifornia 78000
Lousiana Pacific Urania Lousiana 83000
MacMillan Bloedel Clarion Shippenville Pensylwania 230000
Medite (Div of SierraPine) Medford Oregon 195000
Norbord Deposit Nowy Jork 133745
Pan Pacific Products Broken Bow Oklahoma 100000
Plum Creek Manufacturing Columbia Falls Montana 231000
SierraPine Rocklin Kalifornia 165000
Weyerhaeuser Moncure Pin. Karolina 139500
Willamette Industries Malvern Arkansas 283000
Willamertte Industries Eugene Oregon 65000
Willamette Industries Bennettsville Ptd. Karolina 260000
Razem USA 1997 r. 3322245
Razem USA 1996 1. 2883000
Razem zdolnosé produkcyjna Ameryki Pétnocnej 1997 r. 4630245
Razem zdolnos¢ produkcyjna Ameryki Potnocnej 1996 r. 3996000




Ameryka Potnocna: Nowe projekty (Daty uruchomienia nie ustalone)

Przewidywana
Kraj Spélka Lokalizacja Prowincja lub stan zdolnosé
produkcyjna
m*/rok
Kanada Canfor/Sinclair Prince George Kolumbia Brytyjska 249000
Gerard Crete&Fils Shawinigan Quebec 124000
' Przewidywana zdolnos¢ produkcyjna w Kanadzie 373000
UsAa Can Fobre Group Kalifornia 34000
Can Fobre Group Lackawanna Nowy Jork 34000
Przewidywana zdolnos¢ produkcyjna w USA 68000
Przewidywana zdolnos¢ produkcyjna Ameryki Pétnocnej 441000

Uwagi:

Ameryka Pétnocna: Zaktad ptyt MDF Spring Hope w Pétnocnej Karolinie i Sellers Mill w Marion, Potudniowa
Karolina znane poprzednio jako International Paper (Masonite) sa teraz identyfikowane jako International Paper.
Po wykupieniu byty zaktad Medite Corp. jest teraz oddziatem Sierra Pine. Co sig tyczy czterech wymienionych
przewidywanych projektdw to oczekuje si¢ na dalsze szczegoty.

Dziekujemy Peterowi Wieckie z firmy Sunds Defibrator, Vancouver za jego pomoc, komentarze lub skorygowa-
nia powinny by¢ przesytane do p. Warda Williamsa na faks +41 21 634 1184. Powyzsze dane na temat zaktadow
zostaly zweryfikowane tak doktadnie jak to tylko jest mozliwe na podstawie bezposrednich sprawozdan z dyrekeji
zaktadéw, danych ze Stowarzyszenia Ptyt Kompozytowych i z innych Zrédet. Jest ono tak doktadne jak moglismy
to uczynic ale nie moglisSmy zagwarantowaé bardzo doktadnych wielkosci. Dlatego tez kierownicy zaktadéw sa
uprzejmie proszeni o skontaktowanie si¢ z p, Williamsem na faks +41 21 634 1184 w przypadku jakichkolwiek
zmian lub dodatkéw by pomdce nam w utrzymaniu tego przegladu tak doktadnym jak to tylko jest mozliwe.

Wood Based Panels International, 1997, nr 4, 5. 8-11
WK

OSB: Cud rynkowy czy tez rozmyS$lne okaleczenie rynku ?

Rynek na plyty tvpu OSB zaczal sig wlasciwie w potowie lat siedemdziesiatych, kiedy to wyrdb nazywany piyta
waferboard (ptyta widrowa wyprasowana z prostokatnych wioréw platkowych - przyp. ttum.) zaczgta by¢ dostgpna
na rynku brytyjskim i na czgsciach rynku europejskiego. Akceptowalnos¢ rynkowa byta dosyé niska by¢ moze dla-
tego, ze sklejki byto pod dostatkiem, a cena na ptyty weferboard byta nieatrakcyjna w poréwnaniu z ich
wiasnosciami fizycznymi.

Badania przeprowadzone w tym czasie sugerowaly, ze sprzedaze w Wlk. Brytanii wynosity w najlepszym przy-
padku okoto 6.000 m’ ptyt w roku i mniej wiecej tyle samo w pozostatej Europie.

Producenci nie ustgpowali jednak i dokonali znacznych udoskonalen technicznych by stworzy¢ ptytg warstwowa
taka jaka znamy dzisiaj. Pozwolito to na uzyskanie o wiele lepszych wlasnosci wytrzymatosciowych, ktére w
potaczeniu z zywicami odpornymi na wilgo¢ pozwalaja wytworzy¢ plyte stajaca si¢ potencjalnym konkurentem dla
sklejki. Ptyty OSB przy wykorzystaniu tanszych gatunkdw stanowiacych zarazem ,,chwasty lesne” byly wycenione
0 10% taniej niz sklejka CDX.

Pierwsza ptyta OSB weszta na rynek Amervki Pétnocnej w roku 1979, ale ptyta ta spotykata sie z bardzo matym
zainteresowaniem w Europie az do roku 1986, kiedy to firma Highland Forest Products wprowadzita na rynek plyte
Sterling board wytwarzana w Szkocji. Do roku 1993 europejska zdolnos¢ produkeyjna ptyt OSB pozostawata poni-
zej 200 tys.m’, gdy to w szkockim zaktadzie wytwarzajacym te phyty produkcja ich zostata zwiekszona o 100
tys.m’. Poprzez wykorzystanie aprobat technicznych zostaty znalezione zastosowania budowlane i baza zastosowan
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koficowych rozszerzyta sig zardwno w WIk. Brytanii jak i w Europie. Co wigcej spozycie rosto stale, ale i bez prze-
sady i w roku 1995 dostawy i popyt byly wiasciwie w réwnowadze. Sytuacja ta trwala przez 12+15 miesigcy.
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Rys.1. Zdolnoéé produkeyjna i spozycie ptyt OSB w Europie

Erupcja plyt OSB

Na poczatku 1996 roku weszly do ruchu dwa zaklady, jeden w Irlandii i jeden w Luksemburgu co wiecej niz
podwoito europejska zdolno$é produkcyjng. Trzeci zakltad produkujacy ptyt OSB zostal uruchomiony w 1997 roku
w Polsce.

Duzy rozmiar nalezacego do firmy Louisiana Pacific irlandzkiego zaktadu ptyt OSB i to, ze ta sama organizacja,
grupa Kaindla kontrolowata dwa inne zaklady doprowadzity w znacznym stopniu do rozpychania si¢ na rynku.
Highland bedacy teraz wspdlng wiasnoscia Norbordu i grupy Glunza nie jest przygotowany na to by byé wyparty.

Sytuacja w roku 1997 jest taka, ze 995 tys.m® zdolnosci produkcyjnej wprost poluje na popyt, ktéry moze wyno-
si¢ okoto 500 tys.m’. Stanowi to znaczny wzrost ponad spozycie w 1996 roku, czyli 390 tys.m’. W ramach spozycia
1996 roku okoto 5.000 m® zostato zaimportowanych z Ameryki Pétnocnej gléwnie z Kanady ale plyty te zostaly
wyprodukowane w zaktadach nalezacych do spétek z USA.

Niemniej jednak ten poziom wykorzystania zdolnosci produkeyjnych doprowadzit do znacznych redukeji cen i
wyrdb ktdry byt pomyslany, ze pod wzgledem ceny bedzie tylko o 10% tafszy niz cena sklejki CDX jest teraz na-
wet 0 wiele tariszy, bo taiszy o 30+45% w zaleznosci od producenta i klasy. Sa teraz przyklady ptyt OSB wycenia-
nych ponizej obrobionych na pidro i wpust ptyt widrowych kiasy materiatéw podtogowych.

Redukcje cen zdarzaty si¢ jak rdzni producenci konkurowali raczej ze soba niz z innymi wytwarzajacymi alter-
natywne wyroby phytowe, ale wynik netto to wciaz ponowne usytuowanie ptyt OSB wzgledem innych drzewnych
wyrobdw budowlanych i wyrobéw z drewna technicznego.

Sa to te redukcje cen, ktdre pojawily sig jak tylko nowe zaklady weszly do ruchu, co doprowadzito do falowan w

popycie.



Gdzie sa stosowane ?

Chociaz rynek lichych mieszkan w Europie jak dotad unikat tych producentéw, ptyty OSB sa znajdowane na
réwnowaznych rynkach klatek dla krélikéw i szop ogrodowych. Jednym z bardziej interesujacych aspektéw rozwo-
ju ptyt OSB w ostatnich latach bylo przesunigcie z zastosowan ogélnych i tymcezasowych takich jak odeskowania,
podpory (stemplowania) i ogrodzenia tymczasowe (boarding up, shoring and hoardings) do bardziej budowlanych
zastosowan. :

Jest sporo czynnikdw, ktore beda odpowiadaé za tg zmiang, obejmujacych:

— wspomniane juz nizsze ceny, ktére stworzylty znaczna substytucjg na rynkach poszy¢ $cian (to jest podtozy
usztywniajacych pod zewngtrzne deskowanie Sciany — przyp. ttum.) oraz materiatéw na krycia dachéw i
materiatdw na podtogi. Uzytkownikom sklejki tradycyjnej sa sktadane oferty ,ktérych oni nie moga odrzu-
ci¢”. Dowody tego mozna znalez¢ na rynku mieszkaniowego budownictwa ramowego z drewna w catej Euro-
pie. Chyba nie ma budowniczego konstrukeji drewnianych, ktéry nie stosowatby ptyt OSB gdzie$ w terenie.

Wyliczenia Internetu sporzadzone dla APA — Stowarzyszenia Producentéw Drewna Technicznego sugeruja, ze
spozycie w budownictwie ramowym z drewna stanowito 31% catkowitego spozycia europejskiego w 1996 roku.

— szersza dystrybucja ptyt OSB na rynkach zbytu wielkich kupcéw w Wlk. Brytanii i do pewnego stopnia w

Europie,

— wigksze oswojenie si¢ z ptytami OSB, ich wytrzymatosciami i ograniczeniami, poniewaz wigcej uzytkowni-
kéw styka sig¢ z tym wyrobem,

— dostgpnos¢ odpowiednich przepiséw i norm odnoszacych si¢ do ptyt OSB obejmujacych, o ile chodzi o rynek
brytyjski, certyfikacjge BBA.

W obrebie sektora budownictwa jest réznorodnos¢ innych zastosowan, ktére sig rozwijaja (niektore faktycznie

sa wsrdd pierwotnych zastosowan dla ptyt OSB). Obejmuja one:

— deskowania dachdw ptaskich, ktore sa przewaznie rozpowszechnione na kontynencie,

— poszycia/deskowania zewngtrzne $cian do miejsc okien wykuszowych gémych pigter w skadinad tradycyj-
nych domach z cegly i domach blokowych,

— ogrodzenia tymczasowe na placach budowy i oczywiscie tablice ogtoszeniowe,

— plyty podtozowe do osrodkdw uzytecznosci (utilities’ metres),

— deskowania i stemplowania (shoring) jak i mnéstwo rozmaitych zastosowan tymczasowych,

- wykladziny w blokach w stajniach (i oborach — przyp. ttum.) i schroniskach dla zwierzat,

— obudowy uktadéw rurociagéw,

- podkiady podtogowe do przybudéwek doméw mieszkalnych i do przebudowan budynkéw, oraz

inne zastosowania powiazane z sektorem budownictwa, takie jak polowe budynki i domy przewozne

(odmiana statyczna).
Wsréd szeregu innych zastosowan sa:
— szkielety konstrukcji mebli wyscietanych,
— szopy ogrodowe,
- pewne zastosowania w opakowaniach, ktdre niektérzy producenci uwazaja za znaczace obszary potencjalne-
g0 wzrostu,
budowa pojazdéw i matych przyczep.
W wigkszosci tych zastosowan plyta OSB zastapita sklejke iglasta lub tarcice iglasta chociaz sa tez przykiady

zastgpowania tarcicy lisciastej, odpornych na wilgoé ptyt widrowych i sklejki lisciastej.
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Wskaznik penetracji rynku jest rzadzony gléwnie przez rozmiar rynku sklejki iglastej. W Europie jest on ocenia-
ny ogétem na 1,3+1,5 mln m’ ze zrédet krajowych i importowanych, z czego gtéwnym graczem (dostawca) jest
Ameryka Pétnocna.

Interesujaca statystyka, ktdra Intermark opublikowat z kilku poprzednich okazji jest, ze w Ameryce Potnocnej
poprzez ekstensywne budownictwo ramowe z drewna, penetracja rynku dla ptyt OSB jest najwigksza. Wyrob ten
jest sprzedawany od 17 lat i wciaz jeszcze penetracja rynkéw sklejki iglastej jest mniejsza niz 50%. W Europie
50% rynku sklejki iglastej, powiedzmy 75tys. m® stanowi tylko 75% europejskiej zdolnosci produkcyjnej ptyt OSB.

Przyszie wyzwania
Nieuchronnie podstawowym wyzwaniem dla europejskich producentéw ptyt OSB bedzie stworzenie korzystne-

go dochodu przy mniejszym niz pelnym wykorzystaniu zdolnoéci produkeyjnej i przy cenach oferowanych obecnie.
Rosnace ceny beda z pewnoscia zmniejszaé obecne wskazniki wzrostu. Uzytkownicy koficowi weiaz preferuja i

2ycza sobie sklejki. Wielu z nich doswiadczyto sporej liczby probleméw przy stosowaniu piyt OSB, takich jak:

waga (dla pewnych zastosowai),

sp¢cznienie krawedzi (jezeli plyty nie byly whasciwie zastosowane),

tuszczenie sie powierzchni (jezeli zostaty w peini wyeksponowane na elementy ) i

wyglad (czasami jest rzecza trudna uzyskaé gladkie wykoriczenie do lakierowania lub malowania szablonem

(stencilling).
Z drugiej strony zalety i korzysci ptyt OSB nie sa zawsze postrzegane jako krytyczne jezeli cena jest zbyt blisko
ceny sklejki. Zalety zmieniajg sig stosownie do uzytkownika i zastosowania, ale na ogét obejmuja:
~ state (consistent), wytwarzane fabrycznie, wymiary, grubosé i gestosé,
- brak pustych miejsc we wnetrzu (dobre do automatycznych pistoletéw na gwozdzie),
moga by¢ czgsto stosowane przy ciefiszych grubosciach réwnowaznych do sklejki i tarcicy,

— wyzsza udarno$c,
brak zatyczek (no plugs).

Zmniejszanie cen dia konkurowania z ptytami wiérowymi odpornymi na wilgo¢ nie jest ekonomiczne w diugim
okresie czasu i jest mato prawdopodobne by przemyst ptyt widrowych siedziat wciaz i obserwowat jak jedna z jego
bardziej dochodowych klas wchodzi w sfere zagrozenia.

Wigkszos¢ istniejacych producentéw ma prawdopodobnie nadzieje, ze zadna nowa zdolnos¢ produkcyjna nie
zostanie zainstalowana w bliskiej przysziosci (co najmniej przez nowych graczy !).

Nowa EN 300 zastapi krajowe normy EU pod koniec roku. Podczas gdy ona wyjasnia klasyfikowanie ptyt OSB,
jest to bron 0 dwéch ostrzach. Nieeuropejskie (gtéwnie pétnocnoamerykanskie) ptyty OSB pod warunkiem, ze
spelniaja te normy nie bgda napotykaé na zaden ograniczony dostep z przyczyn technicznych. Pod wzgledem hand-
lowym tamte zaklady amerykanskie pracujace by spetni¢ wymogi tych norm obecnie moga czekaé na wlasciwy mo-
ment zanim rozpoczna jakakolwiek wigksza ofensywe w zakresie wigkszych sprzedazy.

Jak sprosta¢ wyzwaniu ?

Rynek artykutéw handlowych dla ptyt OSB, nizszych klas sklejki iglastej i ptyt wiérowych odpomnych na wil-
go¢, prawdopodobnie bedzie zaopatrzony przez nastgpne dwa-trzy lata. , Krwawa taznia” jest innym okresleniem!
Przemyst mégtby zobaczy¢ jedng z tych dotkliwych anomalii zwiekszajac sprzedaze po cenach nieekonomicznych.

Jest rzecza oczywista, ze producenci stosuja sie do jednej ze strategii lub do kombinacji strategii by podniesé
swoj udzial na rynku. Sa byé moze cztery polityki (podane tutaj bez jakiego$ specjalnego porzadku), ktdre moga
pomoéc pojedynczemu producentowi lub byé moze catemu przemystowi.



Po pierwsze wigksze rozcztonkowanie rynku, ktére moze by¢ osiagnigte réznymi sposobami, a mianowicie:

— kierowanie wysitkdw w zakresie sprzedazy i marketingu na niedorozwinigte dotychczas sektory,

— rozwijanie klas ptyt do specyficznych zastosowan w ktdrym jezeli zostaty uwienczone powodzeniem, to wy-
roby bazujace na ptytach OSB maja techniczny lub ekonomiczny brzeg (edge). Na przyktad CSC ma wyréb
na tymczasowe ogrodzenie otaczajace teren budowy a Isoret jest jedynym dostawca ptyt OSB 4 do cigzkich
warunkéw pracy oraz do warunkéw wilgoci i do przenoszenia obciazen. Sa osiagane liczne alternatywy tech-
niczne do spotggowania wydolnosci i efektywnosci w stosowaniu ptyt OSB,

— rozwijanie ,systeméw” wyrobow, ktére oferuja rozwiazania i tam gdzie ptyta OSB jest stosowana jako czgs¢
tego systemu. Louisiana-Pacific ma na przyktad system pokrywania dachem ,,peel and seal” (,fuszczy¢ i
uszczelniaé™).

Po drugie zwigkszenie pozytywnych percepcji potencjalnych uzytkownikéw ptyt OSB jako ptyt budowlanych.

Jest weiaz podejrzenie i zaniepokojenie co do wartosci whasciwosci eksploatacyjnych ptyt OSB w dtuzszym ok-
resie czasu. Piyta OSB pozostaje $cisle powiazana z ptyta wiérowa, jej wyglad nie sugeruje bezposrednio zastoso-
wania w budownictwie i w poréwnaniu ze sklejka jest ona cigzka i stosunkowo trudna do ciecia dla matych budow-
niczych i stolarzy.

Po trzecie poprawa pokrycia dystrybucja ptyt OSB dla osiagnigcia wszystkich sektoréw rynku. To si¢ poprawifo
w ubiegtych latach zardwno w Wlk. Brytanii jak i na kontynencie. Producenci stoja w obliczu problemu przekony-
wania hurtownikdw i wielkich kupcéw do gromadzenia na sktadzie ich wyrobu. Ptyta OSB zastepuje wyrdb o wyz-
szej wartosci i by osiagnaé ten sam dochdd przy weiaz zmniejszajacych si¢ cenach oznacza, ze musza oni pracowaé
cigzej. Z ich punktu widzenia im cigzej oni pracuja, tym mniej oni zarobia jezeli ich procentowa marza zysku nie
zwigkszy sie.

Da to w wyniku rozmaitos¢ kanatdw dystrybucji jakie sa adaptowane. Niektore zaklady beda utrzymywaé swoje
kontakty z siecia importerdw-hurtownikéw, a inne beda sprzedawaé bezposrednio wszystkim klientom pewnego
formatu wiacznie z wielkimi kupcami i uzytkownikami koncowymi. W ten sposéb rynek moze domaga¢ sig lepsze-
go wyboru ale raz zaangazowane do bezposredniej dostawy zaktady moga stwierdzié, ze trudno jest powréci¢ do
bardziej zwyczajnych kanatéw handlowych jezeli pojawi sig taka potrzeba.

Bezposrednia droga jest droga zrozumiata jezeli strategia jest tworzenie mozliwie najszerszej sieci agen-
tow-kupcow prowadzacych sktady. Ich podstawowa rola jest dystrybucja do sektora budownictwa.

Przeglad przeprowadzony w 1996 roku przez CSC Forest Products Ltd wykazat, ze 53% budowniczych ocenia-
nych w WIlk. Brytanii nie stosowato ptyt OSB. To oczywiscie stanowi powazna okazje pod warunkiem, ze wymie-
nieni budowniczowie maja tatwy dostep do tej plyty.

Czwartg opcjq jest popieranie wzrostu tych sektordw zastosowan koncowych najprawdopodobniej do stosowa-
nia ptyt OSB. Budynki ramowe z drewna bylyby bardzo dobrym przykiadem. Promowanie zastosowan koncowych
dla ulatwienia sprzedazy wyrobu jest stosunkowo kosztowne i nie bez ryzyka. Niemniej jednak ptyta OSB
przyniostaby ogromna korzysé gdyby na przyktad budownictwo ramowe z drewna zostato podwojone.

Faktycznie APA — Stowarzyszenie Producentéw Drewna Technicznego promuje i bgdzie nadal popierato techni-
ki budownictwa drewnianego jako srodki do powigkszania rynku dla wyrobéw z drewna technicznego w USA.
Ryzykiem jest, ze majac pomyslnie wypromowany system preferowani sa konkurencyjni dostawcy lub konkuren-
cyvjne materialy.

Jasnosé widokow na przysztosé dla plyty OSB zalezy raczej od tego czy ona jest widziana z punktu widzenia
producenta, handlowca czy tez uzytkownika. Wzrost ilosciowy spozycia od 1995 do 1997 roku jest prawdopodob-

nie najszybszy z wszyskich wyrobdw ptytowych — ktdre beda zadowalaé producentdw — jednak ceny ustapity
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wszgdzie. Jest duza luka pomigdzy aktualng zdolnoscia produkeyjna 2 popytem — co nie bedzie sie podobaé
producentom.

wekaznik cen (lipiec 1994 r. = 100)

Lipiee 84  syoei95  Lipic 95 @@ 95  Lipiec 96  syei 97  Lipiee 97

Rys.2. Wahania si¢ cen plyt OSB w Wik.Brytanii od polowy 1994r. do polowy 1997r

Dystrybutorzy maja szybko rosnacy wyrdb ale ich dochdd jest mocno ograniczony przez kazda obnizke cen. Oni
zamieniaja wyrdb o wyzszej wartosci na wyrdb o wartosci nizszej. Jak diugo moga oni pozwoli¢ sobie inwestowaé
w niego ? Wigkszos¢ nie moze ignorowaé tego, poniewaz inny handlowiec na pewno bedzie go sprzedawat. Uzyt-
kownicy koficowi maja wyrdb, ktory jest bardziej ekonomiczny niz sklejka. Wymaga to nabierania wprawy ale jest
wytwarzane w Europie i jest tatwo i szybko dostepne.

Optymistyczng ocena jest, ze 30%-wy roczny wzrost w popycie powiekszy wykorzystanie zdolnosci produkeyj-
nej do takiego punktu gdzie kiedys w koficu 1999 i na poczatku 2000 roku moze byé mozliwym mieé z tego
dochéd.

Pesymistyczng oceng jest, ze inny zaklad lub inne zaklady beda otwarte wlasnie w tym czasie lub ze dostawcy
ptyt OSB z Ameryki Pétnocnej wejda na ten rynek z konkurencyjnymi cenami.

Koncowy wynik pozostaje bardzo ptynny i zamknigcia lub fuzje nie moga by¢ wykluczone. Co sig tyczy samego
wyrobu, to on bgdzie osadzony w obrebie rodziny wyrobéw drzewnych stosowanych w Europie. Nie do korca wia-
domo, jaka bgdzie przysztosé¢ ptyt OSB w Europie.

TimberTrades Journal 1997, nr 6257 z 11.10.1997r.,5.13, 14, 16.
W.K.



Z ZAGRANICY

Doswiadczenie pilotowe w Pélnocnej Nadrenii—Westfalii

Recykling starych mebli kuchennych w przygotowaniu

Odbieranie z powrotem i wykorzystywanie starych wyrobéw jest nie tylko wymaganym przez ustawodawce
srodkiem zaradczym lecz takze i coraz bardziej przez koficowego uzytkownika poszukiwana ustuga. Przy pojawia-
niu sig co roku w Republice Federalnej Niemiec okolo 1 mln ton starych mebli przed przemystem i handlem staje
rosnace wyzwanie.

Dlatego tez firma Interseroh AG w Kolonii uruchomita 1 lutego 1996 roku pétroczne badania doswiadczalne
majace na celu zbieranie i recykling starych mebli kuchennych. Celami tego projektu byly: ustalenie pojawiajacych
si¢ ilosci starych mebli kuchennych, ustalenie skiadu materialowego i przedstawienie mozliwosci ich wykorzysty-
wania oraz ustalenie kosztéw. Do tego celu wybrano dwa regiony o réznym poborze oplat (za odpady i $mieci —
przyp. tlum.) przy czym caly teren badari obejmowat okoto 250 tys. mieszkaficow i obszar 1727 km®

Stare meble kuchenne byty odbierane w ramach normalnego zbierania materialéw o duzej objetosci. Oczywiscie
nastgpowato zabieranie ich za pomoca specjalnej bryczki, w ktdrej stare meble byly oddzielane od innego materiatu
o duzej objetosci i oddzielnie transportowane do zaktadéw produkcyjnych przedsigbiorstw oczyszczania bioracych
udzial w projekcie pilotowym. Tu nastgpowato sortowanie wedtug sktadu na sortymenty drewna dajace sig wy-
korzysta¢ materiatowo i termicznie. Do sortymentow drewna dajacych sie wykorzystaé materialowo naleza wszyst-
kie rodzaje drewna o postaci litej jak surowe plyty widrowe, ptyty MDF oraz fornirowane drewnem prawdziwym
plytowe tworzywa drzewne kazdorazowo bez obrzezy PCW i bez tworzyw warstwowych, podczas gdy dajace sie
wykorzystaé termicznie sortymenty drewna stanowia wszystkie elementy pomalowane, lakierowane lub
laminowane.

Sortymenty drewna zostaly zaraz potem poddane obrébce wstepnej w odpowiednich urzadzeniach do rabania.
Po zgrubnym wstepnym rozdrobnieniu nastgpowato wysortowanie materiatéw obeych dla drewna jak szkfo cerami-
ka i czgsci metalowe. Po rozdrobnieniu w rozdrabniarce, odsianiu piasku, pytu i lakieru oraz usunieciu czesei meta-
lowych przerobiono pozostata reszte na zrebki.

Odseparowane frakcje zostaly zaraz potem doprowadzone do wykorzystania materiatowego (na przyktad do pro-
ducentéw piyt widrowych) wzglednie do wykorzystania termicznego, ktore nastgpowalo w instalacjach zatwierdzo-
nych wedtug 4-go wzglednie 17- go BImSchV [Federalnego rozporzadzenia o stgzeniu zanieczyszczen w po-
wietrzu atmosferycznym (na przykiad w instalacjach przemystu cementowego)].



Obrébka wstepna sortvmentéw drewna
Magazyn przyje¢/Urzadzenie do rabania drewna

U
Wstepna tamarka (Vorbrecher)
Y
Sortowanie: folia, szkto, papier, cetamika itd.
U
Elektromagnes nad ta§ma: cz¢sci metalowe
U
Rozdrabniarka
U
Odsortowanie: piasek, pyl, czastki lakieru
u
Elektromagnes: czgsci metalowe
U

Wibry z rabania (Hackspan)
Rys. 1. Operacje robocze przy obrébcee wstepnej drewna pouzytkowego

W sumie zebrano 93, 24 ton starych mebli kuchennych. Ze wzgledu na stosowane materiaty moglo byé wy-
korzystane materialowo jedynie 3 %, pozostale 97 % zostato doprowadzone do wykorzystania termicznego. Udziat
obcych dla drewna skladnikéw, jak na przyktad metali, szkla, ceramiki, tworzywa sztucznego wynosit od 10 % do
12 % ilodci catkowitej. 250 tys. mieszkaficéw regionéw objetych badaniami wyprodukowato przez to przecigtnie
0,74 kg starych mebli kuchennych na rok na mieszkarca, tak ze si¢ — przeliczajac na cale Niemcy — otrzymuje przy
ilosci mieszkaficdw 80 mlin okoto 59674 ton starych mebli kuchennych w roku. Po tym pozytywnym wyniku badan
Interseroh planuje zaoferowaé w roku 1998 obejmujacy ten obszar system odbioru i wykorzystywania dla starych
mebli kuchennych i prawdopodobnie réwniez i innych mebli. Zabieranie moze odbywaé si¢ na jednym z trzech
przekrojow: uzytkownicy koricowi, handel i dokonujacy obrobki wstepnej. Obecnie sa w toku intensywne rozmowy
z handlem meblami aby uzgodnié szczegdty regulacji umownych.

BIRGIT SCHORN, Hol=~Zentralblatt, 1996, nr 147 2 06.12.1996 r., s 2346

Zmniejszanie emisji przy obrobce i uszlachetnianiu drewna i tworzyw
drzewnych

Wytyczna WDI 3462, arkusz 3. Zmnigjszanie emisji. Pierwiastkowa i wtérna obrébka drewna. Obréobka i uszla-
chetnianie drewna i tworzyw drzewnych. Wydawca. Zwiazek Inzynierow Niemieckich. Komisja ,,Utrzymania Po-
wietrza w Czystosei”™ w VDI i DIN. Data wydania: pazdziernik 1996 r. Zastepuje projekt z maja 1995 r. Ukazuje
si¢ w wersji niemieckiej i angielskiej. Sprzedaz: Beuth Verlag GmbH, 0772 Berlin,

Seria wytycznych VDI ,,Zmniejszanie emisji. Pierwiastkowa i wtdrna obrdbka drewna” jest obecnie przerabiana.
Dzieli si¢ ona na sze$é arkuszy czastkowych: arkusz 1: Obrébka surowca drzewnego, arkusz 2: Produkeja tworzyw
drzewnych, arkusz 3: Uszlachetnianie drewna, arkusz 4: Spalanie drewna i tworzy&v drzewnych bez srodkéw za-
bezpieczenia drewna, arkusz 3: Spalanie drewna i tworzyw drzewnych zawierajacych $rodki ochrony drewna, ar-
kusz 6: Wprowadzenie do techniki pomiarowe;j.
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Powierzchnie drewna sa przygotowane przez szlifowanie, struganie lub frezowanie do dalszego przerobu. Potem
wyToby z drewna s3 uszlachetniane poprzez powlekanie, bejcowanie, lakierowanie, foliowanie i pokrywanie
tworzywami sztucznymi. Z jednej strony powinny by¢ uwzglednione aspekty estetyczne, ale z drugiej strony ma
by¢ przez powlekanie poprawiona rowniez i funkcjonalno$é oraz trwatosé drewna i tworzyw drzewnych. Przy me-
chanicznej obrdbce drewna powstaja czgsto duze ilosci zapylonego powietrza, natomiast przy powlekaniu uwalnia-
ne sa lotne substancje organiczne. W zndczeniu szeroko rozumianej ochrony srodowiska jest wazna rzecza unika-
nie emisji przy obrdbee i uszlachetnianiu drewna a przynajmniej jej zmniejszanie. Do tego celu stuza odpowiednie
maszyny do obrobki drewna i agregaty odsysajace, materiaty powltokowe nie zawierajace rozpuszczalnikow lub
zawierajace mato rozpuszczalnikéw, specjalne techniki aplikacyjne i /lub specjalne instalacje do oczyszczania ga-
z6w odlotowych.

Arkusz 3 VDI 3462 opisuje obecny stan techniki i daje uzytkownikom w przemysle oraz odpowiedzialnym oso-
bom we wiadzach wazne wskazéwki o mozliwosciach i granicach zmniejszania emisji przy obrobee i uszlachetnia-
niu drewna i tworzyw drzewnych jak réwniez i o oczekiwanych tutaj postepach. Wytyczna zajmuje sie wszystkimi
2rédiami emisji i ustala osiagalne wartosci emisji. Na zakorficzenie podane sa wskazéwki o wykorzystywaniu lub o

usuwaniu resztek surowcow, odpaddw oraz Sciekdw.

Holz=Zentralblatt, 1997, nr 3/4 2 08.01.1997 r., 5. 40
W.K.

Ogélny przeglad plyt MDF - plyt pilSniowych o Sredniej gestosci
MDF - plyty pilsniowe o Sredniej gestosci (MDF - Mitteldichte Faserplatten), DRW-Verlag Weinbrenner GmbH&CO.

Leinfelden — Echterdinger 1996, 200 stron, 3 arkusze rozkladane w kieszeni wtykowej, okolo 220 rysunkéw, 56 tablic,
Sormat 15.5x21 cm, ksiqika broszurowana. Cena 68 DM.

Autorzy tej wydawanej w wielokrotnych naktadach, w DRW-Verlag, ksiazki formatu kieszonkowego, z zakresu
techniki plyt widrowych rozwazaja obecnie w tej ksiazce o jeszcze weiaz stosunkowo nowym tworzywie drzew-
nym, o plycie pilsniowej o Sredniej gestosci nazywanej krétko ptyta MDF. Uwazana jest ona dzisiaj w skali mie-
dzynarodowej za tworzywo drzewne z najwyzsza stopa wzrostu. Z zestawieniem stanu techniki w tym zakresie zos-
taje zapetniona luka w literaturze o tworzywach drzewnych.

Ksiazka jest podzielona w sumie na 9 gléwnych rozdzialdw. Na wstgpie przedstawione sg pojecia i definicje a
zarazem potem krétko rozwdj historyczny ptyt MDF i odpowiednio rozwéj rynku z przegladami zdolnosci produk-
cyjnych ptyt MDF w regionach i na $wiecie jak i rozwdj zdolnosci produkeyjnych wedtug stanu z 1993 ., wzgled-
nie 1994 r. W drugim gltéwnym rozdziale ,,Surowce” zestawione sa wyjasnienia w sprawie budowy surowca drzew-
nego, dane o roslinach jednorocznych i surowcach wtérnych z wynikami wlasnych badan. Chemiczne surowce to
réznorodne kleje, materiaty pomocnicze i materiaty dodatkowe oraz receptury zawiera rozdziat trzeci.

Czwarty glédwny rozdziat ,, Technologia produkcji™ ze swoimi 66 stronami jest najobszerniejszym rozdziatem tej
ksiazki. Szczegdtowe przedstawienie wytwarzania surowca widknistego, ktére wyjasnione jest za pomoca licznych
wykreséw graficznych, schematéw i rysunkéw jak i rysunkdw wykonawczych (arkusze zlozone w zataczniku) pro-
ducenta instalacji nalezy szczegélnie podkresli¢. W podrozdziale ,,Prasy” sa blizej opisane réznorodne systemy
ciaglego prasowania, z ktérych najmtodszy rozwdj ptyt MDF jest miarodajnie uwydatniony.

Tresciq piatego gldéwnego rozdziatu jest wykariczanie ze stadiami procesu technologicznego klimatyzacji, obrzy-
nanie, szlifowanie oraz magazynowanie i formatyzowanie. ,,Nanoszenie powtok™ (,,Beschichten™) w széstym
gtdwnym rozdziale z uzyciem papieru nasyconego zywica melaminowa, folii oraz za pomoca lakierowania jest
przedstawiony przede wszystkim na podstawie rysunkéw i schematéw instalacji dostawcow wyposazenia.
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W ,,technice stosowania” (siédmy gtéwny rozdziat, 47 stron) s3 omowione po kolei wiasnosci piyt, normaliza-
¢ja, nastgpnie ochrona srodowiska oraz obrébka i przerob ptyt MDF. Osmy gléwny rozdziat jest zatytutowany
»Zadania rozwojowe”. Tutaj oméwione sa zwlaszcza podatno$é na formowanie, zabezpieczanie drewna i zastoso- '
wania zewngtrzne. Wreszcie jest do pewnego stopnia w zwiazku z poprzednim rozdzialem podana zwigzta
perspektywa.

Ksiazka jest dobrze udostgpniona przéz wyczerpujacy spis nazw i skorowidz rzeczowy. Nalezy zaznaczyé, ze
ksiazka zawiera bogaty material ilustracyjny a mianowicie wiele wykreséw, schematéw i rysunkdw, réwniez na
podstawie aktualnych podkiadek producentéw wyposazen. Wartosciowe sa bardzo szczegétowe dane literaturowe
do w wszystkich gtdéwnych rozdziatéw a po czgsci i do podrozdziatéw. Pozadanym byloby oczywiscie spisanie nie-
ktérych Zrodet z lat szesédziesiatych i siedemdziesiatych na temat rozwoju ptyt MDF, ktére wykazuja wkiad Euro-
py w okreslone fazy rozwojowe.

W oczekiwanym nowym wydaniu luki te dadza sie z pewnoscia wypelni¢ i przy tym bedzie mozna usunaé row-
niez przy okazji powstate bledy w druku. Nie uszczupla to wartosci ksiazki, ktora nalezy bardzo zalecaé zwlaszcza
do nauki i dla studentéw ale takze i dla praktykéw, projektantéw i budowniczych instalacji.

Holz—Zentralblatt, 1997, nr 52 10.01.1997 r., 5. 63.
W.K.

Rosyjski instytut rozwija nowg metod¢ produkcji ornamentéw do mebli

Dekoracyjne elementy mebli mozna wykonywaé w zasadzie trzema podstawowymi metodami: kunsztowne wy-
cinanie rgczne, mechaniczne, albo na drodze chemicznej. W katedrze Technologii Drewna Paistwowego Uniwer-
sytetu Technicznego w Marijsku (Rosja) wypracowano teraz pod kierownictwem profesora W.1. Byzowa nowa me-
tode wytwarzania ornamentéw mebli i gatek mebli wyscietanych.

Jako material wyjsciowy stuza trociny, drobne wiékna drzewne i drobne widry drzewne oraz maczka drzewna i
sproszkowane fenoplasty jako kleje. Masa jest prasowana na goraco w formach. Gtéwnymi elementami konstruk-
cyjnymi urzadzenia prasujacego (rys. 1) sg matryca (1) i zasypowy lej (2), w ktérym formowany jest wytwarzany
konstrukcyjny element (3). Odpowiedni nacisk zapewnia wyttaczajacy stempel (Pragestempel) 4. Profile 5 ksztattek
prasowanych moga by¢ rézne.

Do prasowania mozna wykorzysta¢ efektywnie réwniez odpady forniréw. W tym celu sortuje sie przede wszyst-
kim odpady o wilgotnosci 8+2%. Nast¢pnie na widry nanosi sie¢ klej mocznikowy w ilosci 100 g/m”. Potem naste-
puje formowanie kobierca, suszenie klejacego w czasie od 1 do 4 godzin i prasowanie profilowe przy temperaturze
160 do 220 °C. W zalezosci od gtgbokosci profilu liczy sig 1 min. czas prasowania przy cisnieniu 1,3 MPa. Zaraz
po otwarciu prasy wyjmuje si¢ wypraske i czysci.

Jezeli do wytwarzania wyprasek zostaly wykorzystane odpady forniru tuszczonego to przy prasowaniu moze na-
stepowaé rowniez optaszczowywanie za pomoca tego samego materiatu, ktéry zostat uzyty na powierzchnie mebli
(rys.2). Matryca (2A) do prasowania jest okryta masywnym lejkiem (1). do ktérego nasypywana jest masa (2) z
drewna. Prasujacy stempel (3) w spre¢zynie (4) wytwarza potrzebny nacisk. Po wyprasowaniu (2B) wypraska (5)
znajduje sie w dolnej czgsei przyrzadu do prasowania, podczas gdy odpad (6) znajduje sie z boku.
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Rys. 2. Przebieg prasowania
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Gotowe profile maja glebokos¢ 5 do 7 mm. Temperatura prasowania wynosi powyzej 140°C. Plaszcz ornamentu
mebla sktada si¢ z wielu warstw grubszych laminatéw. Opisany sposdb zostat skutecznie wyprébowany w
praktyce.

Hol=-Zentralblatt, 1997, nr 8z 17.01.1997 r., 5. 123
w.K.

Niemieccy wlasciciele laséw domagaja sie wigcej drewna do pozyskiwania
energii
Katastrofalne trudnosci ze zbytem drewna przemystowego byty przedmiotem narad AGDW

(Arbeitsgemeinschaft Deutscher Waldbesitzerverbiande = Wspdlnota Pracy Niemieckich Zwiazkéw Wiadcicieli La-
s6w) na Migdzynarodowym Tygodniu Zielonych w Berlinie. Aby uczyni¢ drobnice zdolna do konkurencji jako
nosnik energii AGDW wzywa rzad federalny do:

1. szybkiego przetwarzania planéw wprowadzenia wyzszej stawki podatku od warto$ci dodatkowej na

stosowanie kopalnych nosnikéw energii,

2. stworzenie ustawowej mozliwosci na to by mozna bylo instalacje paleniskowe na drewno odpisywaé
podatkowo w ciagu czterech lat,
do takiej zmiany rozporzadzenia o instalacjach paleniskowych by zostaly stworzone zachety do stoso-

w

wania energii odnawialnych,
4. wyraznego zwiekszenie funduszy rzadu federalnego do wspierania $rodkéw do wykorzystywania ener-
gii odnawialnych.
Rezolucja ta zostata przekazana federalnemu ministrowi rolnictwa Johen Borchertowi z pilna prosba o wspiera-
nie bytowych zyczed wlascicieli laséw.
Holz—Zentralblatt, 1997, nr 152 07.02.1997 r., 5. 227
WK.

Miasto Miillheim instaluje duze spalanie zrebkow

Od zimy 1997/98 liczne budynki publiczne w Miillheim (Badenia) nie sa juz ogrzewane olejem lub gazem lecz
sa ogrzewane cieptem wytwarzanym przez spalanie zrgbkéw. Po okolo dwuletniej pracy wstepnej zostaly ostatecz-
nie postanowione przez rad¢ gminy budowa i ruch odpowiedniej instalacji. Jako miasto posiadajace lasy Miillheim
ma do dyspozycji wystarczajace ilosci drewna do ruchu takiej instalacji. Burmistrz miasta Miillheim obliczyl, ze
miasto to musi wydawaé 100 tys. DM w roku na pielegnacje laséw nie otrzymujac w zamian odpowiedniego eko-
nomicznego ekwiwalentu.

Nie ma jeszcze zadnego doswiadczenia w gminach landu Badenia — Wirtembergia z zaktadem spalania zrgbkow
rzedu wielkosci jak zaplanowanego w Miillheim (w koficowej rozbudowie maja by¢ zainstalowane dwa kotly o
mocy 4400 kW). Miasto polaczylo si¢ z dwoma dalszymi partnerami, z kapieliskiem i sitownig Laufenburg w firme
Holzwirne Miillheim GmbH (HWM), aby skorzystaé z ich know-how i utatwi¢ sobie finansowanie.

Koszty budowy instalacji i przewoddéw przytaczeniowych (1950m) wynosza okoto 5 min DM, przy czym Land
obiecatl wktad kosztéw 600 tys. DM. Cena, jaka Holzwirme GmbH ma ptacié za zrebki zostala ustalona na 2,5

Pf/kWh.

Holz~Zentralblatt, 1997, nr 152 03.02.1997 r., 5. 227
W.K.
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Z badan. Rejestrowanie technikg pomiarowg stanu powierzchni drewna
litego i jego ocena

Zostat opracowany sposéb postgpowania dla rejestracji technika pomiarowa i oceny powierzchni drewna litego.
Rozdzielanie chropowatosci struktury i chropowatosci obrobki odbywa sig na podstawie odnotowanych réwnolegle
przekrojow czastkowych powierzehni za pomoca algorytméw analizy obrazu. Przy tym zostaje uwzglgdniona ana-
tomia drewna dawnego rodzaju drzewa.

Stosowanie rozwinigtego sposobu postepowania umozliwia w przemysle drzewnym specyfikacje jakosci wyrobu
pomiedzy dostawcami a zakladem jak réwniez pomigdzy zakladem a klientem. Z odtwarzalna oceng chropowatosci
umozliwione jest udowodnienie jakosciowej i wysokowartosciowej produkcji.

Holz Zentralblatt, 1997, nr 182 10.02.1997 r., s 262
W.K.

Dyrektywa Unii Europejskiej w sprawie zwalczania emisji lotnych
zwigzkéw organicznych

Nowa dyrektywa Unii Europejskiej ukierunkowana na zmniejszenie emisji VOC(=lotnych zwiazkéw organicz-
nych) w calej Europie o0 1,5 mln ton w roku dotknie wiekszos¢ brytyjskich spétek dokonujacych konserwacji
drewna.

Dyrektywa ta, ktéra prawdopodobnie stanie si¢ wkrétce prawem pozwoli tym, ktérzy dokonuja nasycania drew-
na wybieraé sposob, w jaki beda ograniczaé emisje. Ale wielu z nich bedzie musiato doskonalié¢ swoje istniejace
systemy by osiagna¢ ostre cele ustanowione na rok 2007.

Dr Ian Dobson spiker Europejskiej Grupy Koordynacyjnej VOC z rozpuszczalnikéw powiedzial: ,,Komisji po-
winno sie zlozy¢ gratulacje za udzielanie spétkom ... wyboru sposobu w jaki one dojda do emisji docelowej. Jest
rzecza istotna by ta elastycznosé byta utrzymana w koficowej dyrektywie jezeli koszty maja by¢ utrzymane pod
kontrolg”.

Zmiany mogtyby by¢ mimo to dokonywane stosowanie do dyrektywy przed publikacja ale dr Dobson podkreslit,
ze grupa pracuje twardo by zapewni¢ to by dalsze srodki byty zyczliwe dla dobrej koniunktury gospodarczej
przemystu impregnacji drewna.

Dokonujacy impregnacji drewna, ktorzy pragna dowiedzie¢ si¢ wigcej odnosnie tych propozycji powinni skonta-
ktowaé sie ze swoim stowarzyszeniem przemystowym lub z lokalnym MEP.

Timber Trades Journal, 1997, nr 6228 2 01.03.1997, 5. 25
W.K.

Program wspierania le§nictwa i przemyslu drzewnego

Rzad szwedzki chee zainwestowaé 300 mln skr w wieloletni program wspierania lesnictwa i przemvstu drzew-
nego. Pieniadze te zostana wykorzystane przede wszystkim na badania i ksztalcenie. I tak ma by< dalej rozbudowa-
na Wyzsza Szkota Techniczna w miescie Lulea w Szwecji Pétnocnej i ma ona osiagna¢ 200 miejsc ksztatcenia. Po-
za tym mysli si¢ 0 powiekszeniu Instytutu Techniki Lesnej w Skellefted.
EUWID Holz-und Zellstoff-Dienst, 1997, nr 92 03.03.1997 r..s. 7

Maly leksykon waznych gatunkdéw drzew
Maly leksykon drewna, Autor dypl. Holzwirt (akademicki stopiest uniwersytetu w Hamburgu dla absolwentéw
studium drzewnictwa - przyp. tlum.), Klaus Giinther Dahms, Tom 1. Seria literatury fachowej Roto. Siédme
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wydanie przerobione w petni na nowo Wegra-Verlagsgesellschaft mbH, Tamm, 1996 r., 232 strony, format
14,8x20,5 cm, 48 barwnych rysunkéw drewna, ksiazka oprawiona w tekturg, cena 19,80 DM. )

To nowe wydanie zostalto rozszerzone o list¢ chronionych gatunkéw drewna na podstawie waszyngtofiskiego
porozumienia o ochronie gatunkéw. Opisuje ono ponad 100 waznych gatunkéw drewna; wystepowanie, zabarwie-
nie, fenotyp, postaci handlowe, wtasnosci, mozliwosci obrobki, przydatnosé i zastosowanie. Poza tym wymienia
ono wazne dane botaniczne i inne. Kolorowe rysunku drewna o dobrej jakosci reprodukcji jak i tablice z parametra-
mi technologicznymi i na temat obrébki powierzchni uzupetniaja te ksiazke napisana dla praktykdéw.

Holz-Zentralblatt, 1997, nr 32z 14.03.1997 r., 5. 492
W.K.

Magazynowanie i..:.0w-how i stawianie do dyspozycji zgodnie z danym
celem

Informationssysteme als Mittel der Entscheidungsfindung wéhred des Produktentstehungsprozesses (Systemy in-
formacyjne jako srodki znajdowania decyzji podczas procesu powstawania wyrobu). Autor Goy Hinrich Korn. Se-
ria literaturowa IWF, Braunschweig, wydane przez E. Westkdmpera; Vulkan~Verlag, Essen, 1996, 121 stron, for-
mat DIN A5, broszurowane, cena 58 DM.

Przy przeprowadzaniu kompleksowych projektéw rozwojowych zuzywa si¢ do 50% czasu pracy na to, by infor-
macje przekazywaé dalej, wzglednie wymieniac i poszczegbine procesy projektowe przypasowaé do siebie. Stoso-
wanie nowoczesnych systeméw rozwojowych do zarzadzania danymi o wyrobie, do zarzadzania procesu i do
wspomagania decyzyjnego jest strategicznym zaczatkiem, aby temu problemowi przeciwdziataé. Przedmiotem i ce-
lem relacjonowanej ksiazki jest wiec zdefiniowanie systemu informacyjnego, ktéry wspomaga sity kierownicze
przy podejmowaniu decyzji, podczas wszystkich faz procesu powstawania wyrobu.

System ten zostal wykoncypowany jako system uczacy sie. Oferuje on funkcje, ktére umozliwiaja
podejmujacemu decyzj¢ przeprowadzi¢ przy wspomaganiu komputerowym definicje i analize koncepcji wyrobu
rozpoczecie i planowanie projektu, wstgpna kalkulacje, kontrole i sterowanie projektu jak i analize koficowa. Funk-
cje te moga by¢ wykorzystywane wykraczajac poza projekt. System ten stawia poza tym do dyspozycji metody,
ktére pozwalaja dane z do§wiadczen z zakoriczonych projektow i juz opracowanych wyrobdw wyprowadzi¢, zma-
gazynowac¢ w banku danych know-how i podejmujacemu decyzje poprzez rozwazania oparte na przedsigbiorstwie
skierowane na cel przy definicji i przy analizie koncepcji nowych wyrobéw postawi¢ do dyspozycji.
Holz-Zentralblatt, 1997, nr 32 2 14.03.1997 r., 5. 492

Pfleiderer Industrie prezentuje nowy program bazowy

Firma Pfleiderer Industrie, Neumarkt, zestawila swoja obszerng ofert¢ wyrobow na tworzywa drzewne, powierz-
chnie i elementy w 44 stronicowym programie podstawowym. Broszura dzieli si¢ na dwie gtéwne grupy: na
przeglad o programie wyrobéw i na podstawowa kolekcje dekordw.

Program wyrobéw obejmuje wszystkie informacje techniczne odnosnie réznych stopni uszlachetniania tworzyw
drzewnych — od surowej ptyty widrowej poprzez elementy postformingu do elementéw prefabrykowanych.

Kolekeja podstawowa obejmuje podstawowy wybdr dekordw jednolitych i fantazyjnych oraz reprodukcji drew-
na i kamienia. Specjalna metoda nadruku umozliwia nie tylko zywos¢ zabarwienia lecz takze zywe odtworzenie
struktury powierzchni w przypadku koloréw jednolitych i dekordw.
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Obok rysunkéw tabelaryczne przedstawienie informuje o numerach dekordw, kodach NCS i o gotowych do do-
stawy materiatach powierzchniowych. Krétkie informacje o dalszych kolekcjach dekordw o poszczegdlnych cent-
ralnych zlecen i zaktadach jak i o dalszych swiadczeniach doradczych dopetniaja tresé¢ broszury.

W wyniku tego wszystkiego docelowe grupy klientdw (przemyst meblarski, specjalistyczny handel drzewem,
przetworcey i architekei) otrzymuja odpowiedni przeglad o spektrum ustug Pfleiderera.

Holz—Zentralblatt, 1997, nr 342 19.03.1997 r., 5. 510

W.K.
Produkcja tworzyw drzewnych w Niemczech w 1996 r. i ilo§¢ zakladow
produkcyjnych
(Fragment artykulu ,,Produkcja drewna i towarow z drewna w Niemczech” zamieszczonego w numerze 14/1997 r.,
EUWID Holz—und Zellstoff-Dienst z 07.04.1997 r. na stronie 8).
NrEB Wyréb Jednostka| Okres I-XII | Okres I-XII |Ilo$¢ zakladéw w
miary 1995 r. 1996 r. grudniu 1996 r.
2020 10 | Sklejka, wytacznie z forniréw o grubos- m’? 126460 117518 18
ci 6 mm lub mniejszej
2020 20 | Inna sklejka, fornirowane drewno m.in. m’ 388959 33
| drewno warstwowe
2020 30 | Ptyty wiérowe m.in. ptyty z drewna lub m’ 8902092 8629399 61
innych materiatow zdrewniatych
2020 40 | Piyty pilsniowe z drewna lub innych tys. m’ 134553 145013 13
materiatldw zdrewniatych o gestosci wig-
kszej niz 0,8 gm’
2020 50 | Arkusze forniru lub arkusze sklejki m’ 3560585 6
m.in. drewno w kierunku wzdtuznym
pitowane, skrawane lub tuszczone o gru-
bosci 6 mm lub mniejszej, taczone na
wczepy palczaste, strugane, szlifowane i
deseczki do wytwarzania kotkéw do na-
czyn z drewna
2020 60 | Inne arkusze forniru lub arkusze o gru- m’ 307598 44
bosci 6 mm lub mniejszej
W.K

Rachunek za odpady zmniejszony do polowy

Producent mebli Pel plc zmniejszyt wigcej niz do potowy koszty usuwania odpadéw przez zainstalowanie roz-
drabniarki Weima.

WL 8/22 — jedna z serii $redniej wielkosci rozdrabniarek firmy Weima umozliwi firmie Pel zaoszczgdzenie
okoto 15 tys. GBP na rok wedtug kierownika produkcji Steve Walkera.

.Kosztowalo nas to okolo 30 tys. GBP/rok w wywrotkach (skip charges) i byto to przed wprowadzeniem nowej
oplaty za wyréwnywanie wglebien terenu przez zasypywanie ich odpadkami” powiedziat S. Walker.

Pel wykorzystywuje WL 8/22 do rozdrabniania odpaddéw z 30 maszyn do obrébki drewna. sktadajacych sie z ob-
rzynkéw ptyt MDF i piyt widrowych oraz z kawatkow drewna twardego (lisciastego) i migkkiego (iglastego) o
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diugosci do 8'(2,44m). Odpady sa tadowane do leja samowyladowczego, gdzie s3 cigte na plastry za pomoca 24 od-

wracalnych nozy (reversible knives) na zrgbki o zgodnych wymiarach.

Timber Trades Journal, 1997, nr 6235 2 26.04.1997 r., 5. 45
W.K.

Classiformer osiaga setke w Hiszpanii

Setna stacja formowania CassiFormer z firmy Sunds Defibrator zostala uruchomiona u producenta ptyt wiéro-
wych w fabryce Utiel SA w Walencji (Hiszpania).

ClassiFormer ten jest drugim ClassiFormerem firmy Utiel, za$ pierwszym ClassiFormer zostat zainstalowany w
tej firmie cztery miesiace wczesniej. Zostat on wybrany dlatego, ze pozwala on na produkceje plyt 0 wyzszej jakosci
powierzchni, ktére powinny byé szczegdlnie przydatne do nakladania na nie powtok.

Firma Utiel ma zdolno$é produkcyjna 550 m’ na dobe plyt wiérowych wysokiej jakoéci do produkcji mebli na
dwdch liniach produkeyjnych. Po dziefi dzisiejszy wigcej niz 120 ClassiFormerdw zostalo sprzedanych na calym
$wiecie.

Timber Trades Journal, 1997, nr 6235 2 26.04.1997 r., 5. 45
WK

Kléckner

Kléckner Wood Technology obchodzi swojg setng rocznice i prezentuje na Targach Ligna w Hanowerze nowg
generacje maszyn do wytwarzania widrdw. Inzynierowie Kldcknera zmienili konstrukcje i zmodyfikowali rebak
bebnowy w celu poprawy jakosci zrgbkéw. Zrgbki o wysokiej jakosci s3 podstawa osiagania doskonatych wynikéw
w przemystach ptyt widrowych, plyt pil$niowych oraz w przemysle celulozowo—papierniczym.

Kléckner Knifering Flaker (Nozowa Skrawarka Klécknera) zawiera koncepcje zmieniania skrawarki z pierdcie-
niem nozowym (the knife-ring flaker) do wytwarzania wi6réw plaskich na skrawarke bijakowsa (a beating flaker)
do wytwarzania wiéréw ptlaskich typu flake lub na miyn domielajacy poprzez szybka i tatwa wymiane czesci
maszynowych. Oferowany jest réwniez domielajacy Mill (=Mtyn) KSM, ktéry dzigki opatentowanemu systemowi
przeplywu powietrza przerabia czastki mokre lub suche.

Od pojedynczych maszyn do projektéw ,,pod klucz” (to jest gotowych do eksploatacji — przyp. ttum.) firma
Kléckner dostarcza maszyny i urzadzenia jako dostawca bedacy jedynym zrédlem dla rentownej produkcji wiérow
zwyklych i wiéréw plaskich. Firma ta oferuje przesiewarki, przenosniki, mtyny domielajace, rozdrabniarki wolno-
biezne i kruszarki (crushers).

Klsckner Wood Technology jest kompetentnym i godnym zaufania partnerem inteligentnych rozwiazan w roz-
drabnianiu duzego wyrobu réznorodnych materiatow.

Kontakt Kldckner, Grabenstrasse, D~-57647 Hirtscheid-Nirstertal, Niemcy; tel. + 49-266128169; faks. +

49-266128180.

Panel World, 1997, nr 3, s. 43
w.K.

Sund Defibrator

Sunds Defibrator wysuwa na pierwszy plan swéj pelny zakres instalacji oraz maszyn i urzadzen do produkcji
ptvt od sktadu surowca do gotowych do wysytki ptyt dla ptyt MDF, piyt pil$niowych twardych, wyrobow
ksztaltowych, piyt widrowych i ptyt OSB. Spétka przedstawia w gablotach na targach Ligna w Hanowerze swoja
technologie wedlug modularnego podejscia do projektowania instalacji do produkeji ptyt, dzigki ktdrej przebieg

nrocesu iest nrosty i tatwv 7as wszvstkie nrocesv iednostkowe sa w nelni zintegrowane.
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W nowoczesnej instalacji do produkcji ptyt kazdy proces jednostkowy reprezentuje ogniwo w taicuchu. Aby
mozna bylo osiagna¢ wyniki optymalne, kazde ogniwo musi by¢ tak silne jak inne. Ta wysoce rozwinieta koncep-
cja zintegrowanej produkcji i celéw z zakresu ochrony srodowiska w projektowaniu modularnym jest gtéwnym te-
matem dziatalnosci firmy Sunds Defibrator przedstawionej na Targach Ligna.

Zwiedzajacy stoisko tej spotki moga zebraé pelne szczegdty na temat tej nowej koncepcji i dostaé biezaca edycje
publikacji MDF Industry Update. (Aktualnosci z zakresu produkcji ptyt MDF).

Wysuwane na pierwszy plan wyroby obejmuja aktualna lini¢ Sunds Defibratora systeméw przeznaczona do wy-
* twarzania widkien oraz, serie M wszystkie wydajnosci obejmujace nowe osiagnigcia w uktadzie zasilania. Ponadto
dokonany bedzie przeglad osiagnigé¢ w zakresie segmentdéw termorozwidkniarek takich jak segmentéw jednokie-
runkowych [UDI (uni—directional) segments].

Od ich wprowadzenia na Targach Ligna '95, wiecej niz 110 maszyn typu CassFormer Surface, Combi i Core
zostalo zainstalowanych na calym swiecie we wszystkich typach linii do produkcji ptyt wiérowych. Koncepcja ta
zostata rozwinigta by objac jednostki ClassiScreen, ktore sa kluczowymi sktadnikami w nowej linii ptyt widrowych
z prasa jednopdtkowa z firmy Sunds Defibrator oraz innowacje ClassiPress, ktére bgda przedstawione w gablotach.

Wigkszos¢ zaktadéw ptyt widrowych, ptyt MDF i plyt pilsniowych jest wyposazona w dos¢ duze posrednie sys-
temy magazynowania pomigdzy liniami prasowania i szlifowania lub dalszej obrobki. Na targach Ligna Sunds De-
fibrator bgdzie wysuwat na pierwszy plan swoje w pelni zautomatyzowane posrednie systemy magazynowania op-
racowane w celu unikania problemdw towarzyszacych transportowi wewngtrznemu i uktadaniu w stosy przy uzyciu
woézkéw widtowych.

Sunds Defibrator AB, SE-851 94 Sundsvall, Szwecja: tel.: +46 60 16 50 00, faks.: + 46 60 16 55 00

Panel World, 1997, nr 3, s. 50
W.K.

Seminarium na Targach Ligna. Drewno w konkurencji surowcowej

9 maja 1997 roku odbylo si¢ na Ligna/Interholz w Hanowerze jednodniowe seminarium na temat ,.Drewno w
konkurencji surowcdw ”, ktére zostalo zorganizowane przez Instytut Uzytkowania Laséw w Getyndze. Na tej im-
prezie wziglo udziat okoto 80 0séb. Po powitaniu przez Hansa Hofle przemawiat Hans Willi Stinshoff, jako przed-
stawiciel Federalnego Ministerstwa Wyzywienia, Rolnictwa i Lesnictwa, o czynnikach tworzacych ramy dla zwiek-
szonego wykorzystania drewna. Zaznaczyt on z naciskiem, ze Rzad Federalny od lat zmienia ustawowe warunki ra-
mowe na korzysé wyzszego wsadu drewna.

Karl Giesen ze Wspélnoty Pracy niemieckich zwiazkow wiascicieli laséw domagat sig takze dla zakresu
zrzeszen gospodarki lesnej lepszych warunkéw ramowych prawnych i pod wzgledem polityki wspierania.

Arne Bergmann, Niederaula pordéwnywat w swoim referacie metody pozyskiwania drewna w Szwecji i w
Niemczech. Peter Furrer z przedsigbiorstwa Trus Joist MacMillan, ze Stanéw Zjednoczonych przedstawit w swoim
wyktadzie tworzywa drzewne do zastosowan konstrukeyjnych. Pieter Kofman z dunskiego ,,Forest and Landscape
Research Instituter” (Instytut Lesnictwa i Krajobrazu), postawil pytanie, czy zrgbki lesne wykorzystywane energe-
tycznie zagrazaja lasom lub przemystowi drzewnemu. On zaprzecza temu by pozyskiwanie zrebkdw lesnych do ce-
16w energetycznych stanowilo zagrozenie dla lasu nawet gdyby nieznacznie wigcej substancji odzywczych zostato
odebrane niz przy utrzymywaniu papierdwki. Natomiast jakos$¢ zadrzewienia zostaje wyraznie poprawiona.
Réwniez i przemyst drzewny nie ma zadnego powodu do troski. Poniewaz w toku pozyskiwania zrgbkéw w czasie
pierwszej trzebiezy usuwane sa drzewa prawie wylacznie Zle rosnace i niskie drewno z drugiej trzebiezy uzyskuje
wyrazna poprawe jakosci. Na zakonczenie Pieter Kofman podkreslit, ze pozyskiwanie zrgbkéw lesnych do wy-
twarzania energii iest rentowne tvlko orzv wiekszei zdolnosci drewna do konkurencii w poréwnaniu z paliwami
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kopalnymi. Od czerwca 1997 roku mozna nabywaé w Institut fiir Forstbenutzung (Instytut Uzytkowania Lasu)
Biisgenweg 4, 37077 Géttingen, faks 0551/393543 tom z obrad (Tagungsband) po cenie okoto 20 DM.

EUWID Holz, 1997, nr 23 2 09.06.1997 r., 5. 16, 17
W.K.

Firma Raute Wood uporzadkowala handel z Ameryka Pélnocng

Producent maszyn firma Raute Oy Lahti (Finlandia) osiagneta w 1996 roku w poréwnaniu do roku poprzedniego
mniejszy o 4,4 % obrdt wynoszacy 748,4 mln fmk (marek fisskich) (gdy w 1995 roku obrét wynosit 782,9 min
fmk). Wynik ten wedtug pozycji finansowej (nach Finanzposten) mégt by¢ natomiast zwigkszony do 14,9 (3,3) min
fmk. W dwéch zakresach dziatalnosci okazal sie bardzo zréznicowany obraz. W Raute Wood byt do odnotowania
wyrazny spadek obrotéw do 563(689) mln fmk. Wynik po odliczeniach pozostawal z 5 min fmk na stalym pozio-
mie. Firma Raute Precision osiagnela za pomoca urzadzen wazacych i dozujacych wzrost obrotéw do 194(107) min
fmk. Wynik ten po odliczeniach mogiby by¢ podwyzszony tatwo do 9(7) min fmk.

Prawie 60 % obrotu osiagneta firma Raute Wood na instalacjach do wytwarzania sklejki i LVL (=desek klejo-
nych warstwowo z forniréw). Instalacje do produkcji ptyt OSB przyczynity sie w 21 % do obrotu, a inne instalacje
- w 7 %. Swiadczenia w zakresie obstugi klientéw dostarczyty 13 % obrotéw. Prawie S0 % obrotu zostato wygos-
podarowane w Ameryce Pétnocnej. Przy tym firma Raute Wood odnotowata w Ameryce Péinocnej silniejszy spa-
dek obrotéw niz oczekiwano. Pétnocnoamerykanski interes Raute byl w ubieglym roku wyraznie napiety. Dziewigé
firm w USA i Kanadzie skupiono w trzech firmach. Straty w obrotach bylty do odnotowania réwniez i na innych
rynkach. W Ameryce Potudniowej dostawa zaktadu sklejki iglastej do Chile przyniosta ze soba wzrost obrotow.

Z zakreséw dziatania grupy Raute Wood do pozytywnego wyniku przyczynily si¢ Raute Wood Oy i RWS-Engi-
neering natomiast Durand-Raute i PS&E odnotowaly wyniki negatywne.

EUWID Holz, Unternehmen, 1997, nr 26 z 30.06.1997 r., 5. 18
W.K.

Jeden zestaw do pomiaru wilgotnosci powie wszystko

Protimec plc wprowadzit zestaw do pomiaru wilgotnosci Pro—Surv Plus dla specjalistéw, ktérzy potrzebuja do-
konywa¢ szybkich i doktadnych diagnoz zawartosci wilgoci w budynkach.

Zestaw ten zawicra nowy zdalny probnik temperatury powierzchni RST (skrét od remote surface temperature
(probe)), ktéry pracuje ze swoim kondensatorem Interpro, miernikiem wilgoci Survey master, gltebokimi prébnika-
mi $cian i szybkoreagujacym czujnikiem pomiarowym temperatury powierzchni.

Trzymany w reku RST umozliwia uzytkownikowi pomiar temperatur powierzchni $cian lub sufitéw z dalszej
odlegtosci za pomoca stosowania technologii podczerwieni. Probaik jest zwrdcony na powierzchnig a temperatura
jest pokazywana na towarzyszacym kondensatorowym monitorze obrazowym. Uzytkownik moze réwniez ustalaé
bliskos¢ powierzchni do temperatury punktu rosy — uzyteczny srodek pomocniczy dla wykonawcéw specjalistycz-
nych powtok.

Tel. 01628 472722 faks.: 01628 474312.

Timber Trades Journal, 1997, nr 6246 2 12.07.1997 r., 5. 30
W.K.

Silna obecno$é Dieffenbachera w Azji
Na targach WoodmacAsia 97 w Singapurze gléwnym wyrobem firmy Dieffenbacher jest ContPanel System
(CPS) do produkcji ptyt widrowych, ptyt MDF, plyt OSB, LVL (=desek klejonych warstwowo z fornirow) i piyt ze

ctamv 7 nrasami o dhionéei da S0 m o dohowei wvdainodei 2000 m® [ub wiekszei.
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Do czerwca 1997 r. Dieffenbacher sprzedat 28 instalacji CPS na calym $wiecie.

Uruchomienia w Azji w 1997 roku obejmuja N&E Co Ltd, Japonia (CPS); PTP Leshan, Chiny (CPS) i Simao,
Chiny (prasa wstepna i linia wykoficzania). Nowa linia CPS jest zaplanowana na przyszty rok dla PTP, ktéry ma
siedzibg w Sishou, Hubei, Chiny.

Uruchomienia ptyt wiérowych w Azji obejmujg Japan Novopan (CPS); Phang Nga, Tajlandia (prasa
jednopotkowa); Siam Riso, Tajlandia (prasa jednopétkowa).

W zakresie tworzyw warstwowych jednopétkowa linia formowania poszy¢ drzwiowych zostata dostarczona do
firmy Merbok Formtec w Malezji.

Biuro w Singapurze: faks: (65) 562 7639

Biuro w Szanghaju: faks: (86) 21 6415 5144

Wood Based Panels International, 1997, nr 4, 5. 44
W.K.

Wiadomosci przemyshu sklejek

ISO 9002 dla Sperrag w Bazylei

Niedawno temu Sperrag, importer sklejki i przedsigbiorstwo handlowe z Bazylei otrzymato miedzynarodowy
certyfikat na systemy zarzadzania jakoscig wedtug ISO 9002. Badanie certyfikacyjne potwierdzito odpowiedni do
normy, funkcjonujacy i w praktyce realizowany system zarzadzania jakoscia. Jako dlugoletni agent/importer i part-
ner sprzedazy wiodacego fifiskiego producenta skiejki firmy Schauman Wood Oy wyznaje Sperrag jego filozofig
jakosci i gwarantuje przechodni tancuch jakosci od produkeji do uzytkownika konicowego.

Program dostaw obejmuje dzis obszerna oferte specjalnych wyrobéw sklejkarskich dalszych znanych i scertyfi-
kowanych producentéw dla budowy pojazddw, dla przemystu budowlanego, dla budownictwa drewnianego i in-
nych przemystow przerabiajacych drewno. Przez to jest sie w stanie dla kazdego celu zastosowania zaoferowa¢ od-
powiednie i ekonomiczne rozwiazanie.

W przypadku Sperrag sa na przykiad w toku wieksze inwestycje. Do tego nalezy na przyklad zakup nowych po-
mieszczen w drugiej potowie tego roku. Zaprojektowany na wielka skalg magazyn z wysokimi regalami jak i zop-
tymalizowana pod wzgledem przestrzeni organizacja biura umozliwiaja sprostanie zwigkszonym wymaganiom
klientéw.

Holz—Zentralblatt, 1997, nr 18 2 10.02.1997 r., 5. 267
W.K.

Pila firmy DeWalt do przycinania sklejki

Nowa bezprzewodowa (cordless) pita do przycinania 14,4V z firmy DeWalt ma moc do przycinania sklejki
25,5m na pojedynczo obciazonej baterii (a single charged battery) twierdzi spdtka.

Glebokos¢ nastawienia cigcia pozwala pile na przecinanie pakietu do wysokosci 38 mm. Odznacza si¢ ona row-

niez skosnym cigciem o nachyleniu 50°.
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Pita nadchodzi kompletna z jednogodzinnym urzadzeniem zatadowczym, pakietem baterii XR, pila tarczowa o
$rednicy 136 mm z 24 zgbami z nakladkami z weglikéw, szesciokatnym kluczem i pudtem (case) do przenoszenia

duzych obciazen. Dostgpny jest pelny zakres akcesorii (wyposazenia dodatkowego).

Timber Trades Journal, 1996, nr 6184 2 16.03.1996 r., 5. 16
W.K.

Wyroby specjalne ze sklejki bukowej

Pod marka fabryczna ,,Delignit” firma Blomberger Holzindustrie B. Hausmann GmbH & Co KG, Blomberg ofe-
ruje m.in. bukowe ptyty Multiplex na stopnie schodéw, ktére w porédwnaniu do stopni schodéw z drewna litego
daja korzysci na kosztach, gdyz odpadajg czasochionne prace wstepne. Poza tym wyr6zniaja sie dzieki lepszemu
zachowaniu ksztaltu pierwotnego w stanie zabudowanym przy wahaniach temperatur lepsza wyrazisto$é powierz-
chni lakierowania jak i mniejsze tworzenie si¢ rys i odksztalcenie przy wytwarzaniu zapasu(Vorratsfertigung).
Plyty Delignit na stopnie schodéw sktadaja sie wylacznie z ulepszonych tuszczonych forniréw bukowych i
wyrdzniaja sie wysoka wytrzymatoscia, stabilnoscia i niezawodnoscia. Dostepne sa loco magazyn piyty o wymia-
rach 2150x1220 mm i 2500x1500 mm o grubosciach 30, 40, 50 i 60 mm.

EUWID, Holz—und Zellstoff-Dienst, Unternehmen, 1997, nr 14 z 07.04.1997 r., 5.12
W.K.

Angelo Cremona

Firma Angelo Cremona przedstawita na targach LIGNA w Hanowerze nowa seri¢ tuszczarek. Nowa tuszczarka
nazywana tez SFX zwigksza zdolno$é wytwércza i jakosé gotowych wyrobdw. Wsrdd innowacji sa:

- potréjne wrzeciona teleskopowe o $rednicach ustalanych stosownie do gatunkéw przerabianych o matych

wrzecionach majacych minimalna wielkosé 50 mm,

— napedzany walec oporowy ze sterowaniem elektronowym na przektadniach kierowniczych srubowych,

— przektadnie kierownicze Srubowe do glowicy nozowej i listwy naciskowej,

- urzadzenie thumiace na wozkach glowicy nozowej i listwy naciskowej,

— zaprogramowana automatyczna zmiana kata skrawania z hydraulicznymi serwocylindrami,

- automatyczny cykl pracy catkowicie sterowany komputerem,

— grubosci luszczenia sterowane komputerem,

- stacja kontroli dla operatora, nowej konstrukcji z ogélnym sterowaniem z komputera,

— automatyczne urzadzenie do czyszczenia noza.

Wydolnos¢ maszyny spetnia wigkszos¢ zwigkszonych wymagan z obrotami wrzeciona do 600 obrotéw na
minute.

Nowa tuszczarka bgdzie wytwarzana o trzech réznych wymiarach w zaleznosci od $rednicy wyrzynka. Dla calej
serii dtugosci wahaja sie od 1350 do 3300 mm.

Angelo Cremona & Figlio S.p.A., Viale Lambardia 275, 20052 Monza, Wiochy, tel. +39-2-660381; fax:
+39-2-6603825.

Panel World, 1997, nr 3 (May),s.29
W.K.

Bayerl buduje zaklad drewna klejonego

W koncu 3~go kwartatu 1997 r. przedsigbiorstwo Franz Bauerl Holzindustrie, Obermiethnach (Bawaria) wpro-
wadza do ruchu zakiad drewna klejonego w o$rodku przemystowym Dreiwerden (Saksonia). Zaktad ten zostat za-
proiektowany na produkcie okoto 40 tvs. m¥/rok. Do programu produkcyinego naleza obok drewna z klejonych
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warstwowo desek rowniez KVH belki kratowe, belki wieloptytowe i belki krzyzowe, a takze i gwozdziowane ma-
sywne stropy drewniane.

W koncepgji tego zakladu zwracano bardzo uwage na nieograniczona elastycznosé produkeji. Na linii gtéwnej
pracuje si¢ tylko na podstawie danych zlecen. Przez to moga by¢ w zasadzie obrabiane rowniez i bardzo mate ilosci
zlecen, ktdre zestawiane sa w partie produkcyjne i zaraz potem moga by¢ one wywotywane do sprzedazy pojedyn-
czo z zakladu sortujacego. Bayerl chee przez to zagwarantowaé produkcje, ktéra jest ukierunkowana nieogranicze-
nie na pozadane wymiary uzytkownikéw. Obok zwyklego technicznego wyposazenia takiego zaktadu (technika
* przycinania, technika strugania i technika wykonywania wezepéw palczastych) zostal wigc przy projektowaniu
polozony gtéwny punkt cigzkosci na logistyke i technike sterowania. Wielko$¢ inwestycji dla tego zaktadu wynosi
okoto 25 min DM.

EUWID Holz, Unternehmen, 1997, nr 23 2 09.06.1997 r., 5. 20
W.K.

Nowa seria plyt stotowych Multiplex z firmy Glunz

Od kwietnia 1997 r. firma Glunz AG, Hamm, sprzedaje nowa seri¢ plyt stolowych Multiplex poprzez kwalifiko-
wany specjalistyczny handel drewnem jak i poprzez rynki budowlane i rzemiesinicze. Blaty stotowe z buka Multip-
lex majg grubos¢ 25 mm i sg dostepne w trzech formatach loco magazyn (o $rednicy okoto 90 cm oraz 80x80 i
80x120 c¢m). Sfazowane krawedzie i lakierowanie sa podejmowane przez zaklad. Plyty s wytwarzane w zakladzie

sklejkarskim Glunza w Eiweiler, gdzie mozna uzyskaé o nich blizsze informacje (Fax: 06806/16-223).

EUWID Holz, Unternehmen, 1997, nr 242 16.06.1997 r., 5. 9
W.K.

Finnforest podwaja produkcj¢ bali LVL

Firma Finnforest Oy chce dokona¢ inwestycji za 30 min USD w celu zwigkszenia produkcji Master Plank LVL
(Kerto) w jej instalacji produkcyjnej Lohja w celu sprostowania rosnacemu popytowi na LVL (deski klejone war-
stwowo z forniréw) w Europie i USA.

Plany obejmuja budowe nowej instalacji, modernizacj¢ istniejacych linii produkcyjnych oraz budowe trzeciej li-
nii produkeyjnej do produkeji LVL Master Plank, ktéra zwiekszy zdolnosé¢ produkcyjna z 2,1 mln cu.ft. (stdp szes-
ciennych) (59,5 tys. m®) do 3,6 min cu.ft. (102 tys. m®).

Projekt ten bgdzie prawdopodobnie wymagat wiecej niz dwéch lat. Budowa zacznie si¢ bezposrednio z pierw-
szymi przebiegami prébnymi nowej linii produkcyjnej zaplanowanymi na przyszla zime.

Master Plank LVL jest wytwarzany z tuszczki drzewnej, z ktérej forniry sg taczone ze soba pod cisnieniem i w
podwyzszonej temperaturze. Wyrdb ten ma duza wytrzymatos¢, duza doktadnodé wymiaréw i odpornosé na pacze-
nie sie. Jest to wedltug Finnforestu pozadany sktadnik ustrojow (konstrukeji) zaréwno przemystowych jak i miesz-
kaniowych przenoszacych obcigzenia.

Kontrolowana przez Finnforest firma McCausey Wood Products Inc. sprzedaje Master Plank w USA.

Kontakt: McCasey Wood Products Inc., 32205 Little Mack Ave., Box 545, Roseville, ML

48066/1-800-622-5850 lub 810-296-8770; faks: 810-296-8773

Panel World, 1997, nr 4, .11
W.K.
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Wiadomosci przemyshu plyt pilsniowych

Odmiany plyt pilSniowych na $ciany tylne

Plyty pil$niowe twarde wzglednie ptyty pilsSniowe z drewna typu HDF/MDF Homadur s3 wytwarzane w zakresie
grubosci 2 do 14 mm. Wyrézniaja sig one szczegdlnie gesta, gladka i twarda powierzchnia jak rowniez i wysoka
stabilnoscia wymiaréw oraz wtasng stabilnoscia wzglednie ich nadzwyczaj dobra pozycja ptaska. Dzigki temu daja
si¢ one nie tylko doskonale pitowaé, frezowaé i nawiercaé lecz takze sztancowaé itd.

Dzigki specjalnej technice szlifowania tych plyt sa spelnione wysokie wymagania co do precyzji przemystu
drzwi a dotrzymanie $cistych granic tolerancji wychodzi na dobre przy wytwarzaniu podiég, zwlaszcza przy stoso-
waniu ich jako podloza laminatéw Jub parkietu. Poza tym ze wzgledu na wysokozageszczona zamknieta powierz-
chnig¢ plyt nie jest konieczna dalsza obrébka wstgpna w przypadku lakierowania.

Ze strony zakladu moga by¢ dostarczane ptyty (Homadur Uni) w kazdym pozadanym odcieniu zabarwienia. W
zaktadach drukowania dwubarwnego powstaje poza tym przy serii Hormadur Dekor kazdy wzdr graficzny przy sto-
sowaniu przyjaznych dla srodowiska farb dyspersyjnych na bazie wodnej. Lakier AC-UV chroni wreszcie tak obro-
bione powierzchnie. Seria wyrobéw ,,Homapaneel” to zastrzezone wysokowartosciowe wyroby z drewna -
~Homadeko” to dekoracyjna perforowana ptyta pil$niowa twarda HDF/MDF w stanie surowym, lub lakierowana
jednobarwnie albo dekoracyjnie.

W przypadku ,,Homadur — Steck” rozchodzi si¢ o chroniona prawem patentowyrn piyte o nadzwyczaj duzej ges-
tosci. Plyta pil$niowa twarda o grubosci 3 mm ma ztacze wtykowe na pidro i wpust i umozliwia przez to po raz
pierwszy wytwarzanie dajacych si¢ uklada¢ ptaskich tylnych scianek mebli w dajace si¢ przenosi¢ porgcznie jed-
nostki. Przy montazu potaczenie to okazuje si¢ stabilizujacym. Dla przemystu drzwi jest Homadur — Roh jako plyta
wierzchnia jedno— lub dwustronnie szlifowana, wst¢pnie zagruntowana ze specjalnym zaklejeniem lub z wkladka
aluminiowa.

Producent: Homanit GmbH & Co. KG, D-37402 Herzberg

Hol==Zentralblatt, 1997, nr 17 2 07.02.1997 r., 5. 253
W.K.

MDF - plyty pilsniowe o Sredniej gestosci

Autorzy Hans-Joachim Deppe i Kurt Ernst MDF ~ Mitteldichte Faserplatten, 200 stron z 224 rysunkami, format
15,5x21 cm, ksiazka broszurowana, 68 DM, ISBN 3-87181-329-X, DRW-Werlag, Postf. 10 01 57, 70745
Leinfelden—Echterdingen.

W swoim nowym podrgczniku autorzy zajmuja si¢ wytwarzaniem i przerobem plyt pilsniowych o Sredniej ges-
tosci. Po ogdlnym wprowadzeniu z definicjami, ze spojrzeniem wstecz na historie i z uwagami w sprawie rynku
jest przedstawiona paleta surowcdw i ich przygotowanie.

Nastepny rozdziat zajmuje si¢ chemicznymi surowcami podstawowymi, ktore potrzebne sa do wytwarzania phyt
MDEF jak i recepturami. Zaraz potem jest omawiana technologia produkcji az do sterowania i nadzoru technologii
prasowania. Klimatyzacja, szlifowanie i formatyzowanie sa tematami nastgpnego rozdziaty, za ktérym nastgpuje
rozdziat o nanoszeniu powtok ze stalymi i cieklymi materiatami powierzchniowymi. Na zakonczenie przedstawio-
ne sa wlasnosci piyt, problemy normalizacji i specjalne zagadnienia obrobki i przerdbki ptyt MDF.

Holz—Zentralblatt, 1997, nr 17 2 07.02.1997 r., 5.257
W.K.



Rigips planuje nowy zaklad dla plyt gipsowo—wléknistych

Z wolumenem inwestycyjnym 80 mln DM planuje firma Rigips GmbH w rodowym zakladzie Bodenwerder bu-
dowe zaktadu ptyt gipsowo-wioknistych. Poczatek budowy jest zaplanowany tego lata, a podjecie produkcji jest
zaplanowane na jesiefi 1998 roku. Roczna zdolno$¢ produkeyjna zaktadu ma wynosi¢ 12,5 mln m? phyt
gipsowo—wlioknistych. Plyty sa wytwarzane metoda pétsucha a jako surowce sg stosowane gips i widkna z
makulatury. ‘
_ Instalacja jest dostarczana przez firmg Schenck Panel Production Systems GmbH, Darmstad. Rigips wprowadzi

plyty gipsowo—wlokniste na rynek pod nazwg rigidur. Ptyty te moga by¢ stosowane jako zabezpieczenie budowlane

i ochrona przeciwpozarowa oraz jako plyty do pomieszczen wilgotnych w postaci elementéw jastrychowych row-
niez przy budowie podidg. Zastosowanie rigiduru w sciankach dziatowych, jako suchego tynku, do wykiadziny su-
fitowej i do wykanczania poddaszy jest badanie w F30. Plyta do wykoriczen ridigur jest oferowana w dwéch gru-
bosciach (10,0 i 12,5 mm). Ma ona format 1000x1500 mm. Cigzar powierzchniowy plyty wynosi 10,4 kg/m® (przy
grubosci 10 mm) wzglednie 13 kg./m? (12 mm). Elementy jastrychowe rigidur skladaja si¢ z dwéch skiejonych w
zakladzie piyt o grubosci 10 mm. Mozna je naby¢ jako elementy standardowe wzglednie jako elementy zespolone
(500x1500 mm) z wregiem stopniowanym (Stufenfalz) i warstwa izolacyjna z welny mineralnej i polistyrenu.

Firma Rigips zaczgta po wojnie w Bodenwerder produkcje ptyt gipsowych. Po uruchomieniu najwiekszego i
najnowoczesniejszego obecnie zaktadu plyt gipsowych w Europie w Brieselang koto Berlina we wrzesniu 1996 ro-
ku firma ta dysponuje roczna zdolnoscia produkcyjna 100 min m? plyt gipsowych. Z podjeciem produkeji ptyt
gipsowo—wléknistych rigidur w swoim programie produkeyjnym Rigips kontynuu1e uzupelnianie swojej palety wy-

robéw do robét wykonczeniowych wngtrz na sucho.

EUWID Holz, Unternerhmen, 1997, nr 26 z 30.06.1997 r., s. 19
W.K.

Firmie Andritz powodzi si¢ dobrze w Chinach

Na targach WoodmacAsia 97 i FumiTekAsia 97 w swiatowym Centrum Handlowym w Singapurze firma
Andritz Refiner Systems wystawia na terenie wystawy austriackie;j.

Promoswane s nastgpujace instalacje i urzadzenia: instalacje Andritz—Kone na sktady drewna; instalacje do
przygotowywania wiékna dla przemystu ptytowego stosujacego widry, trociny, struzyny lub rosliny jednoroczne;
tarcze rozwlokniajace; urzadzenia do kontroli procesu; laboratoryjne urzadzenia do ptukania i rozwidkniania zreb-
kéw; urzadzenia do badania widkien; urzadzenia wyladowcze do zasobnikéw zrgbkdw i zawory do zmiany kierun-
ku wiékien (fibre diverter valves) i wiele innych.

Najnowszymi uruchomieniami w Ptd.-Wschodniej Azji dla firmy Andritz Refiner Systems sa zaktady Zhanjiang
i Chuxiong.

Spétka informuje, ze jej najnowsze zaméwienia obejmuja Yichun w Chinach, ktéry zaméwit linig do przygoto-
wywania wiokien, ktora bedzie 25-ta dostarczong przez te firme do Chinskiej Republiki Ludowej.

Wood Based Panels International, 1997, nr 4 (August/September), s. 43
Ww.K.

Wemhoner sprzedaje 200-ta pras¢ Vario
Przed kilkoma tygodniami mogla firma Heinrich Wemhéner GmbH, Herford sprzedaé dwusetna prase Vario.
Prasa ta do nanoszenia powlok 3-D na tworzywa drzewne, zwlaszcza na plyty MDF, idzie do USA do firmy St.

Cloude Doors w stanie Floryda.
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W wyniku tego zakupu firma St. Cloude ma juz druga pras¢ Wemhéonera.
EUWID Holz, Unternehmen, 1997, nr 35z 01.09.1997 r., 5. 16

Willamette planuje udoskonalenia

Willamette Industries planuje udoskonalenia w swoich przedsigbiorstwach w USA wytwarzajacych ptyty MDF.

Jako cze$é programu inwestycyjnego, ktéry bedzie przynosit korzysci zardwno po stronie papieru jak i ptyt
MDF Willamette ma zainstalowaé urzadzenia do ograniczania zanieczyszczen powietrza w produkeji piyt
pil$niowych.

W miedzyczasie Medite of Europe — firma nabyta przez Willamette w ubiegtym roku - oglosita, ze ma zabez-

pieczone ,,zachecajace” sprzedaze sklejki z Willamette.

Wood Based Panels International, 1997, nr 3, 5. 6
WK.

Tasmy stalowe z firmy Berndorf na nowej prasie firmy Nelson

Berndorf Band donosi, ze firma Nelson Pine Industries Ltd., Richmond, Nelson, Nowa Zelandia zakonczyta bu-
dowe swojej trzeciej linii produkeyjnej ptyt MDF. Zaklad ten ma na ruchu trzy prasy z firmy Kiisters o dzialaniu
ciagtym. Wszystkie one sa wyposazone w podwdjne tasmy ze stali nierdzewnej z firmy Berndorf Band.

Najnowsza prasa Kiistersa ma dtugosé 28 m i szeroko$¢ 2,5 m. Pracuje ona z szybkoscia 60 m/min. Jej tasmy
maja grubos¢ 2,7 mm oraz dtugosé 72,75 m.

Rupert Harreither, prezes firmy Bemdorf Band zauwaza, ze firma Nelson Pine zainstalowata swoje pierwsze tas-
my Berndorfa na prasie Kiistersa, ktora weszla do ruchu w 1986 roku. W pie¢ lat p6zniej ruszyla druga prasa
Kiistersa wyposazona w tasmy Bermndorfa. Ogotem firma Nelson Pine zakupita 25 tasm z firmy Berndorf. Tasmy do
pierwszych dwdch pras s3 zbudowane ze stali nierdzewnej Nicro 52.6, a tasmy do nowej prasy s3 ze stali nierdzew-
nej Nicro 62.5. ,,Ten typ stali jest specjalnie przystosowany do wytrzymywania ciaglego zuzycia spowodowanego
cieptem i ci$nieniem jakie w zwykly sposob wystepuja w pracy pras o dziataniu ciaglym”, méwi Harreither.

Do zainstalowania na prasie nowe tasmy sa wykonane bez korica z pojedyncza spoing wzdtuzna. Nowe magne-
tyczne narzedzie zaciskowe jest dostarczane do zaktadu przez Berndorfa i specjalisci instalacji beda szkoleni tak
aby oni mogli dokonywa¢ napraw swoich tasm o grubosci 2,7 mm.

Dyrektor Nelson Pine, Murray Sturgeon stwierdza ,,Osiggamy trwalosé tasm wynoszaca w przyblizeniu dwa i
pot roku przy stosowaniu naszych tasm stalowych. Poniewaz nasza produkcja jest w zakresie cienkich ptyt MDF
jesteSmy w stanie pracowaé na naszych prasach z dos¢ duzymi szybkosciami. Przy $redniej szybkosci 22m/min.
tasmy na naszych liniach pierwszej i drugiej przebiegaja ponad 10 tys. km w ciagu roku. Nasza trzecia linia ma
szybkos¢ 60m/min, wciaz jeszcze najwigksza dla prasy o dzialaniu ciagtym”.

Nelson Pine Industries ma teraz roczna zdolnosé produkcyjna 400 tys. m’. Plyty sa wysylane gtdwnie na rynki
eksportowe, przy czym gtéwnym konsumentem jest Japonia. Surowcem jest sosna radiata. Zaklad potrzebuje wie-

cej niz 800 tys. ton w roku z pobliskich plantacji.

Panel World, 1997, nr 6. 5. 14
W.K.



Wiadomosci przemyshu plyt wiérowych

Nowy osrodek Eggera w szkockim Auchinleck

W czasie rosnacego popytu na tworzywa drzewne w brytyjskim przemysle meblarskim lub budowlanym i od-

nosnie duzego udziatu importowanych plyt wiérowych (30% catego spozycia w Wlk. Brytanii) Egger zareagowat
_na te rozwoje inwestycjami w nowe technologie i w nowy zakiad bezposrednio na miejscu.

Wazna rzecza dla wyboru nowego osrodka przemystowego byly z jednej strony obecnosé wystarczajace;j ilosci
surowca i dobrze rozbudowanej infrastruktury, z drugiej zas strony potencjat sit roboczych i zasobow energetycz-
nych. Idealny osrodek przemystowy dla zakladu znaleziono w Auchinleck, East Aytshire na potudniowym zacho-
dzie Szkocji. Rozbudowa tego zaktadu z ponad 100 statymi miejscami pracy bedzie przeciwdziataé bezrobociu ja-
kie panuje w tym regionie.

Ten nowy zakiad w Szkocji bedzie na swojej 33 metrowej linii produkcyjnej wykazywatl roczng zdolnosé
produkeyjna 400 tys. m® plyt widrowych. Duza czes¢ wolumenu produkeji idzie na rynek brytyjski jako surowe
piyty widrowe. Reszta jest dalej uszlachetniana w zakladzie Eggera w Hexham.

Z poczatkiem produkcji nalezy sie liczyé na poczatku 1998 roku. Z punktu widzenia ochrony srodowiska na
uwagg zastuguje to, ze dzieki elektrostatycznemu systemowi filtréw mokrych wartosci emisji zostajg obnizone po-
nizej standardéw nakazanych ustawowo.

Holz-Zentralblatt, 1997, nr 35221.03.1997 r., 5. 524
W.K.

CAE Machinery

CAE Machinery Ltd, ktérej wystawa na Targach Ligna w Hanowerze przedstawia oddziat tej firmy do przygoto-
wania drewna i informacje o technologii pozyskiwania wiéréw typu flakes, projektuje i wytwarza maszyny i
urzadzenia, ktdre optymalizuja wykorzystanie surowca. Wyroby obejmuja skrawarki zrebkéw na widry ptaskie
(typu flakes), maszyny do wytwarzania wiéréw wydluzonych (typu strands) i zaklejarki do ptyt OSB oraz dla
przemystu wytobdw technicznych z drewna a takze skrawarki zrgbkdw lub wiérdw i sortowniki do widréw dla
przemystu drzewnego. Na rynku Ameryki Pétnocnej firma CAE wytwarza i sprzedaje wyroby Fuji King Debarkers
z Japonii oraz sprzedaje wyroby i ustugi Optical Chip Sorters z SRC z USA.

Firma CAE sprzedata ostatnio dwie skrawarki pierscieniowe CAE 28/81 do wytwarzania widréw typu strands z
zasilarkami cyklicznymi CAE firmie Forex, ST. Michel Inc. w Montrealu. Skrawarki te zostaly nabyte przez firm¢
Forex dla jej nowego zaktadu ptyt OSB w Maniwaki w prowincji Quebec. To zamdwienie o wartosci 3,4 min USD
zostato dostarczone w grudniu 1996 roku, zas maszyny zostaty zainstalowane w potowie lutego z zaplanowanym
uruchomieniem na wiosne. W 1996 roku firma CAE Machinery Ltd. zostata nagrodzona Kanadyjska Nagroda za
Doskonalos¢ w kategorii ,.Innowacja” za pierscieniows skrawarke CAE 28/81 do wytwarzania wiéréw typu strand.

CAE Machinery, 3550 Lougheed Hwy., Vancouver, BC (Kolumbia Brytyjska), Can V5M 2A3; Tel.
604-299-3431; faks: 604-299-1310.

Panel World, 1997, nr 3 (May), s. 32
W.K.
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Next Dimension zmniejsza Koszty pozbywania si¢ odpadéw z plyt
widrowych o polowe

Producent wbudowanych mebli kuchennych (fitted kitchen) firma Next Dimension plc zmniejszyta o 50 % kosz-
ty utylizacji odpadowych ptyt widrowych w wyniku zainstalowania rozdrabniarki firmy Lindner do rozdrabniania
odpadéw drewna.

$redniej wielkosci rozdrabniarka Lindnera typu S 1500P za 38 tys. GPB, rozdrabnia na wiéry lub zrebki okoto
40 ton ptyt widrowych na tydzien przerabiajac je na ,,pyl” (a dust), ktéry moze by¢ spalany w kotle tej spétki.
Nadmiar jest gromadzony 2a oplata 130 GPB w poréwnaniu z 300 GPB ptaconymi uprzednio za przesytanie odpa-
déw do wyréwnywania wglebiefi terenu przez zasypywanie ich odpadkami.

David Walsh dyrektor do spraw utrzymania ruchu firmy Next Demension powiedziat: ,, Taniej jest zabraé pyt z
terenu niz widry poniewaz on nie musi i$¢ na wypetnienie wgtebien terenu. Prawa podazy i popytu nakazuja opo-
datkowanie za skladowanie (collection levy) ale nawet gdy obciazono pelnym wskaznikiem za sktadowanie to ta
metoda utylizacji jest o wiele bardziej efektywna pod wzgledem kosztéw niz wyréwnywanie wgtgbien terenu”.

»My wykorzystalismy w terenie okoto 12 wozdw-wywrotek na tydziest do usuwania odpadéw z plyt widrowych.
Teraz zas my ich wlasciwie nie wykorzystujemy wcale”, dodat.

Rozdrabniarka S1500P ma pojemnos¢ leja samowyladowczego 3m’ i jeden o diugosci 1,5 m wimnik wolnoobro-
towy majacy 48 nozy ustawionych w postaci spirali dla zmniejszenia wibracji.

Hydrauliczny popychacz (ram) automatycznie dociska odpady do wirnika, a widry ktérych wymiary moga by¢
regulowane z pomoca sita s3 zbierane przez uklad wyciagowy powietrza.

Maszyna zostata dostarczona i zainstalowana przez wylacznego na Wik. Brytanie dostawce — firme Lindner

Recycling — oddziat handlowy firmy Woodtech Machinery Ltd. majacej swoja siedzibe w Berkshire.

SIMON TURNER, Timber Trades Journal, 1997, nr 6244 z 05.07.1997 r., 5. 30
Ww.K.

Kronospan ro$nie znowu

Nowa linia produkeyjna plyt widrowych, ktdra zwigkszy zdolno$é produkeyjna o 45 % ma by¢ zainstalowana w
zakladzie Chirk firmy Kronospan Ltd. w Wlk. Brytanii.

Jedna z istniejacych linii produkcyjnych ma by¢ usunigta w celu stworzenia miejsca na nowg prasg o dtugosci
48 m przewidywang do uruchomienia w koricu wrze$nia. Razem z dwiema pozostatymi liniami nowa prasa
moglaby zwigkszy¢ catkowita zdolno$é produkeyjna plyt widrowych w tym zakladzie do 800 tys. m’.

Nowa linia produkeyjna pozwoli firmie Kronospan zrezygnowac z co najmniej dwdch starszych linii ptyt wiéro-
wych, z ktdrych jedna otworzy drogg dla proponowanej nowej linii ptyt MDF zwigkszajacej produkcje ptyt MDF
do 400 tys. m’ od poczatku 1998 .

Spotka finalizuje réwniez plany dodatkowej jednostki do produkcji zywicy aby zapewnié to, Ze ten teren pozos-
tanie samowystarczajacy.

Wood Based Panels International, 1997, nr 4 (August/September), s. 3
W.K.

Firma Mysore Chipboard powraca
Indyjska firma Assam Timber Products Ltd. (ATP) ozywila urzadzenia do produkcji ptyt widrowych Mysore
Chipboard po osmiu latach.
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ATP odbudowala i ponownie wyposazyta zaktad Mysore, ktory bgdzie teraz wytwarzal, wstepnie laminowane
ptyty wiérowe dla przemystu meblarskiego i przemystu budowlanego jak i dekoracyjne, handlowe oraz do specjal-
nych zastosowan sklejkg, ptyty widrowe, forniry i zywice.

Fabryka jest na terenie 32 akrow (12,9 ha), ktéry bedzie obsadzony mtodymi drzewami teka i eukaliptusa.

Spotka ta obecnie importuje potrzebne jej drewno z Afryki, Burmy i z innych krajéw.

Wood Based Panels International, 1997, nr 4, 5. 3
Ww.K.

Placas planuje dwukrotne zwigkszenie mocy produkcyjnej plyt wiérowych

Brazylijski producent ptyt wiérowych Placas do Parana ujawnit szczegdly swoich planéw podwojenia zdolnosci
produkcyjnej swojej pierwszej linii produkeyjnej o dziataniu ciagtym.

Spoétka ta, majaca swoja siedzibe w stolicy stanu Parand, w miescie Kurytybie miata wybiera¢ dostawce linii z
ofert otrzymanych z firm Siempelkamp, Schenck i Kvaerner dla jednostki o zdolnosci produkcyjnej 350 tys. m*/rok
do konca lipca.

Dyrektor techniczny Luiz Guilherme Pauli potwierdzit, Zze nowa linia produkcyjna zostanie zlokalizowana na te-
tenie Kurytyby, gdzie Placas ma juz zdolnosé produkcyjna 300 tys. m*/rok. Uruchomienie ma nastapié¢ w styczniu
1999 roku.

Placas juz powigkszyl swoje zasoby drewna dla nowej linii produkcyjnej ptyt widrowych bazujacej na sosnie po-
przez nabycie 24 tys. ha nowych terenéw lesnych w Potudniowej Brazylii.

W ostatnich miesigcach spétka zainstalowata nowa fabryke zywic zwigkszajac zdolnoé¢ produkcyjna o ponad

40%.
Wood Based Panels International, 1997, nr 4,s5. 3

Plyta OSB z CSC (Forest Product Ltd) idealna na stoiska reklamowe

Firma CSC Forest Products Ltd wylansowata nowa ptyte OSB do budowy ptotéw parceli budowlanych.

Ten nowy wyrdb o nazwie SterlingSite panel jest dostepny o wymiarze standardowym 1220x2440 mm przy uzy-
ciu jako rdzenia plyty klasy OSB/3, ktdra ma certyfikacje BBA na stosowanie jako ptyta na $ciany, podiogi i dachy.

Ta ptyta OSB o grubosci 15 mm wyrédznia si¢ krawedziami (waskimi bokami) obrobionymi na piéro i wpust dla
zapewnienia potaczenia, ktdre wyeliminuje potrzebg pionowych podpér (vertical supports) na ztaczach. Dla uzys-
kania stabilnosci potrzebne sa tylko trzy poziome ramiaki budowlane przymocowane do gtéwnych czgsci nosnych.

Powierzchnia plyty ma powloke z papieru nasyconego zywica, co pozwala na zwigkszone pokrycie gdy stosowa-
na jest farba. Czyni to ptyte SterlingSite atrakcyjng alternatywa dla budowniczych i dokonujacych innowacji
cheacych wykorzystaé swoje ogrodzenie do promowania swoich wspélnych barw.

Wszystkie cztery krawgdzie (waskie boki) plyty sa uszczelnione w celu zabezpieczenia plyty przed wilgotnym
powietrzem a sama plyta jest dos¢ trwata na to by mogta byé¢ ponownie wykorzystana.

Tel. 01786 812921; faks. 01786 817143

Timber Trades Journal, 1997, nr 6256 2 04.10.1997 r., 5.20
W.K.



WIADOMOSCI WYNALAZCZE

ROZDZIAL I. INFORMACJA SYGNALNA.

Opisy patentowe i wylozeniowe (wedlug czasopisma Referativnyj Zurnal 69. Technologija i oborudovanije leso-
zagotovitelnogo, derevoobratyvajuicego i celljulozno-bumaznogo proizvodstva. Otdelnyj vypusk. nr 4/1997,
5/1997 6/1997 1 7/1997.

I.1. SKLEJKI
CI* B27D, 3/00 Austria, pat. nr 40115213
OBRPPD/MOINT
niem.

Pneumatische Plattenpresse. Pneumatvczna prasa pivtowa.
Steinkogler Rudolf
Osterreichisches Patentamt, 1996, fig. |
Zgtosz. Austria 18.11.1994, nr 8003/93, opubl. 25.07.1996
Steinkogler R.
Przedmiotem wynalazku jest prasa pneumatyczna z krétkim cyklem prasowania do wytwarzania sklejki, piytz
drewna i in. Prasa ma ramowy kadtub 2, na ktérym
3 jest nieruchomo zamocowana géma robocza piyta 3
[ i dolna ruchoma robocza ptyta 4. Cisnienie prasowa-
nia jest wytwarzane przez przewody 6 pneumatycz-
/ W J2 ne, rozmieszczone w trzech poziomych rzedach pod
; 5 plyta 4. Od dotu tych rzeddw przewodéw rurowych
7 sa umieszczone posrednie phyty 3 i 7, poprzez roz-
dzielcze kanatu ktérych dokonywane jest doprowa-
17 dzanie do nich sprgzonego powietrza. Doprowadza-
niem sprgzonego powietrza do posrednich plyt5i7
12 niezaleznie steruje zamykajaca aparatura 12, ktéra
7~ zasilana jest od pneumatycznej instalacji 13. Do pra-
sowania cienkich wyrobéw W wykorzystuje sie tyl-
L < ko jeden rzad pneumatycznych rekawdw (na rysun-
§ ku rzad gorny), a pozostale znajduja si¢ ciagle pod
12 cisnieniem. Przy grubszych wyrobach wykorzystuje
11 [ si¢ dwa lub trzy rzedy rekawéw, co pozwala skrécié
czas cyklu prasowania.

A\

4]

7\\

o
o
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CI¢ B22B,21/13 Francja, pat. nr 2710.290

OBRPPD/MOINT
fr.

Profil lamellé~collé et produits de menuiserie 4 plis en bois rétifié. Pivta profilowa zaklejona i wyroby stolarskie z

forniru z drewna wzmocnionego.

Ets Prieur (S.A.)

Institut National de la Propriété Industrielle, 1995, fig.1

Zgtosz. Francja 20.09.1993, nr 9311364, opubl. 31.03.1995

Prieur G., Prieur D.

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania sklejki trzywarstwowej do produkcji réznych wyrobow stolar-
skich lub meblowych. Géma warstwa sklejki wytwarzana jest ze wzmocnionego drewna, a dwie dolne warstwy —
ze zwyktego naturalnego drewna. Przy stosowaniu trzywarstwowej sklejki do wytwarzania rozmaitych wyrobow
stolarskich lub meblarskich géma warstwa sklejki ze wzmocnionego drewna jest zewngtrzna powierzchnia tych
wyrobow.

CI%, F26B, 25/22 Kanada, pat nr 2014105
OBRPPD/MOINT
ang.
Controlled steam drying of veneer sheets. Regulowane para suszenia arkuszy forniru.
Forintek Canada Corp.
Patent Office, 1995, fig. 11
Zglosz. Kanada 06.04.1990, nr 601254, opubl. 07.11.1995
Clarke Michael R., Troughton Gary E., Walser Donald C.
Przedmiotem wynalazku jest konstrukcja urzadzenia i metoda kontroli procesu suszenia arkuszy forniru. Podano
opis pracy urzadzenia i badanie procesu suszenia wediug réznych wskaznikéw fizycznych i mechanicznych oraz re-
zimu procesu.

Cl¢, B27D, 3/02 Niemcy, DOS 4327030
OBRPPD/MOINT
niem.

Presse mit zumindest zwei Druckrdumen. Prasa z co najmniej dwiema przestrzeniami prasowania.
Wild Férderanlagen GmbH
Deutsches Patentamt, 1993, fig. 2
Zgtosz. Niemcy 12.08.1993, nr 4327030.1, opubl. 16.02.1995

Przedmiotem wynalazku jest prasa pétkowa przeznaczona do prasowania na goraco wyrobéw ptytowych z drew-
na lub z materiatéw drzewnych (ptyt meblowych, skrzydet drzwiowych itp.) np. przy obrébce ich powierzchni za
posrednictwem fornirowania fornirem cennych gatunkéw drewna, pokrycia dekoracyjnymi odmianami papieru lub
laminatami papierowymi. Prasa ptkowa ma masywny kadtub sktadajacy sig z czterech pionowych kolumn, na kté-
rych w sposéb ogodlnie przyjgty montuje si¢ w okreslonej odlegtosci od siebie dwa stacjonarne stoty prasy, miedzy
ktérymi znajduje si¢ przemieszczajacy si¢ w ptaszczyznie pionowej stét ruchomy, w wyniku czego tworza sig dwie
robocze komory prasy, w ktérych na prowadnicach znajduja sig palety (blachy obiegowe) stuzace do ukladania na
nich prasowanego materiatu. Prasa jest nagrzewana w sposob ogélnie przyjety. Przy takim wykonaniu tworzy sie
rezim pracy prasy pétkowej, w ktérym przy zamknigtej komorze gomej (cykl roboczy) dolna komora jest otwarta i
pracuje w rezimie zapelnienia i na odwrét. Przewidziano wykonanie dodatkowej komory prasowania pracujacej au-
tonomicznie. W tym celu pomigdzy stopa (podosvoj) prasy potkowej a dolnym stotem j jest przestrzen gdzie
znajduja si¢ palety. Przy stopie prasy pétkowej montuje sig ruchomy stél. Prasowania umieszczonego na blachach
obiegowych materiatu dokonuje si¢ przy przemieszczaniu stotu prasy do géry i jego wspétdziatania z dolng
powierzchnia stacjonarnego stotu prasy. Cechy szczegdine konstrukcji prasy pétkowej wedtug wynalazku polegaja
na obecnosci trzech komor prasy, z ktérych dwie pracuja we wspdlnym rezimie, a trzecia pracuje autonomicznie.

Cl%, B27, 1/10 USA, pat. nr 5398741
OBRPPD/MOINT,
144/357 ang.

Method and apparatus for rotary — cutting a timber in a veneer lathe. Sposéb i urzadzenie do obrotowego skrawania

drewna w tuszczarce.
K.K. Taihei Seisakusho
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United States Patent Office, 1995, fig. 30
Pierw. Japonia, zgt. 29.09.1992, nr 4-285271
Zglosz. USA 20.09.1993, nr 124288, opubl. 21.03.1995
Narita Mitsumasa, Kondo Isao, Banno Kenji, Shibala Eizo, Kamiya Shinji, Naito Osamu

Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do zaciskania i obracania klody w tuszczarce, cecha szczegding ktérego
jest to, ze w miar¢ zmniejszania si¢ Srednicy tej ktody przy jej tuszczeniu po kolei wychodza z kontaktu z jej
czolami czopy umieszczone promieniowo na urzadzeniu utrzymujace klodg (wyrzynek) i zapewniajace jej obrét, z
momentem obrotowym wystarczajacym do skrawania nozem forniru. Przytoczono doktadny opis konstrukeji
urzadzenia i wspéldziatania jego elementéw.

CI%, B27C, 1/00 USA, pat nr 5411066
OBRPPD/MOINT
144/348 ang.
Method of producing veneer. Sposéb wytwarzania forniru.

Tsuda Sotaro
United States Patent Office, 1995, fig. 4
Zgtosz. USA 29.10.1993, nr 143016, opubl. 02.05.1995
Tsuda Sotaro

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania forniru z drewna przeznaczonego do wytwarzania klejonych,
wielowarstwowych elementéw konstrukeyjnych do wytwarzania na przyktad mebli, drzwi, okien itp. Elementy
konstrukcji maja grubo$é 9+10 mm i wytwarzane sa z forniru o grubosci 2+4 mm. Cechg szczeg6lna sposobu
wedtug wynalazku jest zmniejszenie o 20+30 % odst¢pu pomigdzy krawgdzig tnaca noza tuszczarskiego a
krawedzia listwy naciskowej. Przytoczono inne warianty realizacji sposobu wedlug wynalazku.

CIf, B23Q, 3/155 USA, pat. nr 5417637
OBRPPD/MOINT
483/1 ang.
Knife changing method in a veneer lathe. Metoda wymianv nozv w tuszczarce do forniru.
Meinan Machinery Works Inc.
United States Patent Office, 1995, fig. 14
Zglosz. USA 18.01.1994, nr 183179, opubl. 23.05.1995
Ninomiya Michito
Przedstawiono urzadzenie do przygotowania nozy, ktore zblokowano wzajemnie z tuszczarka, w ktérej te noze sg
stosowane. Przedstawiono opis konstrukceji urzadzenia, procesu ostrzenia nozy i ich wstawiania do fuszczarki.

CIf B32B, 5/12 USA, pat. nr 5418034
OBRPPD/MOINT
428/106 ang

Multiple ply composite veneer laminate with improved dimensional stability. Wielowarstwowy kompozvtowy la-
minat fornirowy z poprawiona stabilnoscia wymiarowa.
Formwood Ind., Inc.
United States Patent Office, 1993, fig. 4
Zgtosz. USA 30.09.1992, nr 954751, opubl. 23.05.1995
McGuire Charles B, III

Przedmiotem wynalazku jest kompozycyjny materiat konstrukcyjny wytwarzany z forniru drzewnego i stosowany
na przyktad przy wytwarzaniu mebli. Materia} ten sktada sig z arkuszy forniru o grubosci 0.09+0.051 cm, z termo-
utwardzalnego papieru z dwdch stron pokrytego klejem i majacego grubos¢ 0.013+0.038 cm. Przy wytwarzaniu
materialu jego warstwy podlegaja nagrzewaniu i prasowaniu

Cl* B27B, 1/00 USA, pat. nr 5419381
OBRPPD/MOINT
144/357 ang.

Wood pelletizer apparatus and method. Fisher Gerald M. Urzadzenie do tuszczenia drewna matowvmiarowego.

United States Patent Office, 1993, fig. 10
Zolner TISA 1R Nd 1994 nr 278837 anuhl 301N 1003




-161-

Fisher Herald M.
W urzadzeniu wedtug wynalazku zaciskanie wyrzynka Jego obracanie i przysuwanie do noza odbywa sie¢ pomocq
urzadzenia z trzema walcami. Przedstawiono warianty ustawiania noza i walcow wzgledem siebie.

CI* B32B, 35/580 USA, pat. nr 5421951
OBRPPD/MOINT
156/580 ang.

Platen press. Prasa plytowa.
Trus Joist MacMillan a Ltd Partnership

United States Patent Office, 1995, fig. 10
Zglosz. USA 16.10.1991, nr 777781, opubl. 06.06.1995
Troutner Arthur L., O'Sullivan Kevin B., Pritchard Dean G.

Przedmiotem wynalazku jest konstrukcja goracej prasy do produkeji warstwowych elementéw konstrukeyjnych z
forniru drzewnego. Prasa wykonana jest w postaci przenosnikéw gérnego i dolnego z dociskowymi ptozami, mie-
dzy ktérymi znajduja si¢ zaklejone arkusze forniru. Elementy grzejne znajduja si¢ nad przenosnikiem i pod nim.
Przy przechodzeniu arkuszy forniru przez prase zachodzi ich sklejanie w belke (brus). Podano doktadny opis prasy
i zasade jej dzialania.

CI° B65H, 29/08 USA, pat. nr 5427368
OBRPPD/MOINT
ang.
Sheet-like artide sort—out apparatus. Urzadzenie do wysortowvwania wyrobu podobnego do arkusza.
Meinan Machinery Works, Inc.
United States Patent Office, 1995, fig. §
Pierwsz. Japonia, 02.08.1993, nr 5-210957
Zgtosz. USA, 11.07.1994, nr 272795, opubl. 27.06.1995
Ave Yakio, Tsutsui Mikio, Yamauchi Takayuki
Przedmiotem wynalazku jest konstrukcja urzadzenia zasilajacego do sortowania forniru. Urzadzenia jest wykona-
ne w postaci perforowanej tasmy, naciagnietej na dwa lozyska i zawiera oporowe, obracajace koto z otworami dla
powietrza. Przy podawaniu forniru przenosnikiem tasmowym do strefy obracania sig kota pod dziataniem prézni
arkusz jest przyciagany do perforowanej tasmy i jest przenoszony do przenosnika odprowadzajacego. Przytoczono
wariant konstrukeji transportera.

CI° B27L, 5/02 USA, pat. nr 5449030
OBRPPD/MOINT
144/357 ang.

Method and apparatus for centering a log and for supplying a log to be centered.
K K. Taiheiseisakusho
United States Patent Office, 1993, fig. 30
Pierwsz. Japonia, 22.12.1992, nr 4-362152
Zglosz. USA, 17.12.1993, nr 168369, opubl. 12.09.1995
Mutsuuara Tetsutaro, Tsukashita Noriyuki, Hashimoto Soichi i in.
Przedmiotem wynalazku jest sposdb i urzadzenie zapewniajace centrowanie wyrzynka i podawanie go do srodka
tuszczarki, obejmujace uklad przenosnikéw, urzadzenie do wydawania wyrzynkéw po sztuce, mechanizm centro-
wania wyrzynka, systemy napgdowe i sterowanie.

Cl° B27L, 5/02 USA, pat. nr 5518052
OBRPPD/MOINT
144/398 ang.

XY Log Charger. Urzadzenie zaladoweze wvrzvnkéw w ukladzie XY.
Premier Gear & Machine Works

United States Patent Office, 1996, fig. 4

Zgtosz. USA 04.04.1993, nr 417076, opubl. 21.05.1996

Westberg Larry E., Uhl James F.,
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Urzadzenie wedtug wynalazku, przeznaczone do linii tuszczenia wyrzynkéw, obejmuje mechanizm zasilajacy,
zesp6t pomiarowy, mechanizmy przekazujacy i zaciskowy, tuszczarke, systemy napedéw organéw roboczych i ste-
rowania komputerowego. Podlegajacy obrébce wyrzynek jest za pomoca mechanizmu podajacego podawany do
zespotu pomiarowego, gdzie dokonywany jest pomiar jego parametrdw, wskazniki ktérych sa przekazywane do
komputerowego uktadu sterowania. Na podstawie uzyskanych danych wybierane sa optymalne rezimy jego obrébki
i zaciskowy mechanizm zaciska wyrzynek w punktach cz6t odpowiadajacych racjonalnej jego obrébee i za pomoca
przekazujacego mechanizmu wyrzynek podaje sig do tuszczarki do ocylindrowania go i tuszczenia. Wszystkie ope-
racje s3 wykonywane automatycznie.

1.2. PLYTY PILSNIOWE

CI® B27N, 3/00 Niemcy, DOS 4327774
OBRPPD/MOINT
niem.
Verfahren zur Herstellung von mitteldichten Holzfaserplattern (MDF). Sposéb wytwarzania pivt pil§niowvch
péttwardvch (MDF).
Fraundhofer Ges zur Forderung der angewandten Forschung e.V.
Deutsches Patentamt, 1995
Zglosz. Niemcy, 18.08.1993, nr 4327774.8, opubl. 23.02.1995
Roffael Edmone, Dix Brigitte, Bir Gert, Bayer Roland
Sposéb wedtug wynalazku wyréznia sig obnizeniem wydzielania si¢ z ptyt MDF wolnego formaldehydu przy wy-
korzystywaniu do ich produkeji jako $rodka wiazacego zywic mocznikowo—formaldehydowych i innych. Zrebki z
drewna gatunkéw iglastych lub lisciastych przerabia si¢ na widkna sposobami chemo-termomechanicznymi.
Wiékna nie sa poddawane ptukaniu i zwyklymi sposobami sa zaklejane zywicami mocznikowo—formal-
dehydowymi i innymi. Z nich formuje si¢ kobierzec, z ktérego potem prasuje sie plyty MDF. Jako $rodki wiazace
moga by¢ stosowane zywice mocznikowo-melaminowe, fenolowo formaldehydowe i inne oraz spolimeryzowany
dwuizocyjanian. Pozyskane ptyty MDF przy zmniejszonym wydzielaniu swobodnego formaldehydu wykazuja takie
same parametry jak zwykle plyty MDF, pod wzgl¢dem wytrzymatosci na zginanie, na rozciaganie i na pecznienie
pod wplywem wilgoci.

CI° B29C, 43/00 USA, pat nr 5431868
OBRPPD/MOINT
264/83 ang.

Vapor phase acetylation manufacturing method for wood board. Sposéb acetvlacii faza parowa przy produkeiji ptvt
drzewnvch.
Yamaha Corp.
United States Patent Office, 1993, fig. 4
Zgtosz. USA 29.07.1993, nr 99713, opubl. 11.07.1995
Hirano Yoshihiro

Przedmiotem wynalazku jest spos6b modyfikacji masy drzewnej przy produkcji ptyt pilsniowych i innych ptyt,
ktory poprawia ich wlasnosci fizyczne i mechaniczne. Sposdb ten realizowany jest przy oddziatywaniu par bezwod-
nika kwasu octowego na wiékna drzewne, w wyniku czego ptyta nabiera wlasnosci wodoodpornosci i
wytrzymatosci. Podano opis reziméw obrébki.

CI¢, B27N, 3/04 PCT, WO 96/13365

OBRPPD/MOINT

fr.
Materiau obtenu a partir de residus de noix de coco. Materiat otrzvmany z pozostatosci orzecha kokosowego.
Atayi Ayikoné
Institut National de la Propriété Industriele
Zgtosz. PCT 28.10.1994, nr 94/01262, opubl. 09.05.1996
Atayi Ayikoné

Przedmiotem wynalazku jest sposob otrzymywania ptyt pilsniowych z tupin orzechdw kokosowych, ktéry obej-

muje nastgpujace operacje technologiczne: rozdzielanie poprzez przepuszczanie przez filtry siatkowe krétkich
widkien kokosowych z niewielkich czastek tupin orzechow kokosowych; mieszanie ze soba w okreslonych propor-
ciach niewielkich czastek tunin. krotkich i diueich widkien kokosowveh i rozdrobnionvch czastek tuninv z
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wiazacymi materiatami polimerowymi, wylewanie nagrzanej mieszaniny pod cisnieniem w formg odlewnicza w
warunkach bliskich warunkom polimeryzacji $rodka wiazacego materiatu polimerowego. W drugim wariancie pro-
ponowanego sposobu pozyskiwania piyt pilsniowych operacje wylewania nagrzanej mieszaniny i operacje polime- .
ryzacji $rodka wiazacego z materiatu polimerowego sa realizowane osobno co pozwala zamiast pozyskiwania
ptaskich plyt pilsniowych pozyskiwacé profilowane wyroby widkniste, na przyklad puste rury o zwickszonej
wytrzymatosci. Zaleca si¢ mieszaé 60 % niewielkich czastek tupin, 25 % widkien kokosowych i 15 % rozdrobnio-
nych tupin kokosowych.

1.3. PLYTY WIOROWE

CI¢, B29C, 043/18 Australia, pat nr 668069
OBRPPD/MOINT
ang.
Decorated laminated products. Dekoracyjnv materiat warstwowy.
Maecher Pictureproducts Pty. Ltd.
Commonwealth of Australia, 1996
Zglosz. Australia, 23.10.1995, nr 34455/95, opubl. 18.04.1996
Griffin Denis, Louis Elton
Przedmiotem wynalazku jest sposb wytwarzania warstwowego papierowego materiatu dekoracyjnego, ktory
obejmuje nanoszenie dekoracyjnego rysunku o duzej ostrosci na papier, natozenie dwoch warstw papieru nasyco-
nych termoutwardzalng zywica melaminowo—formaldehydowa, nagrzewanie i prasowanie. Termoutwardzalna zy-
wica melaminowo—formaldehydowa zapewnia przezroczysta ochronna powloke i niezawodnie skleja warstwy pa-
pieru. Podano przyktady produkcji dekoracyjnego materiatu z warstw papieru i rezimy produkcji.

CI* B30B, 15/02 Niemcy, DOS 4329401

OBRPPDMOINT

niem.
Anlage fiir die Durchfiihrung eines Arbeitsverfahrens zum Einbauen und Ausbauen des aus Uniterform und
Oberform bestehenden Formensatzas bei einer Plattenpresse fiir das Pressen von flachigern PreBgut, insbesondere
von Prefgutmatten. Urzadzenie do przeprowadzania metodv pracy do wbudowywania i wybudowywania
skladajacego sie z gémnej formv i dolnej formy zestawu formy rasie ptvtowej do prasowania ptaskiego
materiatu do prasowania zwlaszcza kobiercow z materiatu do prasowania.
G. Siempelkamp GmbH & Co.
Deutsches Patentamt, 1995, fig. 12
Zgtosz. Niemcy 01.09.1993, nr 432.9401.4, opubl. 02.03.1995

Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do zmechanizowanej wymiany gémej i dolnej formy w prasie do wy-

twarzania nieplaskich wyrobéw plytowych na przyklad falistych elementéw cementowo—wtdknistych.; Przy zmia-
nie formy lub wymiaréw tych wyrobéw trzeba wymieniaé w prasie cigzkie formy prasujace gérg i dolna. Do tego
celu obie utozone w pakiet formy ustawia si¢ doktadnie w konieczne potozenie na wdzku wedtug wynalazku wypo-
sazonym w podnosnikowe urzadzenie hydrauliczne do podnoszenia pakietu form. Wozek wprowadza sig za
pomocg napgdu taricuchowego w odstep pomiedzy gdrna i dolna plyte prasy. Systemy hydrauliczne wézka i prasy
facza si¢ razem i wdzek podnosi pakiet form do gérnej plyty prasy, do ktorej pakiet form zostaje podwieszony i wo-
zek wyprowadza si¢ z prasy. Gorna plytg prasy z podwieszonym pakietem form opuszcza si¢ i dolna form¢ zamo-
cowuje do dolnej plyty prasy.

CI® B27N, 3/00 Niemcy, DOS 4333614

OBRPPDMOINT
niem.

Verfahren und Anlage zur kontiunuierlichen Herstellung von Spanplatten. Sposéb i urzadzenie do ciaslego wy-

twarzania ptvt widrowyvch.

Maschinenfabrik J. Dieffenbacher GmbH & Co.

Deutsches Patentamt, 1993, fig. 2

Zgtosz. Niemcy 01.10.1993, nr 4333614.0, opubl. 06.04.1995

Bielfeldt Friedrich Bernd
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Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania piyt wibrowych metoda ciagla, zgodnie z ktérym widry drzew-
ne uktadane s3 na metalowa siatke formujaca tworzac kobierzec widknisty. Formujaca siatka jest jednoczesnie
przeno$nikowa tasma do transportu kobierca poprzez nastgpujace kolejno po sobie zespoty: nawilzania, wstepnego .
nagrzewania i prasowania z zastosowaniem prasy o dziataniu ciagtym. Siatka jest ustawiana za pomoca uktadu
watkéw obrotowych i naprezajacego oraz bgbna napgdowego. Bezposrednio przed wejsciem gornej roboczej czesci
siatki do strefy nasypywania kobierca jego powierzchnia (gorna) jest nawilzana. Zespot wstepnego nagrzewania
jest utworzony przez znajdujaca si¢ pod siatka goraca ptyte i przez zamontowany nad siatka kolpak. Jako prase
wstepnego dziatania wykorzystuje si¢ prasg dwutasmowa. Kobierzec jest prasowany pomiedzy ptytami prasujacymi
géma i dolna, z ktérych gdrna jest ruchoma w plaszezyZnie pionowej, a ptyta dolna jest nieruchoma. Kobierzec
przy prasowaniu znajduje si¢ migdzy ruchomymi metalowymi tasmami. Wytworzona ptyta widrowa jest za pomoca
przenos$nika tasmowego przemieszczana do zespotu poprzecznego cigeia w celu dokonania jej rozkroju na wyma-
gane formaty. Cechy szczegdlne sposobu i urzadzenia wedtug wynalazku polegaja na tym, ze do formowania ko-
bierca widknistego wykorzystywane sa widry z wilgotnoscia wzgledna mniejsza niz 9%, ktére po przejsciu zespotu
nawilzania para wodna nabieraja wilgotnosci wzglednej okoto 12%, a po przejsciu zespotu wstepnego nagrzewania
kobierzec nagrzewa si¢ do temperatury okoto 100°C.

CI¢, B02C, 18/40 Niemcy, DOS 4343623
OBRPPD/MOINT
niem.
Zerkleinerungsvorrichtung. Urzadzenie rozdrabniajace.
Hombak Maschinenfabrick GmbH & Co. KG.
Deutsches Patentamt, 1995, fig. 2
Zgtosz. Niemcy 21.12.1993, nr 4343623.4, opubl. 22.06.1995
Pink W, Urlich K.H.

Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie przeznaczone do rozdrabniania drewna w postaci na przyklad starych wy-
korzystanych elementéw mebli, odpadéw drewna w postaci kawatkéw, kory itp. i zawiera zbiornik rozchodowy
(raschodnyj rezervuar) spetniajacy rownoczesnie funkcjg leja zasypowego ustawionego na poziomej podstawie. W
koncowej strefie podstawy bezposrednio przy strefie krawedziowej leja ustawia si¢ rozdrabniajacy beben, na ktére-
go powierzchni rozmieszczone noze wspétdzialaja z przeciwnozem dokonujac rozdrobnienia znajdujacego sie w
zbiorniku materiatu nasuwanego na bgben zasuwa zainstalowana na drazku tioka cylindra hydraulicznego. Cechy
szczegblne konstrukeji urzadzenia wedtug wynalazku polegaja na tym, ze w celu zapewnienia dostgpu do bebna
nozowego przy wymianie noZy lub przy innych pracach przy konserwacji rozchodowy zbiornik jest zainstalowany
na podstawie z mozliwoscia przemieszczania go w ptaszczyznie poziomej. Ustawiania zbiomika w wymaganej po-
zycji dokonuje si¢ za pomoca urzadzenia do ustawiania w pozycji.

Cl%, B27N, 3/20 Niemcy, DOS 4408101

OBRPPD/MOINT
niem.

Ein—oder Mehretagenpresse. Prasa jedno— lub wielopétkowa.

Maschinenfabrick J. Dieffenbacher GmbH & Co.

Deutsches Patentamt, 1995

Zgtosz. Niemcy, 10.03.1994, nr 4408101.4, opubl. 14.09.1995

Bielfeldt F.B.

Przedmiotem wynalazku jest jedno— lub wielopdtkowa prasa do wytwarzania ptyt widrowych, ptyt pilsniowych
lub innych ptyt z drewna. Prasa ta ma poprzecznice géma i dolng potaczone sztywno ze sobg za pomoca ciggien i
uktadu belek prasy. Plyty prasy sa zamocowane stacjonarnie na gornej belce poprzecznej. Od dolnej poprzecznicy
belki prasy sa polaczone za pomoca cylindréw hydraulicznych i dzigki temu moga podnosic¢ sig lub opuszczaé sig.
Na belkach prasy sa zamocowane ogrzewane plyty prasy. Poprzecznice goma i dolna sa potaczone w jedna
zamknigta ramg za pomoca dwéch bocznych ciggnowych listew i uktadu znajdujacych sie¢ pod obciazeniem piono-
wych i poziomych $rub pociagowych przejmujacych obciazenia w prasie. W celu zwigkszenia wytrzymatosci na
obciazenia przesuwajace i zginajace dziatajace zardwno w kierunku wzdluznym jak i poprzecznym, boczne listwy
ciggtowe maja profilowane przekroje poprzeczne w postaci pudta lub podwéjnej litery T.
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ClI* B27D, 1/00 Niemcy, DOS 4418944
OBRPPD/MOINT
niem.
Holz-Kunstoff-Kombination. Kombinacja drewna i tworzywa sztucznego.
Henkel KGaA
Deutsches Patentamt, 1995
Zglosz. Niemcy, 31.05.1994, nr 4418944, 3 opubl. 07.12.1995
Krings Hans, Stiehl Jutta
Przedmiotem wynalazku j jest sposéb wykariczania krawedzi (waskich bokéw) fornirowanych piyt m’érowych,
pivt pilsniowych, ptyt MDF i ptyt stolarskich. Brzeg ptyty pod[egajqcej wykodczemu zeszlifowuje sig tak, aby
pozostawat tylko okreslonej szerokosci pasek forniru, naktéry nanosi si¢ dyspersje octanu winylu o stezeniu 50-60
% wilosci 100150 g/m’ i potem wysusza sie do utworzenia widocznej btony tworzywa sztucznego. Z drugiej stro-
ny pasek forniru jest obficie nawilzany do wilgotnosci 10+15 %. Wystepujacy w takiej postaci kombinowany pasek
fornir - tworzywo sztuczne jest zaginany i dociskany przy odpowiednim nagrzewaniu do pozyskanej przy szlifowa-
niu nowej krawedzi wykaficzanej ptyty drewnopochodnej. Utworzona krawegdz fomirowang szlifuje si¢ i wykafcza.
Sposdb wedtug wynalazku proponuje sig realizowé przy grubosciach forniru 0,1+0,5 mm.

CI¢, CO8L, 97/02 Rosja, pat. nr 2057773

OBRPPD/MOINT
ros.

Sostav dlja drevesnostruZe&nych plit. Zestaw do ptvt widrowvch.

Dnepropetr. chim.—tech. in—t

Komitet Rossijskoj Federacii po patentam i tovarnym znakam ,1996

Zgtosz. Rosja, 09.11.1989, nr 4756601/04, opubl. 10.04.1996 Biul. nr 6

Kuz'menko N. Jaiin.

Zestaw wedlug wynalazku zawiera: wiéréw drzewnych 100 czgéci, szkta wodnego w przeliczeniu na sucha sub-
stancje szkla 40+60 czesci, zawartej w nim wody 80+120 czesci, oraz $rodek utwardzajacy, ktdrym jest szescioflu-
orokrzemian sodu dwu (2-benzotiazolil) dwusiarczek lub jego sél kwasu toluenosulonowego 1,242 i polialkil
(aryl) alkoksysiloksan.

Cl’, B29C, 43-/02 USA, pat. nr 5314.654
OBRPPD/MOINT
264/517 ang.

Method for forming structural components from dry wood fiber furhish. Sposéb formowama elementéw budowla-
nych z suchvch widkien drzewnvch.

USA the Secretary of Agriculture

United States Patent Office, 1994, fig. 15

Zgtosz. USA, 16.11.1992, nr 976821, opubl. 24.05.1994

Gunderson Dennis E., Gleisner Roland L.

Przedmiotem wynalazku jest sposob produkeji elementéw z wiérdw drzewnych metoda formowania. Urzadzenie
do realizacji tego sposobu jest wykonane w postaci korpusu prasy, do wnetrza ktdrego podawane sa widry za
pomoca powietrza. Osiadaja one na plycie i poddawane sg formowaniu w wyniku przylozenia cisnienia z dotu iz
gory: z dotu od strony formujacych cylindréw, a z géry ~ od plyty prasy. Przedstawiono opis procesu formowania
elementow konstrukcyjnych.

CI%, B02C, 13/04 USA, pat. ar 5350122
OBRPPD/MOINT
241/29 ang.

Waste recycling device. Urzadzenie do recvklingu odpaddw.
Hundt Vincent G., Peltz Frederick G.

United States Patent Office, 1994, fig. 10
Zglosz. USA 12.03.1993, nr 29122, opubl. 27.09.1994
Hundt V.G., Peltz F.G.
Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do rozdrabniania drewna na zrebki . Urzadzenie to sklada sie¢ z dwdch
agregatow do rozdrabniania i 7 uktadu komar oraz nrzewoddw rirowveh do transnortawania drewna i 7rehkdw
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] - TR 1
30A 10 12 14 22 20 %4 30%

Materiat drzewny W jest przemieszczany po doprowadzajacym stole 3 do zsuwni 5 i po niej dostaje sie do pierw-
szego rozdrabniajacego agregatu 10. Agregat [0 jest wykonany w postaci nozowego cylindra z segmentowymi
rozdrabniajacymi elementami 12. Naped agregatu 10 pochodzi z elektrycznego silnika 30A poprzez przektadnie
paskéw klinowych. Z komory 14 zrebki sa podawane do komory 40 i do strefy 24 do powtdémego rozdrabniania za
pomoca agregatu 20. Rozdrabniajacy agregat 20 jest wykonany w postaci bebna nozowego z rozmieszczonymi na
jego powierzchni pionowymi ptaskimi nozami 22, ktére przy oddziatywaniu na zrebki dokonujg ich rozdrabniania
na drobniejsze frakcje. Naped agregatu 20 jest dokonywany od elektrycznego silnika 30b. Po rozdrobnieniu zrebki
sa powietrznym przewodem 30 wyprowadzane z urzadzenia do pézniejszego wykorzystania ich w produkcji piyt
lub innych wyrob6w do spalania ich w celach technologicznych.

Cl¢, BO7B, 4/00 USA, pat. nr 5409118
OBRPPD/MOINT
209/136 ang.

Open air density separator and method. Separator powietrza.
Beloit Technologies Inc.

United States Patent Office, 1995, fig. 2

Zgtosz. USA 15.09.1994, nr 306354, opubl. 25.04.1995
Bielagus J.B., Gobel RJ.

Przedmiotem wynalazku jest konstrukcja separatora powietrznego przeznaczonego do oddzielania od zrebkéw
czastek nie odpowiadajacych warunkom technicznym i czastek obcych. Separator 20 ma komore 22 z otworem 24
do wychodzenia oczyszczonych zrgboéw. Do wychodzenia cyrkulujacego powietrza w gomej czgsci komory 22 sa
otwor 29 ze stozkowg czgscig 28. Siatka 30 jest przeznaczona do ostatecznego oczyszczania powietrza od réznych
czastek. Ttoczenia powietrza 36 do separatora dokonuje si¢ za pomoca wentylatora 32, a szybkosé powietrza 36 re-
guluje si¢ za pomoca urzadzenia 34. Podawania zrgbkdéw do oczyszczania dokonuje si¢ za pomoca slimakowego
przenosnika 34 i po zsuwni 56 cata masa zrgbkéw 50 i 52 jest podawana do strefy, gdzie zachodzi jej rozdzielenie
pod dziataniem strumienia powietrza 36. Cigzkie czastki 50 s3 podawane do zsuwni 40, majacej zagigte kornce 42 i
44 i staczajq sig po niej do otworu 46 i sa wyprowadzane z separatora. Oczyszczanie zrebki 35 pod dziataniem stru-
mienia powietrza 36 dochodza do komory 64 majacej wygieta ostone 60 i prostoliniowa czes¢ 62 i z niej poprzez
otwér 24 wychodza z separatora a oczyszczone powietrze 36 jest podawane na nowo do separatora. Przedstawiono
inng konstrukejg separatora, w ktérej zsuwnia 40 jest zamieniona na przenosnik.
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Clé, B32D, 3/00 USA, pat. nr5422168
OBRPPD/MOINT
428/211 ang.

Low pressure board. Plvta niskocisnieniowa.
International Paper Co.
United States Patent Office, 1993, fig. 2
Zgtosz. USA, 02.02.1994, nr 160452, opubl. 06.06.1995
O'Dell Robin D., Decker William C., Lex Joseph A.
Przedmiotem wynalazku jest konstrukcja plyty laminowanej, stosowanej na przykiad przy produkcji mebli.
Podstawa konstrukcji jest ptyta widrowa z drewna oblicowanego kilkoma warstwami papieru nasyconego zywica
melaminowy przy niskim cisnieniu.

Cl5, B32B, 5/12 USA, pat. nr 5425976
OBRPPD/MOINT
428/105 ’ ang.

Oriented strand board—fiberboard composite structure and method of making the same. Kompozvtowa struktura
plvtowa z ukierunkowanveh wigkien i widréw i sposéb jej wvtwarzania.

Masonite Corp.

United States Patent Office. 1993. fig. [0
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Zgtosz. USA, 26.07.1993, nr 97862, opubl. 20.06.1995
Clarke John T. Chin., Peter P.S., Lindquist Craig R., MacDonald Michael I., Walsh Peter 1.

Przedmiotem wynalazku jest konstrukcja (budowa) wielowarstwowych ptyt z ukierunkowanych widkien drzew- .
nych i sposob jej wytwarzania. Dla nadania réznych fizycznych i mechanicznych wiasnosci ptytom s one wy-
twarzane z drzewnych widkien (widréw) o roznej wielkosci i réznym ukladzie zwykle trzy warstwy wiéréw o réz-
nej frakeji i ukladzie warstw prostopadle do siebie z zewnetrzna warstwa z mikroczasteczek co nadaje gladkosci
zewngtrznej powierzchni piyt. Podano pqutawowe parametry procesu prasowania

CI%, B27N, 3/08 USA, pat. nr 5435954
OBRPPD/MOINT
264/115 ang.

Method for forming articles of reinforced composite material. Sposéb wvtwarzania wvrobéw ze wzmocnionego
materialu kompozvtowego.
Riverwood International Corp.
United States Patent Office, 1993, fig. 10
Zgtosz. USA, 08.10.1993, nr 134175, opubl. 25.07.1995
Wold Ted H.

Przedmiotem wynalazku jest sposob produkeji materiatéw kompozytowych na przyklad elementéw z masy wi6-
réw drzewnych na bazie wiéréw drzewnych i odpadéw polimeréw. Opisano szczegétowo wszystkie fazy produkcji
atakze wyniki fizycznych i mechanicznych badan pozyskanych materiatéw.

CI°, B32B, 5/12 USA, pat. nr 5441787
OBRPPD/MOINT
428/57 ang.
Composite wood products and method for manufacturing same. Kompozvtowy materiat drzewny i sposéb jego
wytwarzania.
The Forestry and Forest Products Research Institute
United States Patent Office, 1995, fig. 21
Zglosz. USA 14.02.1994, nr 195750, opubl. 15.08.1995
Fuji Tsuyoshi, Miyatake Atsushi
Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania materiatu drzewnego z wiéréw i obrzynkéw do 600 mm drzew
cedru i wierzby o s$rednicy 20~50 mm i bambusu o $rednicy 20+100 mm, ktéry moze by¢ stosowany w postaci piyt,
belek lub innych wyrobéw w produkeji mebli, w budownictwie i in. Obrzynki drewna za pomoca walcdw rozczepia
si¢ i razem z warstwa wiérdw 10+20 mm suszy si¢ przez okolo 5+10 minut w komorze przy temperaturze
180+200°C z owiewem z szybkoscia 10m/sek. Potem mieszanina wchodzi do bebna i miesza sie ze srodkami
wiazacymi. Po tym z mieszaniny formuje si¢ kobierzec o zadanych wymiarach i realizuje si¢ prasowanie na goraco
do wytwarzania plyt. Przedstawiono dokladnie rezimy prasowania.

ROZDZIAL II. CO WARTO WIEDZIEC ...

II. A. Ogloszenia o zgloszeniu w Urzgdzie Patentowym RP wynalazkéw do opatentowania i wzoréw uZytkowych
do zarejestrowania (wedtug Biuletynu Urzedu Patentowego nr 6(632) z 16.03.1998 r., nr 7(633) 230.03.1998 r., nr
8(634) 2 14.04.1998 r., nr 10(636) z 11.05.1998 r. i nr 11(637) z 25.05.1998 r.!

ILLA.1. WYNALAZKI
Al(21) 316099 (22)96 09 13 6(51) A47C 19/00
(44)98 03 16 A47F 9/00
A47B 9620

(71) Bydgoskie Fabryki Mebli S.A., Bydgoszcz

(72) Nowak Jerzy, Harmider Karol

(54) Pivta meblowa

(57) Przedmiotem wynalazku jest konstrukcja ptyty meblowej, wielowarstwowej, nadajacej sig do stosowania na
phyty frontowe oraz elementy zdobien mebli skrzyniowych.

! W Biuletvnie Urzedu Patentowego nr 9(635) z 27.04.1998 r. nie znaleziono wvnalazkéw i wzoréw uzvtkowvch
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Istota rozwiazania polega na tym, ze $rodek (1) tworza forniry wewngtrzne, skrawane obwodowo (1', 1",1"), 0

réwnoleglym przebiegu widkien oraz forniry zewnetrzne (2, 2'), o wléknach skrzyzowanych pod katem 90° w sto-
sunku do forniréw $rodka (1), przy czvm grubos¢ pojedynczych forniréw zewngtrznych (2, 2) w stosunku do gru-
bosci pojedynczych fornirdw wewnetrzaych (1', 1%, 1™) wynosi jak 1:2,5-4.

(1 zastrzezenie)

Al (21) 322157 (22)9709 18 6(51) B27D 1/00
(44)98 03 30

(31) 96 19638582 (32)96 09 20 (33)DE

(71) Werzalit AG+Co, Oberstenfeld, DE

(72) Schuepfer Amulf

(54) Listwa sprezvsta z drewna warstwowego

(57) Listwa sprezysta (1) z drewna warstwowego skiada sig¢ z wielu cienkich, sklejonych ze soba ptytek forniro-
wych, z ktérych co najmniej dwie plytki nie
sg ze soba potaczone na pewnej dtugosci,
tworzac szczeling (3) na kofcach (2) listwy

(0.

Z

(9 zastrzezen)
2
Al (21) 322481 (22)96 10 09 6(51) B23P 15/00
(44)98 04 14
(31) 96 19641810 (32)96 10 10 (33) DE
(71) B. Maier Zerkleinerungstechnik GmbH, Bielefeld, DE

(72) Loth Robert
(54) Sposéb i urzadzenie do szlifowania nozv widrkarki
(57) Przedmiotem wynalazku jest sposéb szlifowania nozy (3.3) widrkarki, w ktérym noze (3.3) podezas szlifowa-
nia pozostaja w koszu nozowym (2), a kosz nozowy (2) jest wyjmowany z wiédrkarki i jest umieszczany we wspor-
niku kosza nozowego (1), w ktérym jest utozyskowany obrotowo.

Wynalazek charakteryzuje si¢ nastgpujacymi etapami sposobu: kosz zostaje zabezpieczony przed obrotem; do-
prowadzone zostaje, w celu szlifowania, urzadzenie do szlifowania (4) z jednym lub wigcej narzedziem
s7lifniactm w kiernnkn rdwnaleolvm do nsi kasza nozoweego. wzdhuz nierwszego noza lub wzdluz pierwszei
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grupy nozy, przy czym urzadzenie do szlifowania (4) i kosz nozowy (2) sa wzgledem siebie ustalone z zabez-
pieczeniem przed obrotem; po przeszlifo-
waniu pierwszego noza lub pierwszej grupy .
nozy (3.3) zabezpieczenie przed obrotem
zostaje zwolnione i przeprowadzony zostaje
wzajemny obrot narzgdzi szlifujacych (4) i
kosza nozowego (2) tak, ze narzedzie
szlifujace (4) osiaga nowe polozenie ro-
bocze w celu szlifowania dalszego noza lub
dalszej grupy nozy (3.3); cykl zwalniania
. - zabezpieczenia przed obrotem jak rowniez
[ = - - wzajemnego obrotu narzedzia szlifujacego
5= '-'\'_""'J A Y (4) i kosza nozowego (2) jest tak dhugo nie-
3 48 ’ przerwanie powtarzany az wszystkie noze
LS : ‘I.P/ 2 (3.3) zostana przeszlifowane; kosz nozowy
; \ (2) jest nastgpnie umieszczony W
= " widrkarce.
13 (9 zastrzezen)

T

ml
77T 77T TP I 77 77 P77 s

A (21) 316867 (22)96 1107 6(51) B27N 3/02
(44)98 0511

(71) Schwérer Haus GmbH & Co., Reutlingen, DE
(72) Cossbau Uwe, Lamm Christian
(54) Sposdb ciagtego varzania ptaskich rasowanych
(57) Sposodb ciagtego wytwarzania plaskich plyt prasowanych polega na tym, ze w kolejnych etapach miesza si¢
czasteczki celulozowe z substancjami pomocniczymi, dodaje si¢ pierwsza porcje wody i laczy ja z mieszanka
heterogeniczna tak, ze czasteczki celulozowe zostajg calkowicie nawilzone, faczy si¢ mieszanke heterogeniczna z
pierwszym spoiwem, majacym w swym sktadzie tlenek glinowy, dodaje si¢ druga porcje wody i miesza sie, dodaje
sig drugie spoiwo, majace w swym skladzie gips, a nastgpnie miesza si¢ dodaje sig trzecia porcj¢ wody i miesza sig,
przy czym druga i/lub trzecia porcja wody zawiera inhibitor/przyspieszacz oddziatywujacy na skiadnik spoiw, do-
daje sig trzecie spoiwo, majace w swym skladzie cement portlandzki, a nastgpnie miesza sig, usypuje si¢ mieszanke
jako wiokning i prasuje si¢ wlokning w zadanej temperaturze z zachowaniem okreslonego czasu prasowania oraz
zadanego cisnienia prasowania.

(25 zastrzezen)

Al(21) 321042 (22)970730 6(51) C09J 127/00
(44)9805 11

(31) 96 739399 (32)%96 10 31 (33)Us

(71) Premark RWP Holdings, Inc., Wilmington, US

(72) Robson Mafoti, Tien-Chieh Chao

(54) Klej na bazie polioctanu winvlu do taczenia papieru impregnowanego zvwica melaminowo-formaldehvdowa z

plvta widrowa

(57) Przedmiotem wynalazku sa skuteczne kleje na bazie emulsji polioctanu winylu do laczenia jednolicie barwne-

go lub typograficznego papieru dekoracyjnego, impregnowanego zywica melaminowo—formaldehydowa, z ptyta

widrowa, Taki klej na bazie emulsji polioctanu winylu zawiera lepki polialkohol winylowy, skrobie, srodek klejacy

i $rodek sprzegajacy. Stosujac taki klej wyeliminowano zasadniczo zjawisko pekania naprezeniowego gotowego

panelu. Poza tym wyeliminowano zasadniczo zjawisko marszczenia si¢ i tuszczenia na narozach i krawgdziach

plyty widrowej, pokrytej z wierzchu i od spodu papierem impregnowanym zywica melaminowo-formaldehydowa.

podczas jej przesuwania przez strefg grzania i sciskania.

(27 zastrzezen)
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A(21) 317009 (22)96 11 15 6(51) D21J 120
(44) 98 05 25

(71) Szkota Glowna Gospodarstwa Wiejskiego, Warszawa

(72) Jabtoniski Marek, Starecki Andrzej, Zuchowski Jerzy

(54) Sposdb wytwarzania ptyt skorzano—drzewnych o L )

(57) Sposéb wytwarzania ptyt skorzano—drzewnych cha.ra}aeryzme sig tym, ze rozw{pkmone W nasyconej parze

wodnej w temperaturze 110+180°C, wiékna kolagenowe i widkna drzewne miesza si¢ w stosunku wagowym

1:10-10:1, domiela si¢ w srodowisku wodnym, po czym zakleja sig klejem hydrofobf)wym, formuje sig wstege

wiéknista w maszynie odwadniajacej, a nastepnie proces prowadzi sig w znany sposéb do wytworzenia piyt poro-

W twardych.
watych lub twardyc (1 zastrzezenie)

Al1(21) 324493 (22)96 07 02 6(51) GION 21/17
(44)98 0525

(31) 95 9502611 (32)9507 14 (33)SE

(86) 96 07 02 PCT/SE96/00892

(87) 97 02 06 W097/04299 PCT Gazette nr 7/97

(71) CASCO PRODUCTS AB, Stockholm, SE

(72) Engstrém Bjém, Hedqvist Mona

(54) Przewidvwane wiasciwosci desek przv uzveiu metody spektroskopowej. potaczonej z wielowvmiarowym

wzorcowaniem

(57) Sposéb oznaczania parametréw plyt drewnianych, obejmuje spektrometryczng analizg z surowca drewnianego

o wilgotnodei <10 % i poréwnanie danych spektralnych z danymi odniesienia dla ptyt odniesienia z materiatu wy-

wzorcowanego w stosunku do znanych parametréw plyt wytworzonych z tego materiatu odniesienia lub tej ptyty

odniesienia przez analiz¢ wielowymiarowa. Regulacja parametréw procesu wywierajacych wplyw na wlasciwosci

piyt, obejmuje analizg materiatw/phyt, faczac dane spektralne w kombinacj¢ z zadanymi parametrami i poréwnujac

tg kombinacje¢ z kombinacja odniesienia obejmujaca dane odniesienia z materiatu/plyt odniesienia,w powiazaniu ze

znanymi parametrami materiatu ptyt odniesienia przy czym ta kombinacja odniesienia jest wzorcowana w stosunku

do znanych warto$ci parametréw zmiennych metoda analizy wielowymiarowe;j.

(20 zastrzezen)

A.2. WZORY UZYTKOWE

Nie znaleziono wzoréw uzytkowych dotyczacych piyt drewnopochodnych.
Zestawil W.K
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