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AKTUALNOSCI

Stan przemystu plytowego w 1997 r. przedstawiony na kongresie nowo
powolanej Europejskiej Federacji Przemystu Plyt Drewnopochodnych

W dniu 18 czerwca 1998 r. na Kongresie w Monachium powolana zostata do zycia Europejska Federacja
Przemystu Piyt Drewnopochodnych (w oficjalnym skrécie — EPF), ktéra powstata z polaczenia Europejskiej Fede-
racji Producentow Pyt Wiérowych (FESYP) i Europejskiego Stowarzyszenia Producentéw Plyt Pil$niowych
(EMB).

Kongres zjednoczeniowy, w ktdrym uczestniczylo ok. 200 0s6b z 22 krajow byt punktem kulminacyjnym
odbywajacych si¢ w tym samym czasie dorocznych zebran plenarnych obydwu organizacji.

W zebraniu Fesyp'u i w Kongresie uczestniczyli z ramienia Stowarzyszenia Producentéw Ptyt Drewnopochod-
nych w Polsce prezes, mgr Wieslaw Nawrot i prof. dr hab. Wiodzimierz Onisko.

Nowa organizacja ma rozpocza¢ oficjalng dziatalnos¢ od | stycznia 1999 r. Do tego czasu zarzad jej sklada¢ si¢
bedzie z prezydentéw: FESYP'u - F. De Cock'a i EMB — dr P. Fantoni'ego a jego ostateczny ksztalt i liczebnos$é
zostang ustalone na planowanym zebraniu EPF na poczatku listopada br. Sekretarzem generalnym zostat dotych-
czasowy sekretarz FESYP'u, dr G. Van Steertegem.

Glowne cele Federacji to:

— organizowanie spotkat producentdw plyt widrowych i MDF oraz ich dostawcéw,

- reprezentowanie przemystu wobec organizacji ponadnarodowych,

- $ledzenie i w miarg potrzeby sterowanie dzialalnoscig w zakresie techniki i ochrony srodowiska,

- utworzenie dzialu statystyki, obejmujgcej przemyst i rynek ptyt drewnopochodnych,

~ przekazywanie informacji cztonkom za posrednictwem np. raportdw rocznych, regularnic wydawanych
komunikatéw i konferencji technicznych,

- przekazywanie ogdlnej informacji wszystkim zainteresowanym o produkowanych wyrobach.

Federacja bgdzie reprezentowac europejskie zaktady posiadajace prawie 200 linii plyt widrowych,
produkujacych rocznie 30 mln m’ plyt widrowych i 52 linie piyt pil$niowych péttwardych, wytwarzajace ok 5.5
min m* plyt MDF.

Oficjalna i petna nazwa Federacji w jezykach angielskim, francuskim i niemieckim brzmi. jak nastepuje:

,EUROPEAN FEDERATION OF WOOD-BASED PANELS INDUSTRIES”, ,FEDERATION _

EUROPEENNE DES INDUSTRIES DE PANNEAUX A BASE DE BOIS”, . EUROPAISCHE FODERATION

EERSHOLZWERKSTOFF—PLATTEN-INDUSTRIE“. Adres biura: B-1070 Brussels, Allee Hof~ter-Vleest 5.
0x 5.
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Na kongresic wystapit prezydent FESYP'u Frans De Cock, ktory przedstawit raport roczny dotyczacy produkeji,
obrotu i spozycia plyt widrowych oraz innych plyt drewnopochodnych na tle sytuacji przemystu drzewnego w roku
1997 i w latach poprzednich w krajach cztonkowskich i w pozostatych krajach europejskich. Raport, wydany w po-
staci ksigzki o formacie A, liczacej 196 stron zawiera poza tym omoéwicnie stanu przemystu plyt wiérowych w in-
nych czesciach $wiata, oméwienie gatgzi gospodarki zuzywajacych plyty drewnopodobne, w szczegéinosci budow-
nictwa i meblarstwa, analizg sytuacji w dziedzinie oplat celnych, normalizacji, ochrony srodowiska i in. Zamiesz-
czone tez w nim zostaly opracowania specjalne, dotyczace np. materiatdw wykonczeniowych, sytuacji na swiato-
wym rynku melaminy itp. Calo$¢ jest do nabycia w biurze EPF w Brukseli w cenie 50 ECU.

Ponizej, na podstawie Raportu przedstawione zostang najistotniejsze dane, dotyczace plyt widrowych i innych
plyt drewnopochodnych (1).

Produkcja plyt drewnopochodnych w Europie ksztattowata si¢ 1997 r. jak nastgpuje (w tys. m3):

Plyty widrowe 29558,
w tym OSB 690,
Sklejka 3000,
Plyty pilsniowe 7400,
w tym MDF 5500

Produkcja ogétem byla wigksza w pordwnaniu do 1996 r. 0 9,6 %, jednak wzrost jej w poszczegdlnych rodza-
jach plyt byl nicjednakowy.

Najszybcicj rozwijala si¢ branza plyt widrowych orientowanych — OSB, ktdra wystartowala w 1994 1. z poziomu
210 tys. m’ a w stosunku do roku 1996 osiagnela zwigkszenic produkcji az o 56,8 %. Obecnie w krajach Unii Euro-
pejskiej pracuja 4 linie produkceyjne plyt OSB, pigta zas uruchomiona zostata, jak wiadomo, nicdawno w Polsce, w
zakladach ,,KRONOPOL" S.A. w Zarach. Zrealizowano tu po raz pierwszy wytwarzanie plyt orientowanych w pra-
sie cigglego dziatania.

Oczekuje sig, ze produkcja plyt OSB w Europie wyniesie w 1998 r. 860 tys. m®, przy czym obserwowany tu
wzrost jest czgscig trendu ogdlno$wiatowego, ktory praktycznie od poziomu zerowego na poczatku lat
osiemdziesiatych doprowadzil do wiclkosci ponad 15 min m' w roku biezacym. Ekspansja plyt OSB wiaze sig z co-
raz szerszym ich stosowaniem w budownictwie, migdzy innymi jako materiatu podlogowego.

Druga, dynamicznie rozwijajacq si¢ branza byla branza plyt pil$niowych pottwardych (plyt MDF), kidra w sto-
sunku do roku 1996 wykazala wzrost 0 22,2 %.

Jak to jest widoczne z rys. 1, staly rozwéj produkcji plyt MDF datuje si¢ w Europie juz od diuzszego czasu. z
tym ze w ostatnich latach nabrat on znacznie wigkszego tempa. W 1997 r. istniaty juz w 18 krajach tego obszaru (z
wylgezeniem Bosni i krajow WNP) 43 zaklady dysponujace 52 liniami technologicznymi.

Na uwage zasluguje fakt, z¢ w produkeji tej odstepuje sig od instalowania pras potkowych na rzecz pras
ciaglego dziatania, ktore - jak si¢ wydaje - i w branzy plyt widrowych stang si¢ wkrétce rozwiazanicm powszech-
nic wyznaczajgcym postep techniczny.

Oprocz tradycyjnych zastosowan w meblarstwie istotnym bodzcem rozwoju plyt MDF jest coraz powszechnicj-
sze ich stosowanic do wyrobu wysokiej jakosci materialow podlogowych i paneli $ciennych.

Nalezy podkreslic, ze Polska, majaca obecnie trzy linie produkcyjne (dwie w firmie Polspan w Szczecinku i
jedng w lirmie Kronopol w Zarach) nalezy nie tylko do liczacych sig producentow plyt MDF w Europic. leez takze
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zajmuje  dobre, szOste miejsce (za Niemcami, Hiszpania, Holandia, Wik. Brytania i Wiochami) w ich spozyciu
na 1000 mieszkancéw (ok. 6800 m’).
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Produkcja ptyt widrowych wyniosta w 1997 r. 29558 tys. m’ i stanowita 72,2% produkcji wszystkich plyt drew-
nopochodnych. Rozwoj zdolnosci produkcyjnej i rzeczywistej produkeji w tej branzy ilustruje rys. 2. W stosunku
do roku 1996 wzrost wynidst 8%, jednakze ksztattowal si¢ on w niejednakowy sposob w roznych krajach. Tak np.
na Cyprze i w Finlandii nastapit spadek produkeji odpowiednio 0 7,0% i 0 4,6%. W Belgii, Wlk. Brytanii, Grecji,
Szwajcarii i w Stowenii produkcja zwigkszyla si¢ nieznacznie w granicach od 0,4% do 1,6 %. Umiarkowany
wzrost od 2,3% do 2,7% zanotowaty Norwegia, Austria i Dania, a wyrazny (6 do 9%) Szwecja, Lotwa, Niemcy,
Hiszpania i Francja. Najszybciej natomiast wzrastata produkcja w Polsce (+20,8%), Portugalii (+23,6%) i we
Wioszech (+24,7%).

W Polsce w 1998 roku przewidywany jest jeszcze wigkszy wzrost przede wszystkim dzigki nowym inwestycjom
w Grajewie, Wieruszowie i w Mielcu, gdzie uruchomiona juz zostala najwigksza na $wiecie linia z prasa ciaglego
dzialania o docelowej, rocznej zdolnosci produkcyjnej 600 tys. m’ ptyt. W ten sposob produkcja ogétem ma szanse
zwigkszy¢ sig¢ 1996 tys. m* w 1997 r. do ok. 3000 tys. m® w roku biezacym. Uplasowaloby to nas na trzecim lub
czwartym miejscu w Europie za Niemcami (9200 tys. m®), Francja (3465 tys. m®) i Wiochami (2750 tys. m") (dane
dotycza roku 1997).

Sredni udziat plyt widrowych ulepszanych powierzchniowo ksztaltowat si¢ w roku 1997 w Europie na poziomie
45,4%. W szeregu krajow byt on jednak znacznie wigkszy, tak np. w Grecji wyniost 88,2%, na Cyprze - 73,1%, w
Hiszpanii - 65,0% i we Wloszech — 56,4%. Polska zajmowata tutaj réwniez wysoka pozycjg z udzialem 60,3% wo-
bec 55,5% w roku 1996. Najwigkszy producent europejski Niemcy uszlachetnialy w 1996 r. 42,8% plyt (dla 1997 r.
— brak danych).

Z wiclu cickawych informacji zawartych w Raporcic FESYP'u warto jeszcze przytoczy¢ nicktére dane na temat
udziatu przemystowych odpadéw drzewnych w ogélnym zuzyciu drewna stosowanego do produkcji piyt
widrowych.

Wirod 18 krajow europejskich zrzeszonych w FESYP'ie, w dwoch (Finlandia i Lotwa) udziat ten wynidst 100%,
w trzech nastepnych (Portugalia, Szwecja, Austria) zawieral sig w przedziale 85+90%. W Norwegii i Danii byt on
rowny odpowiednio 80,1% i 80,7%.

We Wioszech i w Niemczech uksztattowal si¢ na poziomie 70,1% i 76,9%. Pomigdzy 55,5% i 57,7% znalazly
si¢ WIk. Brytania, Szwajcaria, Belgia i Stowenia. W Hiszpanii udziat ten wynidst 43,0%, w Grecji natomiast tylko
20,9% a na Cyprze — zaledwie 9,1%. Dla Francji brak bylo danych.

Liczby powyzsze $wiadcza o tym, ze w coraz wigkszym stopniu podstawowym a nawet i jedynym surowcem w
przemysle plyt widrowych stajg si¢ przemystowe odpady drzewne dostarczane w postaci trocin, wiorow, czy zrgb-
kow. Niestety, statystyki FESYP'u nie uwzgledniaja takiego podziatu. Nie wyodrebniaja one réwniez drewna pou-
zytkowego chociaz wiadomo, ze w niektérych krajach Europy Zachodniej, gtéwnie w Niemczech odzyskiwanie je-
go i przerdb stosowane jest na coraz wigksza skalg.

Udzial przemystowych odpadéw drzewnych w Polsce byt rowny 44,4%. Pozostajemy wiec wyraZnie w tyle w
stosunku do prawie wszystkich krajow, aczkolwiek wiadomo, ze i u nas s zaklady, ktére nie uzywaja juz drewna
okragtego.

Drugim moéwcea Kongresu byt prezydent Europejskiego Stowarzyszenia Producentéw Plyt Pilsniowych
Pottwardych — dr Paolo Fantoni ktory przedstawit ogélna, pozytywna oceng tej branzy (2). Podstawowe danc jego
referatu, dotyczace rozwoju produkcji i giéwnych zastosowan plyt MDF znalazly sie réwniez w Raporcic FESYP'u
i zostaly juz opisane wyzej. Dr P. Fantoni wspomniat tez o stosunkowo duzej liczbie linii technologicznych dostar-
czonych w latach ubiegtych do krajéw bylego ZSRR, na temat pracy kt6rych nie ma wilagciwie zadnych informacii.
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Dla ptyt MDF charakterystyczny jest duzy obrét migdzynarodowy odbywajacy sig jednakze w wigkszosci po-
migdzy krajami Europy Centralnej i Zachodnicj. Na eksport przeznacza sig tu 50,2% produkcji. Eksport zamorski
wynosi niewicle powyzej 5%.

Z ramienia rzadu bawarskiego przeméwienie na Kongresie wyglosit minister finansdw, Erwin Huber, ktory
przedstawit Bawarig jako kraj bedacy w czotéwcee rozwoju technicznego i ekonomicznego nie tylko wsréd Landow
niemieckich, lecz takze w Unii Europejskiej.

Na Kongresie wygloszone zostaly jeszcze dwa referaty.

Pierwszy z nich autorstwa L. Lehner'a z finskiej firmy konsultingowej Jaakko Poyry dotyczyl oceny sytuacji w
dziedzinie mozliwosci ciaglych i niezaktoconych dostaw surowcéw widknistych jako warunku pomyslnego rozwo-
ju europejskiego przemystu plytowego.

Drugi, ktérego autorami byli J. Lipsch i P. Boon z dusiskiej firmy DSM Melamine BV dotyczyt $wiatowego ryn-
ku melaminy. W przemysle plytowym zwiazek ten jest szeroko uzywany jako skladnik klejow i laminatow nisko- i
wysokocisnieniowych. Na te cele idzie ok. 70% catej produkeji $wiatowej melaminy. W zwiazku z rozwojem
przemystu plytowego oczekiwany jest wzrost spozycia melaminy na poziomie 5+6% rocznie.

W ostatnim dniu Kongresu uczestnicy mieli mozliwos$¢ zwiedzenia nowo otwartego zaktadu ptyt widrowych fir-

my Pfleiderer w miejscowosci Neumarkt koto Norymbergii.

Wykorzystane Zrodta:
FESYP Annual Report 1997/98,
EPF Annual General Assembly, Muenchen, Germany, 18-19 June 1998, PRESENTATIONS.
Wlodzimierz Onisko

Wstepna informacja techniczna dotyczgca energooszczednej
termorozwlokniarki RT-150

Termorozwldkniarka RT-150 przeznaczona jest do wytwarzania masy widknistej w produkcji phyt pil$niowych
metoda mokra a istnieje tez mozliwos¢ wykorzystania jej do wytwarzania masy widknistej w produkeji plyt pil$nio-
wych metoda suchg,

Odpowiadajac na zapotrzebowanie krajowych wytworcow plyt drewnopochodnych, a takze uwzgledniajyc
zglaszane przez ,,POLIMEX-CEKOP” zainteresowanie wytwoércéw zagranicznych energooszczgdng
termorozwiodkniarkg

— Osrodck Badawczo-Rozwojowy Przemystu Plyt Drewnopochodnych w Czarnej Wodzie,

- Przedsigbiorstwo Projektowania i Wyposazania Obiektéw Przemystowych ,PROZEMAK™ S.A.
w Warszawie i

- Koziclska Fabryka Maszyn ,,KOFAMA” Sp. z 0.0. w Kedzierzynie Kozlu,

podjety wspdlne przedsigwzigcie, kidrego celem bylo zaprojektowanic i skonstruowanie prototypowej, wysoko-
wydajnej i energooszczgdnej termorozwlokniarki. Dla maksymalnego obnizenia kosztow tak samego przedsigwazig-
cia jak i kosztdw instalacji nowego urzadzenia u przysztych uzytkownikéw, jako baze dla prac projekto-
wo-modernizacyjnych przyjgto termorozwiokniarkg RT-70 produkeji KFM ,,KOFAMA?™, udostgpniona w tym celu
przez .ALPEX" S.A. w Karlinic. Przyjecic powyzszego zalozenia sprawilo, ze termorozwlékniarke RT-150 mozna
zainstalowa¢ w miejscu dotychczasowego posadowienia termorozwidkniarki RT-70 z wykorzystaniem istnicjgecj
infrastruktury technicznej (zasobnik zrgbkow, instalacja parowa, wodna, sprgzonego powietrza, rurociagi masowe
oraz — w znacznym stopniu - instalacje elcktryczne). Do jej eksploatacji mozna wykorzystywac zapasowe czgéci
zamienne zakupione do jednostki RT-70, a takze prowadzi¢ naprawy i remonty sitami wiasnych stuzb obstugi tech-
nicznej zakladow.
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Charakterystyka termorozwlokniarki RT-150 e

Urzadzenie RT-150 w stosunku do RT-70 ma ponad dwukrotnie wyzsza wydajnosé przy okolo dwukrotnie niz-
szym wskazniku poboru energii cieplnej i niskim poborze energii elektrycznej.

Wytwarzana masa widknista cechuje si¢ duza jednorodnoscia oraz korzystna morfologia widkien, umozliwiajac
wytwarzanie plyt o podwyzszonej gestosci (cigzarze powierzchniowym) i bardzo wysokiej wytrzymatosci na
zginanie,.

Straty surowcowe sa ograniczone, dzigki nowatorskiemu systemowi obrobki hydrotermicznej surowca oraz
zmienionym warunkom rozwldkniania w uktadzie mielacym.

Pobdr wody uszczelniajacej diawicg watu gldéwnego jest znikomy (wielokrotnie nizszy niz w jednostce RT-70).

Urzadzenie polecane jest szczegélnie do pracy w warunkach domknietych obiegéw wod technologicznych lub z
ograniczonym zrzutem $ciekow.

Dane techniczno-technologiczne

a) wydajnosé, okreslona jako ilos¢ wytworzonych piyt twardych po prasie (tj. nizsza niz masa przerobionych

zrebkow o wielkos¢ strat surowcowych), przy zastosowaniu silnika gldwnego o mocy znamionowej 740 kW i
980 obr/min. wynosi 120 do 170 Mg s.m. (suchej masy)/24 h - w zaleznosci od jakosci surowca (gatunku
drewna, postaci i wielkosci zrgbkdw, zawartosci kory i drobnej frakcji). a takze wymagan co do stopnia zmie-
lenia masy,

b) wskazniki energetyczne (z wylaczeniem warunkéw zimowych);

- energia cieplna: 0.7 do 0,95 GJ/Mg s.m., tj. okolo 240 do 330 kg pary/Mg s.m.,
- cnergia elektryczna pobrana przez silnik gléwny przy produkeji masy defibratorowej na plyty pilsniowe
twarde: 125 do 150 kWh/Mg. s.m. — w zaleznosci od wymagan co do stopnia zmiclenia masy,

¢) zuzycie wody uszczelniajacej dlawnicg walu gléwnego:

~ okolo 2,5 I/min., z ¢zego okolo 0,8 /min. do komory mielenia - pozostala woda moze byé odprowadzona
do wod umownie czystych,
— wskaznik zuzycia wody uszczelniajacej 0,025 do 0,030 m® /Mg.s.m.

Uwaga: Obecnie trwajg szersze proby techniczno-technologiczne jednostki, ktére umozliwiaja takze sprecyzo-
wanie warunkéw, w jakich termorozwidkniarka moze produkowaé mas¢ w pierwszym stopniu, tj. bez
domielania w rafinatorze.

W naszej ocenie, termorozwldkniarka wdrozona do seryjnej produkcji. z uwagi na swoje potwierdzone w eks-
ploatacji parametry i ,.kompatybilnos¢” z RT-70, powinna by¢ znakomicic tafisza od zachodnich urzadzen tego ty-
pu o poréwnywalnych cechach i tym samym powinna zyska¢ zainteresowanie inwestorow.

Marek Dudziec

Zalety i wady praw ochrony przemyslowej (cze$é 2)

2.2, Wzor uzytkowy

Jako alternatywa do patentu istnieje mozliwos¢ zarejestrowania wzoru uzytkowego. Odpowiedniego zgloszenia
nalezy dokona¢ réwniez w Niemieckim Urzgdzie Patentowym, ktéry bada tylko wzgledne przestanki ochrony to
jest czy jest dostgpny przedmiot podlegajacy ochronie wzoréw uzytkowych (nie ma ochrony na sposdb). Wzdr uzy-
tkowy zostaje nastgpnie zarejestrowany i zostaje roztoczona od zarejestrowania ochrona poréwnywalna do ochrony
patentu. Przedmiot wzoru uzytkowego nie jest zatem przez Urzad Patentowy sprawdzany na trwato$é prawa
(Rechtsbestandigkeit); nie jest zwlaszcza ustalane czy wystgpuje wymagana nowosé i poziom wynalazczy.
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Z tego wynika catkiem istotna wada wzoru uzytkowego. Jezeli ma si¢ mianowicie wystgpowac przeciw
naruszajacemu to musi si¢ w zwiazku z tym réwniez dyskutowa¢ trwatos¢ prawa — wzoru uzytkowego.
Pomingwszy stosunkowo dtugi czas trwania postgpowania, ktory wynika z mozliwego postgpowania uniewaznienia
wzoru uzytkowego, nie da si¢ przewidzieé czy wzor uzytkowy utrzyma sig i czy stuzy mozliwos¢ krokow proceso-
wych przeciw naruszajagcemu.

Czas trwania i koszty
Okres ochrony wynosi maksimum dziesigé lat od zarejestrowania. Przez to wzoér uzytkowy stanowi sensownc

uzupetnienie zgtoszenia patentowego, poniewaz stosunkowo szybko wydana jest ochrona, ktdra okres czasu bez o-
chrony pomigdzy zgloszeniem wynalazku a udzieleniem patentu bedzie mogta pokry¢.

Aby w okresie czasu pomigdzy zgloszeniem wynalazku do opatentowania a udzieleniem patentu méc dyspono-
waé prawem ochronnym moze byé rzecza godna zalecenia rownoczesnie ze zgloszeniem wynalazku zglosié i wzér
uzytkowy lub ze zgloszenia patentu wydzieli¢ potem wzdr uzytkowy.

Koszty za oddzielne zgloszenie wzoru uzytkowego wynosza okoto 3000 DM do 4500 DM za opracowanie
zgloszenia przez fachowca i za oplaty urz¢dowe. Przy réwnoczesnym zgloszeniu patentu na ten sam przedmiot nie
ma zazwyczaj kosztéw za opracowanie tekstu zgloszenia wzoru uzytkowego.

Zagranica

Na podstawie zgloszenia (w kraju — przyp. ttum.) wzoru uzytkowego jest réwniez rzecza mozliwg dokonywac za
granica zgloszen (patentéw lub wzoréw uzytkowych) aby réwniez i w odpowiednich krajach uzyskaé ochrone.
Koszty za zgloszenie patentéw lub wzordw uzytkowych za granica sa zaleznie od kazdorazowych wymogdw. Dla-
tego w tym miejscu nie mozna podaé zadnych kwot szczegétowych.

2.3. Prawo dot. wzoréw zdobniczych

Tak zwany wzér zdobniczy jest estetycznym dzietem, ktore nie musi spetnia¢ wysokich wymagan jakie nalezy
postawi¢ zdolnosci dzicta do prawa autorskiego (Urheberrechtsfahigheit cines Werkes). Do powstania tego prawa
jest rzecza konieczna dokonaé zgloszenia wzoru zdobniczego. Dla firm niemieckich nastepowato dokonywanie
zgloszenia wezesnicj we wlasciwym sadzie rejestrujacym, podczas gdy obcokrajowcy musicli dokonywaé
zgloszenia wzoru w Niemieckim Urzgdzie Patentowym. Wedlug nowego prawa wszystkie zgloszenia musza by¢
dokonywane w Niemicckim Urz¢dzie Patentowym.

Czym jest wzor zdobniczy?

Moga by¢ chronione przemystowe wzory i modele. Pod wzorem rozumie sig plaskie lub tréjwymiarowe
(plastyczne) uksztaltowania. Pojgcie ,,wzor zdobniczy” rozwinglo sig pojecie nadrzgdne. Chronione byé moze ..to
co jest szczegdine™ a nie ,,to co jest powszednie”. Wzér i model musza by¢ odpowiednie jako oryginal (Vorlage) do
sporzadzania wyrobow przemystowych a wigc musza da¢ sig odtwarzaé. Wyroby przemyslowe s3 to ,,wytworzone
$rodkami technicznymi przedmioty przestrzenne (brytowate)”. Dla ochrony wzoréw zdobniczych moga dla
przykiadu wehodzi¢ w rachubg wzory materialow i tapet, kroje ubioréw, ksztalty naczyn, wzory ksztattéw porcela-
ny i ceramiki, itd.

Wszystko co w przedsigbiorstwie podlega ksztaltowaniu i czy to bgdzie tylko wieszak wchodzi przez to w ra-
chubg. Przy tym nie zalezy to od artystycznej tresci wzoru lub modelu. Wykonanie musi wyrézniaé sig od zwyczaj-
nych wyrobow stopniem twérczej odrebnosci (specyfiki).

Wzdr zdobniczy musi by¢ w chwili dokonywania zgloszenia nowy w poréwnywaniu ze znanym chronionym
ksztaltem. Rowniez i tutaj obowiazuje zasada priorytetu, to jest kto najpierw zgtasza, ten na w poréwnaniu z
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pozniejszymi zglaszajacymi lepsze prawa. Diatego jest rzecza wazng dziataé tak wezesnie jak to tylko jest mozli-
we. Nalezy mie¢ na uwadze réwniez i to, ze zgloszenie (Anmeldung) i zlozenie (Hinterlegung) wzoru zdobniczego
musi odby¢ si¢ zanim wytworzone wedtug tego wzoru wyroby zostang rozprowadzone, bowiem wczesniejsze roz-
powszechnienie szkodzi nowosci.

Zakres ochrony wzoru zdobniczego

Ochrona wzoru zdobniczego obejmuje z jednej strony prawo do stosowania jako wzér, zwlaszcza do powielania
i rozpowszechniania, z drugiej strony zas prawo zabrania wobec nieprawnego stosowania przez konkurenta. Zabro-
nione jest kazde nasladownictwo, ktére w celu rozpowszechniania go jest dokonywane bez zezwolenia wlasciciela
wzoru. Sam twdrca moze poprzez zawarcie umowy przeniesé na innego prawo do kopiowania. W przypadku na-
ruszen wzoru mozna dochodzi¢ praw do zaniechania i praw do naprawienia szkéd.

Niemiccki Urzad Patentowy publikuje Dziennik wzoréw zdobniczych w ktérym publikowany jest rysunck kaz-
dego zgloszonego wzoru. Istnieje przez to mozliwos¢ zbadania, ktére wzory zostaly juz zgloszone lub jakich
zgloszen dokonat konkurent.

Czas trwania i koszty

Koszty dokonania zgloszenia wzoru zdobniczego nie s zbyt wysokie i wynosza okolo 1500 DM. Prawo o wzo-
rach zdobniczych przyznaje wiascicielowi tego prawa przez okres wynoszacy maksimum 20 lat ochrong przed nie-
uprawnionym nastadownictwem.

Poniewaz wzor zdobniczy stanowi sprawdzone prawo rejestrowe nalezy w przypadku sporu sadowego z
naruszajacym wykaza¢ w sposob powszechnie przyjety, ze w dniu zgtoszenia zostaly przedstawione wymagane wa-
runki dla powstania ochrony.

Zgloszenia wzordw uzytkowych za granicy

Podobnic jak w przypadku ochrony wynalazkéw technicznych jest rowniez w przypadku konstrukeji (Design)
przemyslowych wzoréw i modeli rzecza mozliwa uzyskaé ochrong w wielu krajach na kuli ziemskiej. Do tego celu
konieczne sa kazdorazowo zgloszenia w poszczegdlinych krajach. Dodatkowo istnieje mozliwo$é dokonania tak
zwanego ,.migdzynarodowego zgloszenia wzoru zdobniczego™ wedtug haskiego porozumienia o wzorach. Niestety
ta prosta i korzystna pod wzglgdem kosztéw mozliwosé nie moze by¢ wykorzystana dla wszystkich krajow ponie-
waz jedynie niektore z wigkszych krajow przemystowych przystapily do tego porozumienia.

2.4. Prawo autorskic

Dalsza dzicdzing prawa ochrony przemystowej stanowi prawo autorskic. Zwlaszcza odkad programy kompute-
rowe s3 zdolne do ochrony prawa autorskiego ta dziedzina zyskuje nadal na znaczeniu. Prawo autorskie powstaje
ze stworzeniem dzieta w osobie twércy. Zarejestrowanie nie jest ani konieczne, ani mozliwe. Dzieto moze w
zwiazku z tym by¢ zwlaszcza dzielem literackim, dzietem sztuki plastycznej lub przedstawieniem rodzaju nauko-
wego lub technicznego, przy czym dzielo to musi wykazywac niemaly wymiar odrgbnosci twérczej aby moglo by¢
zdolne do ochrony go prawem autorskim.

Prawo tworcy nie jest przenodne, ale jest rzecza mozliwa uzyskaé od tworcy odstapione prawa korzystania.
W przypadku twércy, ktdry jest pracownikiem lub zleceniobiorca przedsigbiorstwa ewentualnic tworzacvm softwa-
re moze dla udzielenia praw uzytkowania by¢ nalezne dodatkowe wynagrodzenie wykraczajace poza place za pracg
wzglednie poza wynagrodzenie za zlecenie.
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Jest rzecza wazng ten punkt odpowiednio uregulowaé w umowie o pracg. Problematyka ta nie jest ustawowo u-
regulowana szczegdlowo tak, ze wysoko$é lub termin ptatnosci wynagrodzenia zaleza od okolicznosci w poszcze-
golnym przypadku.

Wynalazki pracobiorcéw

Prawo o wynalazkach, ktére zostaly dokonane przez pracobiorcéw i wynikajace z tego problematyki wynagra-
dzania sg uregulowane w odrebnej ustawie. Pracobiorca ma, méwiac w sposdb uproszczony, obowigzek swoj wy-
nalazek zaoferowaé pracodawcy wzglednie zawiadomié go o nim, aby ten mogt woéwczas zadecydowac czy intere-
suje go ten wynalazek i czy chee on go zglosi¢ dla osiggnigcia ochrony prawnej. Nie tylko dla zgloszenia wynalaz-
ku przez pracobiorce lecz takze dla korzystania przez pracodawcg — co odby¢ si¢ moze w sposéb ograniczony lub
nieograniczony — sg przewidziane rozne terminy i przepisane wymogi, ktorych przeoczenie mogloby pociagnaé za
sobg szkody nie do naprawienia. :

W zalezno$ci od rodzaju wykorzystania lub stosowania wynalazku pracobiorca ma prawo do wynagrodzenia,
ktérego wysokosé zalezy miedzy innymi od tego ile tadunku wynalazczego wniést pracobiorca do wynalazku i jaka
warto$¢ dla pracodawcy ma wynalazek.

Dodatkowo powinno sig¢ tylko krétko wskazacé te problemy, ktére z mozliwego obowiazku wynagrodzenia dla
wynikéw pracy pracobiorcéw lub zleceniobiorcéw wynikaja, a ktore nie sg uregulowane przez jeden z wyzej wy-
mienionych przepiséw. Tu zalezy to w poszczegdinym przypadku od kazdorazowo stuzacego za podstawg
sformutowania umowy.

Kilku wynalazcéw/tworcédw

Dalsze problemy moga wystapi¢ w przypadku wyzej wymienionych praw ochronnych wowezas gdy wielu wyna-
lazcow lub twdrcow wynalazku lub dzieta ma w nich udzial: ktdrych interesy i/lub prawa moga by¢ wykorzystane
ewentualnie tylko wspélnie. Rowniez i tu zalezy od okolicznosci sporadycznego przypadku i od stuzacych za pod-
stawg umow.

W przypadku braku regulacji umownych nalezy postgpowaé wowczas w razie potrzeby wedlug zasad wiernosci
i zaufania przy czym wyniki sporéw sadowych czgsto nie sg do przewidzenia.

Reasumcja

Ta specjalna informacja moze daé tylko maly wglad w dziedzing ochrony przemystowej. Ale staje sie rzecza
zrozumiala, ze rozchodzi sig tu o skomplikowang dziedzing prawa i Ze samotny czlowiek wzglednie wynalazca w
wigkszosci przypadkow nie obejdzie si¢ bez pomocy wykwalifikowanych fachowcow.

Uwaga koiicowa

Artykut ten zostal sporzadzony z najwigksza starannoscia. Mimo to omyiki i bledy nie zawsze mogly byé wy-
Kkluczone. Dlatego autorzy nic moga reczy¢ za dokladnosé (Richtigkeit) i zalecaja stanowczo by przy podejmowa-
niu decyzji w poszczegdlnym przypadku szukaé porady u odpowiednich fachowcdw (to jest rzecznikéw patento-
wych — przyp. thum.).
K. ANGERER i J. WEBER. Holz-Zentralblatt, 1997, nr 26 z 28.02.1997 r., 5. 364, 365

Lokalizacja jest nastawiona na milion m®

Od przejgcia terenu o powierzchni 55 ha w Zarach w styczniu 1993 r. grupa Krono Holdings z Lucerny
(Szwajcaria) zastapita pierwotna niewydajna lini¢ do produkcji ptyt widrowych linig z jednopétkowa prasa
Dicffenbachera, ktdra zostala zainstalowana w 1994 roku. Potem zostala zainstalowana nowa linia ContiRoll
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Siempelkampa, ktora weszla do produkcji w 1996 roku ze zdolnoscia produkcyjna 1500 m*/dobe. Teraz dwie linie
wytwarzaja ogdtem 50 tys. m® ptyt na miesiac.

Inne inwestycje w produkcje ptyt widrowych obejmuja dwie linie do impregnacji papieru i cztery — wkrotce ma
by¢ ich pigé - linie Siempelkampa do laminowania w krétkim cyklu.

Jednakze ptyta widrowa nie jest jedynym typem plyt w ktére Kronopol inwestuje. W ubiegtym roku nastapito u-
ruchomienie pierwszej na $wiecie linii do produkcji ptyt OSB z prasa o dziataniu ciagtym, a w roku 1998 urucho-
miono linig ptyt MDF.

Gdy wszystkie te rozbudowy zostana zakoriczone to osrodek w Zarach bedzie mial roczng zdolnosé produkcyjna
plyt osiagajaca okoto 1 milion m’.

Inne inwestycje obejmuja duzy nowy budynek do wytwarzania wyrobdw o wartosci dodanej, takich jak lamino-
wane materiaty podiogowe na podiozu z ptyt MDF, boazerie $cienne, ksztalttowane wtdrnie blaty stotdw i réznoro-
dnosé wyrobow wytwarzanych obecnie przez inne fabryki Kronospanu, ktérymi Kronospan juz handluje.

Dalej autor informacji Mike Botting skupia sig na linii do ciagtego prasowania ptyt OSB. Wybdr linii z prasa do
ciaglege prasowania plyt OSB byt by¢ moze kontrowersyjny, ale Johann Bitzi, prezes Kronopolu i sila napgdowa
solidnego programu inwestycyjnego wierzy, ze wybdr byt w petni uzasadniony.

~Ludzie moéwili, ze nie bgdzie dosy¢ nacisku (w prasie), ale to nie jest prawda”, powiedziat p. Bitzi, ktdry jest
dumny z jakosci plyty, ktora Kronopol wytwarza i sprzedaje pod nazwa handlowa ,,Kronoply”. Gtéwna trudnoscia
bylto zawsze cisnienie. My stosujemy cisnienie 30 kg/cm?, podczas gdy w USA stosowane jest cisnienie 50 kG/cm’
w prasach wiclopdtkowych, a jednak my mozemy wytwarzaé plyty o tej samej ggstosci bez zadnego problemu™.

To nie byt jedyny sceptycyzm wobec ktérego on stanal. ,,Ludzie rowniez mowili, ze ciggle prasowanie nie be-
dzie ekonomiczne, kontynuowat p. Bitzi, ale ono jest ekonomiczne i z powodu kontroli grubosci mamy plyte, ktdra
nie wymaga szlifowania”.

,»Duza korzyscig ContiRoll jest to, ze mozemy zmieniaé cisnienie poprzez prasg, tak ze mamy o wicle bardziej
elastyczny system niz prasa wielopotkowa. Oni rowniez mowili, Ze bedzie szkodzi¢ tasma stalowa, ale ona nie
szkodzi.”

Ta tasma ze stali nierdzewnej byta faktycznie specjalnie opracowana przez austriacka spotke¢ Berndorf Band i
ma ona grubo$¢ 3 mm by mogla stawi¢ czota nadzwyczajnym wymaganiom powodowanym przez widry typu flake
do wytwarzania plyt OSB w poréwnaniu z wiérami mniej grubymi do wytwarzania plyt widrowych lub z wsadem
na plyty MDF.

Maszyny i urzadzenia do tej pierwszej polskiej fabryki ptyt OSB zostaty wybrane przez Kronopol przy czym
Siempelkamp zostal nagrodzony kontraktem na dostawg i instalowanie wszystkich maszyn i urzadzen i calej tech-
nologii do formowania, prasowania i transportu wewnatrzzakladowego.

Klody drewna okraglego dostarczane s o dtugosciach 2,5 m z laséw sosnowych z odleglosci w promieniu 200
km od fabryki. Okolica, w ktérej Zary sa zlokalizowane szczyci sig jednym z najwigkszych zasobow lesnych w
Polsce i jest ona zalesiona w ponad 50%, gdy dla calej Polski zalesienie wynosi 28%.

Klody sa dostarczane do korowarki za pomoca traktoru z chwytakiem czotowym do ktéd (front end log grab
tractor) z udzwigiem 15 ton. Kora jest przeznaczona na opat dla kompleksu zaktadowego zas$ klody przenoszone sa
do innej maszyny gdzie sa czyszczone za pomoca natrysku wody, ktora usuwa z nich szlam i zwir. Nastgpnie
przechodza one do rgbaka firmy Pallmann o nazwie Calibrator. Jest to dalszy przyktad pierwszej na $wiecie maszy-
ny dla tego miejsca, ktdra produkuje 20 ton wiérdw strands na godzing. Dozujacy zasobnik rolkowy o pojemnosci
453 m' z firmy Clarke's International Inc odmierza mokre widry typu strands (do produkcji plyt OSB) przed susze-
niem ich w suszarce bgbnowej Biittnera, ktéra moze usuwaé do 22 ton wody na godzine.
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Fimma Clake's dostarczyla réwniez dwa dozujace zasobniki rolkowe (150 m®) do dozowania wysuszonych
wi6réw typu strands przed poprzednim, jeden dla materiatu na warstwg zewnetrzna i jeden dla materiatu na war-
stwg wewngtrzng jak rowniez zasobnik o pojemnosci 150 m® na odpady kobierca i obrotowa przesiewarke bgbnowsg
o $rednicy 4,26 m i o dlugosei 9,14 m. Jest ona przeznaczona do usuwania czg¢sci drobnych po suszarce.

Te czastki drobne (produkt podsitowy) sa przesylane do zakltadu ptyt wiérowych i sa tam rozdrabniane na war-
stweg zewngtrzna o wysokiej jakosci.

Dobre widry strands sa rozdzielane na dwa strumienie. Jeden idzie do zasobnika suchego na warstwe
zewngtrzna, a drugi — do zasobnika suchego na warstwg wewngtrzna. Czgsé czastek drobnych moze by¢ dodawana
do warstwy wewngtrznej jezeli zajdzie tego potrzeba.

Suche widry strands s dozowane za pomocg wag tasmowych (belt scales) do zaklejarek i sq zaklejane zywica
melaminowo-mocznikowo-fenololowo-formaldehydowa [MUPF - skrét od melamine urca phenol formaldehyde
(resin) ~ przyp. ttum] w warstwach zewngtrznych i klejem MDI na warstwg wewnetrzna. Zaklcjanie to dokonywa-
ne jest w zaklejarkach Coil wytworzonych przez Kanadyjczykéw. W zaleznosci od ilosci dodanej zywicy plyty te
sa odpowiednic do zastosowari wewnegtrznych i zewngtrznych..

»My rozwijamy wszelkie ptyty MDI, ktdre beda przydatne do zastosowan wewnetrznych i zewngtrznych
powiedziat p. Bitzi. Zywica fenolowa jest bardzo tania ale nigdy nie przezwycigzy si¢ probleméw zwiazanych z
pecznieniem w plytach OSB zaklejanych fenoplastami. Plyty te zawsze mie¢ bedg wyzsza zdolno$é pochlaniania
wody. Z tej przyczyny widzi on MDI jako najlepsza droge jaka nalezy podazaé.

Zaklejone widry strands przechodzg do stacji formowania Siempelkampa, ktéra na cztery glowice formujace;
dwie na warstwe wewngtrzng i dwie na warstwy zewnetrzne.

Gdy kobierzec jest przenoszony na tekstylna tasme¢ formujacg wzdluz linii od glowic formujacych do prasy to e-
lektromagnes wyciaga metale zelazne (tzw.: zelazowce Fe, Co, Ni — przyp. tlum.) a za nim jest detektor metali
Elmed do kazdego innego metalu. Jezeli jakikolwiek metal zostanie wykryty to wycinek kobierca zostaje usunigty z
linii produkeyjnej i zawrdcony do zasobnika mokrych wiéréw strands.

Walek konsoliduje kobierzec przed jego wejsciem do prasy ContiRoll o dziataniu ciaglym, ktora ma dlugosé
33 m i ma maksymalng szerokos$é 28 m.

Maksymalna wydajno$¢ prasy wynosi 1500 m*/dobe, ale ona aktualnie pracuje z wydajnoscia okolo 500
m’*/dobg. Przedsigbiorstwo planuje zwigkszy¢ dwukrotnie zdolnosé produkeyjna rebarki i suszenia by osiagnaé pod
koniec biczacego roku zdolnoéé produkcyjna 1000 m*/dobe.

Po wyprasowaniu wykrywacz pecherzy z firmy Imal i elektroniczny miernik grubosci z tej firmy sprawdzajg
plytg przed przecigciem kobierca w poprzek na kazda dtugos¢ do dtugosci 7,5 m czego sig dokonuje za pomocg po-
dwdjnej diagonalnej (przekatnej) pity Ferrocontrol.

Automatyczna instalacja SHS do przycinania na wymiar moze wycina¢ duzg rozmaitos¢ wymiaréw plyt po
ochtodzeniu a w pelni automatyczny system uktadania w stosy i transportu wewngtrznego zostat zaprojektowany na
poczatku biezacego roku, chociaz przenoszenie za pomoca przenosnika widlowego bylo stosowane podczas wizyty
Mike Bottinga.

Jezeli zajdzie tego potrzeba to plyty OSB moga by¢ obrabiane na pi6ro i wpust za pomocg czopiarki dwustron-
nej. Dla zmodernizowania tego procesu nowy system jest rowniez na zaméwienie. Cala linia produkeyjna jest
kontrolowana za pomocg komputera z grafikami w czasie biezacym (rzeczywistym), ktére umozliwiaja operatorom
stala kontrolg i regulowanie wszystkich parametréw linii.

Energia dla calego osrodka w Zarach dostarczana przez piec Geka zainstalowany w 1995 roku, ktéry ma wy-
miennik ciepla 12 MW i catkowita moc uzyteczna 18 MW. Byé moze najbardziej godng uwagi rzeczg odnosnic
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tego systemu jest w rzeczywistosci to czego nie mozna zobaczy¢. Nie ma bowiem zadnego dymu lub pary
wychodzacych z krotkiego komina, przy czym tylko migotanie ciepta wskazuje na to, ze co$ w ogéle si¢ dzieje.

Punkt dyspozytorski dla Geka ma kamerg video kontrolujaca sam piec przy 915°C a grafiki w czasie biezacym
daja stale kontrolowanie temperatury oleju termicznego dla kazdej czgsci linii produkcyjnej. System Konus dostar-
cza wtdrny element zapasowy (secondary back-up) dla paleniska.

Przemyst plyt OSB zaréwno w swoim miejscu powstania w Ameryce Pétnocnej jak i w Europie doswiadcza sy-
tuacji nadmiernej zdolnosci produkeyjnej, tak ze oczywistym pytaniem skierowanym do p. Bitzi bylo ,,Dlaczego
wiasnie ptyty OSB?”.

»~Surowicc jest tutaj fatwo dostepny a ja uwazam, ze ptyta OSB bedzic materiatem na przyszios$¢™ wyjasnit p.
Bitzi. ,,Ja nie wierzg aby jakos¢ ptyt OSB z USA byta dos¢ dobra dla rynku europejskiego a Niemcy nie beda dluzej
akceptowac plyty OSB! lub OSB2 zaklejonej fenolem nawet od producentéw europejskich. My wytwarzamy plyty
0SB2, OSB3 i OSB4 przy czym plyty OSB3 i OSB4 sa w petni do zastosowarn zewnetrznych.

»USA cksportuje komplety mieszkaniowe do Niemiec (housing kits). ale ptyty OSB stosowane w nich nie
spelniaja wymogéw norm niemieckich, ktére to wymogi sa nawet wyzsze niz wymogi europejskich norm EN".

Dzi$ Kronopol eksportuje ptyty OSB do 18 krajéw wliczajac w to i Japonig i jest wspomagany przez kurs wy-
mienny zlotego. Spétka ma réwniez pieczgcie aprobaty (stamps of approval) we Francji, Szwajcarii, Holandii i
Rosji. Dla Niemiec jakosé dla ptyty OSB3 wedlug normy EU jest potwierdzona przez Instytut Withelma Klauditza
wyjasnit p. Bitzi.

»Rynek w Europie bedzie rost i wigcej domdéw drewnianych jest budowanych” méwi p. Bitzi. Ale wazng sprawa
jest zastgpowanie skiejki przez ptyty OSB a innym waznym rynkiem jest przemyst opakowar. Niemieckie sto-
warzyszenie opakowan przebadato juz ptyty OSB i wyniki s bardzo pozytywne”.

w~Rynek (dla ptyt OSB) ~ kontynuowal — nie rosnie szybko, ale wciaz rosnie, zwlaszcza w Europie Wschodnigj,
ale najwazniejszym rynkiem dla nas sa Niemcy i tak bgdzie nadal.. Wytwarzamy plyty o dobrej jakoéci w szerokim
zakresie wymiaréw do 7,5 m na dlugos¢. Na przyklad przemyst wytwarzajacy materiaty do krycia dachéw chce plyt
o dlugosciach przynajmniej S-metrowych do ukladania pod dachéwki.

Ale Kronopol nie przypatruje si¢ tylko budownictwu i materiatom na opakowania. Pan Bitzi widzi potencjal dla
plyt OSB w rynkach o wartosci dodanej jak po czgsci w wykorzystywaniu wyzszych wartosci wytrzymatosci na
zginanie i wigkszej odpornosci na wilgo¢ plyt OSB w poréwnaniu z plytami widrowymi. Na przykiad on ma
wywolujace glgbokie wrazenie probne probki plyt z powloka z papieru w swoim biurze.

Gdy linia ptyt MDF wejdzie do ruchu w tym roku a instalacje dokonujace obrobki nadajace wyzsza wartosé
ptytom beda w petni operacyjne to okoto 60% zdolnosci produkcyjnej zaktadu bedzie zaangazowana w wytwarza-
nie wyrobéw o wartosci dodanej lub gdy zostanie wlaczone przycinanie na okreslony wymiar to wielko$¢ ta zblizy
sig do 80%.

Europa Wschodnia a w szczegdlnosci Polska jest postrzegana jako jeden z gléwnych i ekspandujacych rynkow
dla ptyt widrowych i ptyt MDF Kronopola.

Jednakze zakres wyrobow spolki, jej instalacje do wytwarzania wyrobdw konkurencyjnych i jej przywiazanie do
jakosci powinny zapewni¢ jej micjsce jako potencjalnemu dostawcy $wiatowemu jej peinego zakresu wyrobow
plytowych.

Wood Based Panels International, 1998, nr 2, s. 43-43
W.K.



Z PRZEMYSLU PLYT DREWNOPOCHODNYCH

Dziesigé lat kooperacji technicznej w Europie przemystu pltyt MDF.

Od swojego zaloienia w roku 1986 Europejskie Stowarzyszenie Producentéw Plyt Pilsniowych o Sredlziej Gestosci Euro
MDF Board (EMB) priywiqzuje duiq wartosé do technicznej wspolpracy swoich czlonkdw i do technicinej promocji sto-
sowania plyt MDF. Dzialalnosci techniczne, ktore przez komitet Techniczny EMB zostaly postanowione, w kiorym wszys-
¢y czlonkowie EMB sq reprezentowani, byly potem przez Techniczny Oddzial EMB koordynowane i przeprowadzane. W
ten sposob bylo przeprowadzonych podczas ubieglych dziesieciu lat wiele projektow z zakresow badaii i rotwoju oraz nor-
malizacji i technicznej sluzby informacyjnej.

Na poczatku bylo bardzo malo wiadomo o wiasnosciach ptyt MDF. Dlatego jednym z najwazniejszych zadan
wspolnych prac badawezo-rozwojowych EMB bylo uzyskanie wiedzy o specyficznych wiasnosciach plyt MDF.

Badanie i rozwdj

Jeden z pierwszych wspdlnych projektdw badawczych zajmowat sig okres$leniem emisji formaldehydu z plyt
MDF. Poniewaz nie bylo zadnych doswiadczen okazala si¢ pod tym wzglgdem bezwarunkowo konieczna lokaliza-
cja europejskicgo przemystu ptyt MDF. W tym celu postuzylo si¢ EMB doswiadczeniami i stuzbami WKI, Brauns-
chweig. Wyniki te wykazaly, ze bgdace wowezas do dyspozycji plyty MDF zawierajace mato formaldehydu w
okreslonych warunkach mogly dotrzymaé obowigzujaca w Niemczech warto$¢ graniczng emisji 0,1 ppm. W sto-
sunkowo wczesnym okresie czasu zbadano juz niektére akustyczne i termiczne wlasnosci plyt MDF. Liczba
zmniejszenia dzwigku Rw i wspolczynnik przewodzenia ciepla A zostaty przez doswiadczone instytuty badawcze
okres$lone na plytach postawionych do dyspozycji przez cztonkéw EMB. Wyniki tego projektu wykazaly, zc piyty
MDF o grubosciach od 12 do 25 mm maja liczby zmiejszania dzwigku (Schallreduktionstrahlen) od 15 do 40 dB
przy czgstotliwosciach od 125 do 4000 Hz. Wspétczynnik przewodzenia ciepta ptyt MDF o gestosci 750 kg/m® wy-
nosi 0,125 W/mK.

Inny odnoszacy si¢ do zastosowan problem, ktory byt tematem obszernego badania, zajmowat si¢ tworzeniem
rys na lakicrach na frezowanych krawgdziach ptyt MDF. Ten problem pojawiat si¢ sporadyczniec w przemysle meb-
larskim Europy Srodkowej (Niemcy), gdzie byly przerabiane znaczne ilosci dwuskladnikowych izolacji (PUR)
(=poliuretan). O przyczynach tworzenia si¢ rys byly po cz¢sci stawiane nienormalne spekulacje, m. in. byly
posadzane, Ze sg odpowiedzialne za to zjawisko, stosowany gatunek drewna, metoda produkeji i kraj pochodzenia
plyt MDF. '

Przeprowadzony przez EMB program badawczy przedstawil przekrdj stanu techniki 6wezesnej produkeji plyt
MDF w Europic i stosowanych w owym czasie w europejskim przemysle meblarskim izolacji (1990-1992). Prébki
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byty powlekane réznymi ilosciami pokrycia izolacji standardowej i réznymi innymi izolacjami i potem byty klima-
tyzowane w réznych warunkach klimatycznych. Dodatkowo badany byt wptyw réznych rozpuszczalnikéw i goto-
wych izolacji na wytrzymalos¢ ptyt na rozciaganie.

Wyniki nie wykazywaty zadnego wptywu stosowanych gatunkéw drewna, metody produkeji lub pochodzenia
plyt MDF na tworzenie si¢ rys. Tworzenie sig rys bylo najsilniejsze w przypadku probek, ktére byly klimatyzowane
w warunkach wilgotnych i goracych (50°C i 95% wilgotnosci wzglgdnej powietrza). Bardziej intensywne tworze-
nie sig rys wystgpowato rowniez na krawedziach probek, ktore miaty wigksze ilosci izolacji.

Moglo by¢ wykazane wyraznie, Zze rozpuszczalniki zawierajace kwas octowy zmniejszaja wytrzymatos¢ plyt
MDF na rozciaganie az do 50%. Ta tendencja byta w przypadku gotowych izolacji mniej wyrazna, maksymalna u-
trata wytrzymatosci na rozciaganie wynosita jednak wciaz jeszcze 20%. Co prawda nie mégt by¢ udowodniony za-
den bardziej wyrazny zwiazek pomigdzy tworzeniem sig rys a izolacjami, ktére spowodowaty bardzo wysoka utratg
wytrzymalosci na rozciaganie.

Wyrazne wskazniki przemawiaja jednak za tym, ze ostabienie krawedzi ptyt MDF przez izolacje zawierajace
kwas octowy wspdlnie z wezesniej wspomnianym efektem skurczu niektérych izolacji odpowiadaja za duza czgsé
probleméw zwiazanych z tworzeniem sig rys na frezowanych krawgdziach ptyt MDF.

Obok tych rozlegtych programéw badawczo-rozwojowych zostaty przeprowadzone podczas ostatnich lat row-
niez liczne mniejsze projekty. Wiele z nich postuzyto sprawdzeniu wiasciwosci ptyt MDF na podstawic nowych
norm metod badan lub nowych wymagan. Tu nalezy na przyktad wymieni¢ badanie oporu stawianego przez wkrety
wyciagane rownolegle do osi (EN 320), pgcznienia na grubo$é (nowe miary probek wedlug EN 317) oraz wlasnosci
standardowych ptyt MDF oraz ptyt MDF zawierajacych mato formaldehydu.

We wspdlpracy z innymi gal¢ziami przemystu drzewnego i z migdzynarodowymi instytutami badawczymi
uczestniczylo EMB réwniez i w interdyscyplinamych projektach badawczych na przyklad w badaniu okdlnym
(Ringversuch) w zakresie pordéwnywalnosci wigkszych komér badawczych emisji i w programie badawczym AIR
majacym na celu rozwoj niezaleznej od kleju metody badawczej do badania odpornosci na wilgo¢ plyt widrowych,
plyt pilsniowych oraz ptyt MDF i ptyt OSB.

Poprzez postgp w europejskiej harmonizacji w budownictwie, to jest uchwalenie dyrektywy w sprawie wyrobow
budowlanych (BPR — skrdt od Bauproduktenrichtlinie) i zharmonizowanych europejskich przepisow budowlanych
(ENV 1991-1, ENV 1995-1-1) otwicraja si¢g nowe mozliwosci stosowania ptyt MDF w budownictwic (rys.1).

Dzigki nowej reprezentowanej przez BPR i Eurcodes metodzie jest rzecza mozliwg uzyskaé dopuszczenie do
stosowania okreslonych materialow do specyficznych celéw w budownictwie poprzez proste proby bez potrzeby
siggania do dlugoterminowych doswiadczen ze stosowaniem tych materialow lub dokonywania skomplikowanych
obliczen (rys.2, droga 2).

Czlonkowie EMB stworzyli przestanke do stosowania swoich wyrobéw w budownictwie z przeprowadzeniem
odpowiedniego programu badawczego, za pomoca ktérego zostaly okreslone charakterystyczne wartosci roznych
typow plyt MDF do wyliczen konstrukcyjnych wedtug ENV 1995-1-1 (Eurocodes).

Z okresleniem charakterystycznych wartosci plyt MDF zostat uczyniony pierwszy krok do catkowitej klasyfika-
cji ptyt MDF do stosowania w konstrukcjach nosnych w zakresie budownictwa. Jako nastgpne czeka w kolejce ok-
reslenic wytrzymatos¢ diugotrwatej (k) i wielkos¢ petzania (Kriechzahlen) (k) (rys. 2), wzglednie przebadanie
przytoczonych obecnie w ENV 1995-1-1 (Eurocode 5) wartosci dla tych czynnikdw. Poza tym uczestniczy
przemyst w interdyscyplinarnym projekcie badawczym odnosnie wytrzymatosci trwatej tworzyw drzewnych w

Konstrukcjach podtogowych i dachowych, ktory to projekt znajduje sig¢ obecnie w fazie rozruchu.
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Przemyst kooperuje nadal z dobrze znanym instytutem badawczym przy projekcie rozwoju ptyt MDF dla zakre-
su zewngtrznego. We wspolpracy z innymi galeziami przemystu tworzyw drzewnych EMB zakoriczyta wlasnie
projekt sprawdzania projektu normy europejskicj dla kontroli wlasnej w zakladzie.

rE UROCODES DYREKTYWA W SPRAWIE WYROBOW BUDOWLANYCil

(CEN/TC  250) (Wytyczna Rady 89/106 EEC)
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Rys. 1. Europejskic wytyczne dla budowli oraz wyrobéw budowlanych i ich oddzialywania na europejska

normalizacj¢ tworzyw drzewnych.
POSTEPY W NORMALIZACIJI

Poniewaz w czasie zakladania EMB poza kilkoma tradycyjnymi krajami produkujacymi pyty MDF nie byto za-
dnych szczegdlnych norm plyt MDF przykiadano od poczatku duze znaczenie wypracowywaniu wspdlnych norm.
W ten sposéb pierwszy projekt wspolnej normy MDF, ktéry pézniej tworzyl podstawe pierwszego wydania
przemyslowej normy EMB dla plyt MDF mogt byé przedlozony w listopadzie 1986 r.

Z poczgtkiem aktywnosci CEN/TC 112 ,,Tworzywa drzewne” w czerwcu 1988 roku EMB bral intensywnie
udzial w wypracowywaniu norm europejskich, przy czym kierownik techniczny EMB przejat funkcje sprawozdaw-
¢y CEN/TC 112/WG3 ,,Plyty pil$niowe”. Pierwotny plan czasowy, ktéry przewidywat wykoniczenie wypracowa-
nych przez CEN/TC 112 norm do wprowadzenia rynku wewngtrznego w 1993 roku, okazat si¢ zbyt optymistyczny,
tak Ze obecnie oczekuje sig iz normy dotyczace wymagan dla ptyt MDF, EN 622-1 (Plyty pilsniowe. Wymagania.
Czes¢ 1: Wymagania ogdlne) i EN 622-5 (Plyty pilsniowe. Wymagania. Czgs¢ 5. Wymagania stawiane plytom wy-
tworzonym wedlug metody suchej (MDF) wejda w zycie w polowie 1997 r.

Tymczasem z powodu znacznego postgpu w technologii produkeji ptyt MDF jak i szybkiej dywersyfikacji
(=powigkszania) dziedzin zastosowan noworozwinigtych typéw plyt stato si¢ konieczne drugie wydanie
przemystowych norm EMB. Obecnie jest trzecie juz wydanie tych norm. Obecnie EMB bada potrzebg opracowania
norm dla specyficznych plyt tak mniej wigcej dla dajacych si¢ w duzym stopniu obcigzaé cienkich plyt MDF, kt6re
stosowane sa na profile architcktury wnetrz i jako plyta podiozowa na podiogi laminowane.
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ENV 1991-1 (EUROCODE 1): PODSTAWY

ENV 1995-1-1 (EUROCODE 5): BUDOWLE Z DREWNA 1
Droga 1 Pierwsze klasyfikowanie l Droga 2
EN 1058: Pobieranie probek,
EN 12369: okreslanie charakterystycznych wartosci
wynikéw badasn.
Charakterystyczne wartosci dla : i
nistniejacych wyrobdw 1
fnie dajqce si¢ zastosowaé do ptyt MDF) EN 789: Metody badai
Okreslani¢ charakterystycznych wartosci
wlasnosei mechanicznych 1
L EN 318: Stabilno$¢ wymiaréw 1

I

ENV 1156: Wytrzymatosé czasowa
(na pelzanie) i liczby pelzania
{
Wymagania stawiane sprawnosci, Podlogi
EN TC 112418-1/2
EN 1185
EN TC112.421-1

|
Wymagania stawiane sprawnosci. $ciany
EN TC 112.419-1/2
EN 5%4, EN 596
EN TC 112.421-1

1
Wymagania stawiane sprawnoici. Dachy
EN TC 112420-1/23
EN TC 1124213

I

L

Kontrola wlasna i kontrola obca

WYMAGANIA EN STAWIANE WYROBOWI (EN 622-5)

1 I I
EN 326-172: Pobieranie probek Metoda badania EN EN 3353
Przycinanie oraz kontrola ;—l Wlasnoéci mechaniczne Trwalo$é biologiczaa
wlasna i kontrola obea Odpornos¢ na wilgoé
Formaldehyd

EN 326-3: Badanie przy odbiorze dostawy

Rys. 2. Schemat klasyfikacyjny dla tworzyw drzewnych dla celéw nosnych (Eurocode 1/Eurocode 5)
Techniczna stuzba informacyjna

Aby mozna bylto da¢ uzytkownikom plyt MDF specyficznc informacje dla réznych technik stosowania plyt
MDF, EMB wydalo serig biuletynéw informacyjnych. Biuletyny te zawieraja na jednej stronie wszystkic odnosne
informacje na temat okreslonych technik obrébki np. ,,Frezowanie plyt MDF”, ,,Lakicrowanie ptyt MDI” i sg one
obecnic do dyspozycji w osmiu réznych jezykach.

Od poczatku oferowal EMB uzytkownikom ptyt MDF obszerna obstugg informacyjna. Zapytania w sprawie spe-
cyficznych probleméw zwigzanych ze stosowaniem ptyt MDF nadchodza prawie codziennic. Na wiele z nich moz-
na natychmiast udzieli¢ odpowiedzi, na przyktad poprzez przeslanie okreslonego biuletynu informacyjnego. Inne
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zapytania musza by¢ najpierw oméwione przez EMB w Komitecie Technicznym, zanim bgdzie mozna da¢ na nie
wspélng odpowiedz. .

Niektore zapytania prowadzily réwniez do obszernych przeprowadzonych przez EMB projektéw badawczych,
np. do wyzej opisanego projektu badawczego na temat peknigé na lakierach na frezowanych krawedziach (waskich
bokach) ptyt MDF. Zastuguje na uwagg to, ze wiele kierowanych do EMB zapytan technicznych pochodzi z Nie-
miec i z krajéw nordyckich. Pod tym wzgledem sytuacja biura EMB jako neutralnego biura informacyjnego okazu-
je si¢ w jednym z najwigkszych europejskich rynkéw ptyt MDF cenng korzyscia,

EMB dzialato réwniez intensywnie w szkoleniu. Poczynajac od wspdtpracy z Federalnym Zwiazkiem Niemiec-
kiego Handlu Drewnem w listopadzie 1986 roku. EMB przeprowadzito szereg odniesionych do zastosowan semi-
naridw, ktére przedstawiajg produkcje plyt MDF, techniki zastosowan i zastosowania ptyt MDF. Takie seminaria
przeprowadzone zostaly na catym obszarze jezyka niemieckiego (Niemcy, Austria, Szwajcaria), jak réwniez we
Francji i w niektérych innych krajach.

W sumie odbylo si¢ ponad 65 seminariéw, w ktdrych wziglo udzial ponad 2800 uczestnikéw. Prawie potowa
(32 seminaria z okolo 1400 stuchaczami) odbylo si¢ w technikach drzewnych, w wyzszych szkotach fachowych, w
szkotach dla specjalistéw od wzornictwa przemystowego i uniwersytetach. Dalsze seminaria odbyly si¢ w migdzy-
narodowym handlu drewnem, u uzytkownikéw (rzemioslo) i przed ,,mieszana” publicznoscia, w tym w 1995 roku
najwigksze pojedyncze seminarium jak rowniez na poczatku pazdziernika wspdlne sympozjum na temat tworzyw
drzewnych w Braunschweig.

Perspektywy

Przyszle dzialalnosci badawcze begda sig koncentrowaé na rozwoju nowych zastosowan, zwlaszcza w budownic-
twie. Musza by¢ opracowane normy i wymagania dla nowych typéw plyt i dla specyficznych zastosowan. Utrzymu-
je sig ciagle zapotrzebowanie na aktualne informacje techniczne i na seminaria techniczne. W sumie nalezatoby po-
wiedzie¢, ze plyta MDF jako innowacyjne tworzywo drzewne jest w wielu zakresach mocno usytuowana, ale dla
tego tworzywa jest jeszceze kitka nowych interesujacych zastosowan do odkrycia.

Eike Gehrts, Holz-Zentralblatt 1996, nr 156/157 2 27.12.1996 r., 5. 2494
W.K.

Wykorzystanie drewna z plantacji krétkiej kolei rebnosci (2)
Tworzywa drzewne z drewna szybkorosnacych gatunkéw drzew

Plyty wiérowe

Przydatno$¢ drewna topolowego do produkcji ptyt widrowych zostala juz wykazana w latach pigédziesiatych w
wyniku badan przeprowadzonych przez Klauditza (1952 1 1957) i Stegmana (1957 i 1965) i w wielu pracach
pozniejszych.

W badaniach nad stosowaniem drewna topolowego krétkiej kolei rebnosci jako jedynego surowca do produkcji
plyt widrowych stosowano pigcioletnie nie okorowane drewno rdznych klonéw topoli z 25%-wym udzialem kory
(Buchholzer, Roffael 1987). Przy tym wytwarzano trzywarstwowe plyty wiérowe o grubosci 19 mm zaklejone
zywica UF (zywica mocznikowo-formaldehydowa) i zywica PF (zywica fenolo-formaldehydowa).

Wyniki wiasnosci fizycznych i technologicznych ptyt wykazaly, Ze z pigcioletniego drewna topoli balsamicznej
krotkiej kolei rgbnosci przy stosowaniu jako srodkow wigzacych zywic UF i PF mogly byé wytworzone plyty wi6-
rowe o wystarczajacej wytrzymalosci (tablica 1). W uzyskanych wynikach musi byé uwzglednione, ze zastosowany
wsad srodka wiazacego [warstwa zewngtrzna (w.z.) 11%, warstwa wewnetrzna (w.w.) 8% w przypadku zywicy UF
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i 9% w przypadku zywicy PF] i temperatura prasowania (200°C) byly wysokie a i czas prasowania byt dlugi (6
minut).

W badaniach tych zostala zastosowana tez oprocz tego dyspersja parafinowa o szczegélnie duzym dziataniu
hydrofobizujacym, tak ze wartosci pgcznienia byly wzglednie niskie. Z drugiej strony uzyskano przy stosowaniu
znajdujacych si¢ handlu parafin wysokie wartosci pgcznienia. Nalezy to ttumaczy¢ z duzym prawdopodobienstwem
duzym udziatem iyka w materiale wyjsciowym.

Dalej zostaty przeprowadzone badania nad wykorzystaniem przemystowego drewna topolowego do wytwarza-
nia wigzanych organicznie i nieorganicznie plyt widrowych (Sandermann, Kohler 1964; Lange, Simatupang 1984;
Simatupang, Lu 1985; Rofael, Dix 1988; Buchholzer 1992). Buchholzer (1992) stosowat okorowane drewno topo-
lowe réznych klondw, réznych przedziatow wieku i siedlisk jako surowiec do produkcji ptyt widrowych.

W tablicy 2 sa przedstawione wiasnosci zaklejonych zywica UF plyt przy niskiej gestosei 550 kg/m®. Wartosci
wlasnosci wykazuja, ze juz pigcioletnie okorowane topolowe drewno przemystowe z pozywnego siedliska nadaje
si¢ do wytwarzania plyt widrowych zaklejanych zywica UF. Przedtuzenie kolei rgbnosci do okoto 20 lat nie ma
koniecznego znaczenia dla jakosci plyt.

Przy zaklejaniu zywica PF i klejem na bazie polimerowego dwuizocyjanianu (PMDI) zostaly potwierdzone wy-
niki plyt wiérowych zaklejonych zywica UF. Dlatego drewno topolowe da sig¢ réwnie dobrze skicja¢ wszystkimi
konwencjonalnymi §rodkami wiazacymi.

Udzial kory da sig tolerowa¢ do okoto 15% przy wytwarzaniu plyt wirowych zaklejonych zywica UF z drewna
topoli (tablica 3). W przypadku plyt widrowych zaklejonych zywica PF udziat kory musi pozosta¢ daleko ponizej
15% jezeli jakos¢ ptyt nie ma by¢ pogorszona. Wedlug Peredo (1983) wysoki udziat kory oddziatywuje na
wytrzymalo$é na rozciaganie prostopadle do plaszczyzn po gotowaniu plyt widrowych V100 szczegdlnie negatyw-
nie. Réwniez i w przypadku plyt pilsniowych twardych z drewna topolowego udzial kory wigkszy niz okoto
15-20% oddziatywatl ujemnic na wytrzymatos¢ na zginanie (Sinclair, Dymond 1968).

Tablica 1: Fizyczno-technologiczne wlasnosci plyt wiérowych o grubosei 19 mm, wytworzonych z pigciolet-
niego drewna topoli balsamicznej krotkiej kolei rgbnosci (Buchholzer 1987)

Srodek Gesto$¢ | Wytrzymalodé| Wytrzymato$é na rozciaganie | Pecznienie
wiazacy kg/m’ nazginanic | prostopadle do ptaszczyzn |na grubosé
Nimm’ [y 20 Njmm® |V 100 N/imm?|  2%h%

Scott Pauley zywica UF 653 24,4 0,68 16,7
Muhle Larsen zywica UF 654 23,4 0,63 16,0
Scot Pauley zywica PF 648 23,2 0,17 10,7
Mubhle Larsen zywica PF 640 22,3 0,17 10,4
Warto$¢ graniczna wedtug DIN 68763 18,0 0,35 0,15 12,0




-196-

Tablica 2: Wlasnosci fizyczno-technologiczne zaklejonych Zywica UF plyt wiérowych z okorowanego
przemyslowego drewna topolowego (Buchholzer 1992)

Klon Wiek Siedlisko Wytrzymatosé Wytrzymatosé na Pecznienie na
Lata nazginanie | rozciaganie prostopadle | grubosé po
N/mm? do plaszczyzn V20 | 24 godz. w %
N/mm?
Muhle Larsen 5 bogate w substancje 2,45 0,41 17,5
16 odzyweze 17,5 0,35 19.8
19 ubogie w substancje 19,2 0,33 19,3
odzywcze
Androscoggin 5 bogate w substancje 234 0,40 21,8
19 odzyweze 16,0 022 20,9
18 ubogie w substancje 16,6 0,26 23,8
odzywcze

Gestosé ptyt: 550 kg/m’

Tablica 3: Wplyw kory na fizyczne i technologiczne wlasciwosci plyt wiérowych trzywarstwowych
wigzanych zywicg UF, wytworzene z pigcioletnicgo przemyslowego drewna topolowego (Kion
Mubhle Larsen) (Buchholzer 1992)

Wlasnos¢ Piyta widrowa bez kory | Plyta widrowa z korg
Wytrzymalo$é na zginanie (N/mm?) 20,9 214
Wytrzymatos¢ na rozciaganie prostopadle do ptaszczyzn 0,43 0,47
V20 N/mm?)
Pecznienie na grubosé po 24 godz. (%) 17,2 17,8

Stosowanie kory w plytach widrowych wydaje sig obok swoich ujemnych dziatan dawacd réwniez i korzysci.
I tak stosowanie kory topoli zmniejsza wydzielanie formaldehydu z ptyt zaklejanych zywica UF (tablica 4). Piyty
widrowe z pigcioletniego drewna topoli z okoto 25% udziatem kory przy zaklejaniu zywica UF o stosunku molo-
wym mocznika do formaldehydu (U:F) 1:1,3 wykazuja wielkosci wydzielania si¢ formaldehydu wediug metody bu-
telkowej WKI, ktére dordwnuja takim wielkosciom dla plyt wiérowych klasy E1.

Tablica 4: Wielkosci wydziclania si¢ formaldehydu wedlug metody butelkowej WKI (po 24h) z jednowar-
stwowych plyt widrowych zaklejonych Zywicg UF wytworzonych z nickorowanego drewna topo-
li i drewna pozbawionego kory (Roffacl, Dix 1988)

Typ plyty wiérowej Wilgotnos¢ plyty (w%) Wydzielanie si¢ formaldehydu
(mg HCHO/100g z s.m. piyty)
Plyty widrowe z klonu topoli Scott Pauley 7,9 14,8
Plyty widrowe z klonu topoli Muhle Larsen 7,6 17,1
Plyty wiérowe z drewna okorowanego brak danych 25+50

Plyty waferboard, plyty OSB

Stosowanie drewna osikowego jako surowca do produkcji ptyt waferboard i ptyt OSB, praktykowane na
przyklad w Kanadzie, okazalo si¢ o tyle korzystnym gdy wytwarzanie plaskich cienkich wiéréow z osiki jest mozli-
we bez trudnosci, podczas gdy takie widry ze stosunkowo gestego drewna bukowego dadzg si¢ wytwarzaé tylko z
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trudnoscia. Wiasnosci wytrzymatosciowe w kierunku przebiegu widkien wytwarzanych przemystowo z osiki piyt
waferboard i ptyt OSB osiagaja po wigkszej czgsci wartosé dwa razy wigksza niz takie wlasnosci plyt widrowych
(Deppe, Jasch 1989).

Plyty pil$niowe o sredniej gestoSci (plyty MDF)

Drewno topoli ze wzglgdu na swojg stosunkowo niska gestosé i ze wzgledu na korzystny w zwiazku z tym sto-
sunek grubosci $cianki widkna do $wiatla (Lumen) nadaje si¢ szczegdinie do wytwarzania ptyt MDF. Drewno topo-
lowe ze wzgledu na swoje wlasnosci morfologii widkien i ze wzgledu na swoje wlasnosci chemiczne daje sig roz-
twarzaé przy nizszych temperaturach niz na przykiad twarde drewna liciaste lub tez i drewno iglaste. Niska tempe-
ratura roztwarzania oznacza oszczgdnosé energii.

Oprécz tego da si¢ przy nizszych temperaturach rozwlékniania pozyskiwaé z drewna topolowego materiat
widknisty o szczegdlnie wysokim stopniu biatosci. Pod tym wzgledem jasny kolor drewna topolowego moze by¢
przenoszony na tworzywo drzewne. Ma to duzg zaletg, zwlaszcza z zwiazku laminowaniem cienkimi jasnymi
fornirami.

Wiasnosci ptyt MDF z drewna topolowego zaleza od réznych czynnikéw jak wiek drewna i warunki roztwarza-
nia. Jednowarstwowe plyty MDF o gestosci okolo 650 kg/m’ (tablica S) z 16 letniego drewna o wyzszej dlugosci
wlokien i 0 wigkszej gruboscei $cianki komérkowej wykazuja wyraznie nizsze wartosci pgeznienia na grubosé i nie-
co wyzsze wartoéci wytrzymatosci na rozciaganie prostopadie do ptaszczyzn plyty niz takie wartosci dla pigciolet-
niego drewna topolowego.

Ze zwigkszeniem gestosci do okolo 740 kg/m’ (tablica 6) zostaly w przypadku piyt MDF jak si¢ mozna bylo te-
go spodziewaé poprawiona wytrzymatos¢ na rozciaganie prostopadle do plaszczyzn i zmniejszone pgcznienie na
grubosé. Réwniez i tu plyty z 16-letniego drewna topoli wykazywaly lepsze wartosci wlasciwosci niz piyty z drew-
na z topoli piecioletniej. W tablicy 7 sa zawarte fizyczne i technologiczne wlasnosci zaklejonych zywica UF i
PMDI ptyt MDF z drewna topoli w porownaniu do plyt MDF z drewna buka, swierka i sosny. W wybranych wa-
runkach wytwarzania widkien i wytwarzania plyty MDF z topoli wykazuja nawet lepsze wartosci wlasnosci niz
ptyty MDF wytworzone z drewna iglastego.

Badania Kehr'a (1995) wykazywaly réwniez, ze z migkkich gatunkéw drewna lisciastego, topoli szarej, topoli
balsamicznej, osiki i wierzby dadza si¢ wytworzy¢ plyty MDF w szerokim zakresie gestosci (tablica 8).

Tablica 5: Fizyczno-technologiczne wlasnosci jednowarstwowych plyt MDF o grubosci 20 mm
2 pigcioletniego i 16 letniego drewna klonu topoli Muhle Larsen (Roffael i inni 1992)

Drewno topolowe na ptyty MDF
Wtasnosci pigcioletnie szesnastoletnie
135°C 170°C 170°C
Gestosé (kg/m®) 635 34 644
Wiytrzymalo$¢ na rozciaganie prostopadte do 0,14 0,11 0.16
plaszczyzn (N/mm?)
Pgcznienie na grubosé q, (%) 25,3 22,6 15.4
Pgcznienie na grubosé q,, (%) 30,4 28,1 19.6

* Temperatura wstgpnej obrobki rozwidkniania
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Tablica 6: Wlasnosci fizyczno-technologiczne jednowarstwowych plyt MDF zaklejanych Zywica UF,
o grubosci 16 mm z pigcioletnicgo i szesnastoletniego drewna topoli klonu Muhle Larsen
(Roffael i in. 1992 r.)

Drewno topolowe
Wiasnos¢ pigcioletnie szesnastoletnic
170°C’ 170°C"

Gestosé (kg/m’) 730 740
Wytrzymalo$é na zginanie (N/mm?) 17,7 21,6
Wytrzymalo$¢ na rozciaganie prostopadle do plaszczyzn 0,19 0,29
(N/mm?)

Pecznienie na grubosé 2 godz (%) 14,3 11,8
Pecznienie na grubosé 24 godz (%) 20,5 18,2

* Temperatura wstgpnej obrobki rozwlokniania

Tablica 7: Fizyczno-technologiczne wlasnosci plyt MDF wytworzonych z réznego drewna lisciastego
i iglastego oraz przy uzyciu réznych wigzacych (Buchholzer 1995)

Rodzaj drewna i $rodki wiazace
Wiasnosci topola buk $wierk sosna

UF (PMDI| UF |PMDI| UF |PMDI| UF |PMDI
Wytrzymalosé na zginanie (N/mm?) 49,8 | 498 | 49,5 | 41,9 | 41,0 | 41,2 | 44,5 | 45,1
Wytrzymalos¢ na rozciaganie prostopadie do 1,15 { 1,40 | 1,02 | 1,28 | 0,81 | 0,96 | 0,85 | 0,92
plaszczyzn V20 (N/mm?)
Wytrzymalo$¢ na rozciaganie prostopadle do - 0,45 - 0,40 - 0,30 - 0,29
plaszczyzn V100 (N/mm?)
Pecznienie na grubosé po 24 godz (%) 49 | 0,27 | 166 | 53 18,6 | 3.5 175 | 3.4

Gestos¢ plyt: 725 kg/m’

Tablica 8: Wlasnosci plyt MDF z réznego migkkiego drewna lisciastego. Grubos$é plyt 16 mm Srodek
wigizacy: zywica UF (Kehr 1995)

Rodzaj drewna
Wiasnosci Osika Szaratopola | Wierzba
Gestosé (kg/m”) 660 | 730 | 660 | 730 | 660 | 730
Wytrzymalo$é na zginanie (N/mm?) 25,7 | 33,0 { 253 | 31,8 | 22,8 | 29,5
Wytrzymato$é na rozciaganie prostopadie do ptaszezyzn W/mm?) | 0,53 | 0,67 | 0,53 | 0,65 | 0,56 | 0,69
Pgcznienie na grubosé po 24 godz (%) 10,5 | 6,6 7,3 5,8 | 24,7 | 23,7

Sklcjanie fornirow
Topola jest stosowana na przyktad we Wioszech (Ehrentreich 1990), we Francji i Belgii do wytwarzania sklejki.

Zc wzgledu na czgsto bardzo nicrownomicrnie roztozong wilgoé konicezne sg szezegélne doswiadczenia w suszar-
kach i w dalszej przerdbee fornirow.

Jasny kolor sklejki topolowej i lekki cigzar sa korzystne dla licznych zastosowar (na przyklad meblarstwo,
drzwi, budowa przyczep kempingowych itd.). Sklejka topolowa moze byé bardzo dobrze drukowana i malowana.
Sklejka z osiki wykazuje lepsze wlasnosci niz sklejka z drewna $wierka (Anonymus 1993 r.).
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Do tworzyw drzewnych, ktére w okreslonych warunkach moga zastapi¢ drewno lite naleza obok ptyt OSB tak
zwane LVL (,laminated veneer lumber” = deski klejone warstwowo z forniréw) a wigc drewno warstwowe ze skle-
jonych warstwowo fornirow i ,,parallel strand lumber” (PSL) to jest sklejanie w belki bez konca ukierunkowanych
resztek fornirow. Tworzywa te s wytwarzane na przykiad w Skandynawii i w USA. Jak dalecc do tego moze by¢
stosowana topola bada sig obecnie wzgl¢dnie badania s3 jeszcze wymagane.

Stosowanie drewna topolowego w budownictwie

Zasadniczo drewno topolowe moze by¢ stosowane we wszystkich zakresach robot wykonczeniowych wngtrz,
tam gdzie poszukiwane jest jasne, bezsgczne i lekkie drewno z dobra zdolnoscia zachowania ksztattu. W niekto-
rych zakresach z niewielkq iloscig alternatyw w zakresie drewna budowlanego dochodzi réwniez do stosowania
drewna topolowego na przyktad w no$nych elementach konstrukeji jak belki w konstrukcjach szkieletowych lub ja-
ko krokwie w ustrojach dachowych. Poniewaz w Niemczech musi by¢ zwracana uwaga na zabezpieczenic drewna
budowlancgo co réwniez udokumentowane jest w normach, to stosowanie drewna topolowego, ktdre nie wykazuje
zadnej naturalnej trwalo$ci w przypadku porazenia grzybami jest jednak na elementy budowlane bardzo
ograniczone.

Streszczenie

Nalezy stwierdzi¢, ze drewno szybkorosnacych gatunkéw drzew, zwlaszcza drewno topoli jest odpowiednim su-
rowcem przede wszystkim do wytwarzania ptyt widrowych i plyt pilsniowych. Przy zwigkszonym stosowaniu tego
drewna w przemysle tworzyw drzewnych musiataby byé wystarczajaca i ctagla moznos¢ dysponowania jak i dajace
si¢ zaakceptowaé ceny surowca w porownaniu do surowcéw konkurencyjnych.

Réwniez to drewno powinno, zwiaszcza do wytwarzania widkien, méc byé stosowane jako okorowane lub przy-
najmniej mie¢ maiy udziat kory; ale do tego wymagane sa wystarczajaca srednice drzewa. Poniewaz drewno
szybkorosnacych gatunkow drzew nie jest trwale to jego stosowanic na elementy budowlane jest ograniczone jezeli

ma si¢ zrezygnowac z dodatkowych $rodkéw zabezpieczenia drewna.
B. Dix, R. Marutzky. Holz-Zentralblatt, 1997, nr 10z 22.02.1997 r., 5. 154
W.K.

Poprawione mozliwosci stosowania dzigki przyczepnosSci dekorow w
przypadku folii

Kooperacje pomigdzy producentami tworzyw drzewnych a producentami folii

Rosnace silnie stosowanie frontéw o glgbokim formowaniu w przypadku mebli kuchennych otwiera nie tylko
materiatowi podtozowemu - plycie MDF - lecz takze i stosowanym przy prasowaniu membranowym foliom ter-
moplastycznym wyrazne wzrosty ilosciowego spozycia.

Stosowanie réwniez i we frontach mebli mieszkalnych

Udzial i mozliwosci stosowania tych folii termoplastycznych poszerzyly sig dalej. Zakres mebli kuchennych i
lazienkowych jest juz od dluzszego czasu waznym segmentem rynku dla producentéw folii. Ich wiasnosci uzytko-
we predestynowaly te materiaty powierzchniowe do zastosowan w zakresie mebli kuchennych i tazienkowych. Przy
stosowaniu w zakresie glgboko ttoczonych frontéw mebli kombinowane sg korzysci we wlasnosciach uzytkowych i
mozliwosci przerobu folii termoplastycznych.

W ostatnich miesiacach przejawia sig rowniez wzrastajace zainteresowanie producentéw mebli mieszkalnych w
pierwszych zapytaniach o ten produkt. W zakresie mebli mieszkalnych nasuwajg si¢ inne wymagania wzgledem
wiasciwosci uzytkowych i ksztaltowania dekorow, ktdre przez producentéw folii sa odpowiednio podchwytywane.
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Na fronty glebokotloczone w zakresie mebli mieszkalnych moga do zastosowania wchodzi¢ ze wzglgdu na mniej-
sze obciazenia powierzchni po pierwsze mniejsze grubosci folii, a po drugie dekory drzewne bgda mieé wyraznie
wyzszy udziat niz w przypadku frontéw kuchennych.

W zakresie mebli mieszkalnych jeszcze wigksza role odgrywac bedzie kombinacja owijanych (optaszczowa-
nych) profilow z glgbokottoczonymi frontami i otworza si¢ dodatkowe mozliwosci ksztaltowania. Dopasowanie
pomigdzy foliami do stosowania na fronty i do owijania po czgéci réwniez réznymi materiatami stwarza dodatkowg
swobode ruchdéw.

Kombinacja wsadu folii we froncie ze stosowaniem folii termoplastycznych w zakresie korpusu jest rowniez do
pomyslenia. W Wik. Brytanii sa juz takim sposobem na rynku meble uszlachetnione powierzchniowo.

Rozwijane s3 alternatywy materialowe

W przypadku powlekania membranowego do uzycia wchodza rézne materialy z termoplastycznych tworzyw
sztucznych. Dominujaca role odgrywa nadal PCW. Wynajdywane sg inne materiaty i wprowadzane réwniez do za-
stosowania. Decydujacymi dla silniejszego stosowania tych folii sg dane wiasciwosci przerobu i moznos¢ ich zasto-
sowania na istniejacych instalacjach.

Wiekszos¢ oferentoéw folii termoplastycznych prowadzi obok folii PCW rowniez i inne materiaty w programie
ofert. Rzni oferenci postawili sobie przy tym rozne priorytety nie tylko ze wzgledu na zakresy zastosowania dane-
go rodzaju folii lecz réwniez i ze wzgl¢du na stosowane materialy.

Obok folii PCW sg obecnie na rynku na przyklad folie polipropylenowe, polietylenowe, poliolefinowe i
poliestrowe.

Szerokie spektrum mozliwosci zastosowania

W licznych zakresach zastosowan do uzycia wchodza folie termoplastyczne. Spektrum zastosowan materialow
termoplastycznych w meblarstwie rozciaga si¢ poprzez fronty glgbokotloczone, owijanie listew i profili do zastoso-
wan plaskich w zakresie korpusdw. Przy zastosowaniach plaskich w zakresie korpusu wystepuja one w stosunku
substytucyjnym do folii finish i filméw melaminowych. Przy owijaniu (optaszczowywaniu) profili i paneli
konkuruja one z foliami finish i z poliestrowymi tworzywami warstwowymi.

Dalszym zakresem zastosowar sa meble foniczne, jak na przyktad obudowy gtosnikéw. Przy wytwarzaniu drzwi
wewngtrznych stosowane sg folie znowu w postaci wielkich powierzchni.

Folie termoplastyczne moga by¢ stosowane z najrozmaitszymi dekorami i wytloczeniami. Prawie nie ma ogra-
niczen odnosnie stosowanych odksztatcen w danych zakresach zastosowan.

Dostosowywanie dekoréw w przypadku folii i melaminy

Pomyst zwiazku dekoréw (Dekorverbundes) pomigdzy drukarzami dekoréw a producentami folii odnosnie do-
pasowywania ich dekoréw jakie w zakresie melaminy i tworzyw warstwowych jest praktyka majaca zbyt istnieje
juz wiele lat. Ale pierwsze zapytania producentéw folii w sprawie uwolnienia (Freigabe) cylindrow dekoréw przez
przemyst tworzyw drzewnych lub przemyst drukarski zostaly podjete z rezerwa,

W ciagu roku 1996 firmy Alkor i Hornitex uzgodnity pierwsza wspétprace, ktéra odnosita si¢ do wymiany réz-
nych dekoréw do zwigzku dekoréw (Dekorverbund). W styczniu 1997 roku nastapito uzgodnienie pomigdzy firma-
mi Hornschuch i Egger, po ktdrym nastapia prawdopodobnie jeszcze dalsze.
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Zwiazek dekorow moze rozciagaé sig po pierwsze na zwolnienie dekoréw drukarskich dla producentow folii, ale
po drugie rownicz i na wymiang dekoréw. Dotychczas wspélpraca rozciaga si¢ w najwigkszej czgsci na dekory ku-
chenne. Alkor i Hornitex rozszerzyly na poczatku 1997 roku swoja wspétpracg rdwniez na pierwsze dekory dla za-

kresu mebli kuchennych.
EUWID Holz, Mébelfronten/Holzmdrkte, 1997, nr 13 z 01.04.1997 r., 5. 8, 9
W.K.

Informacje techniczne. Instalacje do oczyszczania gazéw odlotowych dla
przemystu drzewnego

Techniki oczyszczania gazéw odlotowych sa dla kazdego zakladu zwiazane z wigkszym lub mniejszym na-
kladem ekonomicznym. Wymagania stawiane oczyszczaniu gazu odlotowego sa rézne w réznych krajach. W prze-
mysle drzewnym jest jedynie w WIk. Brytanii majaca z tym zwiazek ustawowa dyrektywa. W innych panstwach
jak na przykiad w Republice Federalnej ustalone sa poszczegélne wartosci graniczne emisji, ktore sg dostosowane
do sytuacji regionalnej.

Juz od zatozenia firmy EWK Umwelttechnik (do roku 1968 Zschocke Unwelttechnik) w ubieglym stuleciu byly
dokonywane rozwoje, ktdre pdzniej prowadzily do stosowania fiitréw elektrostatycznych w przemysle. Aby spros-
ta¢ wymaganiom przemyslu rozwijano réwniez uklady pluczek oraz filtry workowe i nabojowe (Patronenfilter).

Instalacje dla przemyslu tworzyw drzewnych

Na podstawie wielorakich doswiadczen zainstalowano w roku 1991 w firmie Homoplax w Fideris (Szwajcaria)
pierwszg instalacje EWK dla przemystu ptyt widrowych. Tutaj chodzilo o oczyszczanie gazéw odlotowych z susza-
rek i pras. Zadanie polegalo na tym by pyl, blue haze (=niebieskie zamglenie — termin angielski stosowany juz na
state w literaturze niemieckojgzycznej) i weglowodory zredukowa¢ do wartosci nieuciazliwych dla srodowiska.
Optyczne poréwnanie jakosci powietrza w dolinie Landguart przed i po zainstalowaniu wykazuje jednoznaczng po-
prawe sytuacji.

Rozwdj tego systemu oddzielania na mokro od tamtego czasu postgpowat stale naprzdéd. Giéwnymi cechami sg.
zwlaszcza bezsciekowy sposob pracy i bezposrednie wykorzystanie surowcow resztkowych w instalacji
produkcyjnej.

Pyl, czastki i blue haze nie stanowia dzis zadnej, wzglednie stanowia tylko jeszcze nieznaczng problematyke w
tym procesie oddzielania. Wymagania wladz prowadzity do poprawy tego systemu a nawet idac dalej by osiggnaé
wyzszy stopien oddzielania odnosnie weglowodordw, formaldehydu, aldehydow oraz zapachu.

Wiele udoskonalen konstrukcyjnych
Przy czgsciowym wykorzystaniu obciazonego drewna do wytwarzania energii okazalo si¢, ze szczegdlnie kry-
tyczne cmisje jak metale cigzkie, dioksyny i furany sa po czgsci daleko ponizej wartosci granicznych. Aby sprostaé
wymogom rentownosci wystapito wiele udoskonalen uwarunkowanych konstrukeja, ktére pomimo wyzszej jakoscei
materiatu dzialajq obnizajac inwestycje i jednoczesnie zmniejszaja naklady na konserwacje.
Do tego zaliczajq sig;
— umieszczona centralnie rura wsporcza i rura do odprowadzania wyziewéw (Stutz-und Entschwadungsrohr),
~ system konstrukcji obudowy jako elementy panelowe,
— zwigkszona obrobka wstepna w zakladzie,
- modulowy rodzaj konstrukeji,
- zoptymalizowany system zabudowy dysz (Bediisung) dla ptuczek i oddzielaczy.
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Uwarunkowane przez wspomniane srodki udoskonalenia same koszty ruchu jak energia elektryczna mogly by¢
zmniejszone o okoto 8% co wynikato z mniejszej mocy pompowania ze wzgledu na zoptymalizowane opory syste-
mu. Nalezy wspomnie¢ dalej o opatentowanym systemie powictrza przeptukujacego dla izolatoréw wysokicgo na-
pigcia, ktory chroni te izolatory bez dodatkowej elektrycznej mocy grzejnej.

Do poprawy wiasnosci absorbowania do systemu doprowadzany jest oddzielnie pyt przy matym stgzeniu pytu na
wlocie. Osiagnigta przez to wyzsza iloé¢ substancji resztkowej ma pomimo zawartosci wody wartos¢ opalowa, kté-
ra odpowiada wysuszonemu drewnu. Oznacza to, ze dla wykorzystania surowca resztkowego np. w instalacji do
wytwarzania energii nie jest potrzebna zadna dodatkowa energia.

Mozliwe jest zmniejszenie smugi pary wodnej
Czgsto jest dzis stawiane réwniez wymaganie zmniejszenia pozostalej jeszcze smugi pary wodnej. Do tego celu
powietrze wtdrne jest ogrzewane za pomoca uzyskanego ciepla odpadowego z obiegu absorbatu i domieszane do
gazu odlotowego poprzez rury wsporcze i rury do odprowadzania wyziewdw. Dodatkowe zapotrzebowanie na
energie dla wentylatora jest male i wynosi jedynie okoto 4% catkowitego zapotrzebowania energii elektryczne;j.
Naklady na konserwacj¢ mogty by¢ znacznie zmniejszone od wprowadzenia drugiej generacji tej techniki od-
dzielania fizycznego przed okolo 2,5 laty. W przesziosci wystgpowaly w obiegach absorbatu czgsto zapchania z po-
wodu widkien drzewnych, widréw itd. W zwiazku z tym przedsiewzigto natychmiast wiele udoskonalen z zakresu
techniki i technologii procesow przetwérezych skladajacych si¢ w szczegélnoscei z:
— wstgpnej filtracji materialu grubego w gléwnym obiegu absorbatu,
— gléwnej filtracji za pomoca rotacyjnego filtra szczelinowego z przejsciowym dynamicznym oczyszcza-
niem wiasnego osrodka,
— nieczulych na zapchania dysz na wysokie wydajnosci wody przy niskim spadku cisnienia,
— systemu splukiwania izolatoréw,
- systemu wizualizacji dajacego si¢ obstugiwaé catkowicie przez operatora.
Obecnie instaluje si¢ dziesiaty system instalacji i dalsze zlecenia s3 do wykonania w ciagu nastgpnych 12 mie-
sigcy. Klientami s znane w skali migdzynarodowej adresy branzy tworzyw drzewnych.

Charakterystyczne dane instalacji do oczyszczania gazéw odlotowych w przemysle

plytowym.

Suszarka/Wydajnos¢ prasy 20000 m'h,
Powierzchnia podstawy 80 m?
Srednica 9000 mm,
Wysokos¢ bez komina 20 m,
Zuzycie encrgii elektrycznej 250 kWwh,
Mozliwa redukcja ciepla 2500 kWh,
Dodatkowe zapotrzebowanie na wodg zasilajaca 2500 kg/h,
Opér ze strony gazu 4do 6 mbar,
Koszty inwestycyjne ,,turn key” (= ,,dostawy pod klucz”) 3600000 DM,
Koszty produkcji (bez kosztow materiatow) Elektro na rok 280000 DM,
State koszty utrzymania 15000 DM,
Zmienne koszty utrzymania 45000 DM,

Czgsci zuzywalne (podiegajace szybkiemu zuzyciu) i czgsci wymienne 25000
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Nie uwzglednione sa przy tym mozliwe srodki oszczgdzania w przypadku cyklonowych oddzielaczy produktu
jak i energetycznego wykorzystania ciepla z obiegu absorbatu z poziomem temperatury 60 do 70°C.

Instalacje do termicznego wykorzystywania drewna

Drewno jako odnawialny surowiec moze przy wzmozonym wykorzystywaniu pokry¢ duza cz¢s¢ zapotrzebowa-
nia na energi¢ przy czym bilans ekologiczny przemawia jednoznacznie na korzys¢ tej alternatywy EWK oferuje tu
kompletne systemy instalacji do oczyszczania gazu odlotowego, ktore rowniez przy stosowaniu drewna resztkowe-
go i odpadowego moga sprosta¢ wymaganiom. Nie jest zadnym problemem powstajace przy tym emisje, takie jak
metale cigzkic, chlorki, dioksyny, furany itd. oddzieli¢ przy uwzglednieniu urzgdowych norm (behordliche
Auflagen).

Wchodzace tutaj do stosowania instalacje sa przewaznic systemami sorpcji na sucho w polaczeniu z elektrofiit-
rami workowymi lub suchymi elektrofiltrami. W przypadku mniejszych i §rednich instalacji do ilosci gazu odloto-
wego 50 do 60 tys. Bm® /h nalezy odnosnie kosztéw inwestycyjnych filtry workowe okreslaé jako ,,lepsze™

oddzielacze.

Instalacje KWK z filtrami workowymi

Instalacja do oczyszczania gazéw odlotowych na bazie filtrow workowych (=rekawowych) jest od wizlu miesig-
¢y na ruchu w pewnej firmie w DreZnie zajmujacej si¢ utylizacja drewna pouzytkowego. Jest ona wyposazona do-
datkowo w zintegrowany oddzielacz wstepny. Ten system instalacji jest obecnie ze strony budowy zasilany pali-
wem wedlug 4.B.ImSchV (4-te federalne rozporzadzenie o st¢zeniu zanieczyszczent w powietrzu atmosferycznym —
przyp. thum.) i jest przewidziany do ruchu zgodnie z 17.BImSchV.

Inna odmiana jako pomieszczenie workowe z podtaczonym z przodu oddzielaczem iskier jest dla tego samego
cclu stosowania w elektrocieptowni Klosterfelde juz od okoto dwdch i pot lat w stosowaniu bez tego by material
filtracyjny, ktory wyposazony jest w specjalng obrobke powierzchniows i w pomocnicza powloke musiat byé
wymieniony.

Instalacje do katalitycznego oczyszczania powietrza odlotowego i gazéw odlotowych

Dodatkowo do praktykowanych technik oczyszczania gazéw odlotowych i do rozwinigtych kombinacji systemo-
wych oferuje si¢ réwniez instalacje do redukcji tienkow azotu, tlenku wegla, rtgei, wegglowodoru i dioksyn jak row-
niez do redukgcji furanu za pomocg metod katalitycznych.

Specjalnie w przypadku instalacji do spalania jak system SCR (selektywna redukcja katalityczna) stosowane sa
katalizatory gazéw odlotowych z ceramiczng struktura plastra miodu. Z pomoca Srodkéw reakeji, jak na przyklad
mocznika i amoniaku redukowane sa tlenki azotu do azotu i wody. Jako dalsza reakcja do odtleniania tlenku wegla
dolaczony jest stopien oksydacji (utleniania), w ktérym nastgpuje utlenianie do dwutlenku wegla.

Sprawnosci oddziclania wynosza:

~ tlenek azotu 90 do 98%,
- tlenek wegla 92 do 98%,
- weglowodor 65 do 90%,

- dioksyny/furany 80 do 95%.

Stosowane katalizatory s3 zaplanowane na dlugi okres uzytkowania i osiagaja z gwarancjg czas 20 tys roboczo-
godzin przy czym na podstawie stanéw obcigzenia nalezy wychodzi¢ z tego, ze rowniez okresy uzytkowania 40 tys.
godzin (co odpowiada okoto 5 latom) s do opanowania.

Producent: EWK Eisenwerke Kaiserslautern GmbH, D-67613 Kaiserslautern

Holz-Zentralblatt, 1997, nr 45z 14.04.1997 r., 5. 682
W.K.
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Wyroby z cementu i wlokien celulozowych nastawione na szybki wzrost

Z poziomu mniejszego niz 2% obecnego rynku deskowari scian zewngtrznych wyrob ten jest zaprojektowany do
zawladnigcia 30% tego segmentu rynkowego w ciqgu nastepnej dekady.

Jest w toku budowa fabryk majacych wytwarzaé w USA plyty z cementu i widkien celulozowych (piyt CFB -
skrot od Cement-cellulose Fiber Board - przyp. ttum.) w USA. Technologia ta okraza $wiat, przy czym USA jed-
nak przewaznic nie angazowaty si¢ w ciagu ubicglych dekad, kiedy to materialami budowlanymi tego kraju byty
gléwnie materialy oparte na drewnie litym. Ale pod koniec lat osiemdziesiatych i na poczatku lat dziewigédzicsia-
tych spéiki takie jak James Hardie, Eternit i Mexalit wystapity z technologia widkien celulozowych i cementu wol-
ng od azbestu by zaadaptowaé know-how z Europy i Australii do amerykaniskiego rynku materialdw budowlanych.

Wszystkie trzy wyroby wykorzystuja system Hatschek'a — preferowang technologi¢ procesu w prawie wszyst-
kich takich instalacjach na calym $wiecie. Wyrdb ten przewyzsza pod wieloma wzgledami deskowania $cian zew-
netrznych i materiaty do krycia dachéw doméw w USA. Wiasciwosci tych wyrobdw doprowadzity do ich szybkie-
g0 przystosowania przy czym budowniczowie pozostaja przy tym materiale substytucyjnym, gdy go juz raz zasto-
sowali. Wiasciwosci te obejmuja;

— Trwalos¢. Jest to szczegdlnie wazne dla specyfikatordw i instalatoréw deskowan $cian zewngtrznych
poszukujacych zmniejszonej konserwacji i wyeliminowania niskojakosciowej produkeji (call backs) we
wszystkich obszarach geograficznych.

— Niepalnos¢. Klasa A i B kategorii pozarowej (fire rating) jest bardzo wazna dla zastosowan na dachy bu-
dynkéw przemystowych i mieszkaniowych). W deskowaniach scian zewngtrznych ocena 1-szej klasy jest
wazna w budownictwie wielorodzinnym lub w budownictwie w strefie zagrozonej pozarami.

— Odpornos$¢ na wiatry wiejace z boku gdy sa stosowane jako pojedyncze deskowania scian zewnetrznych
oraz na grad, grzyby, termity, dzigcioly itd.

— Dach lekkiej konstrukcji, ktéry nic potrzebuje dodatkowego wzmocnienia nosnego lub grubszego poszy-
ciowego pokladu ponizej a mimo to mozna po nim chodzié

— Dlugotrwate jednolite przechodzenie koloru na wskro$ (color thru) lub wykonczenie powierzchni do wy-
korzystania na dach lub $ciany.

Urzadzenia jak deskowania scian zewngtrznych z drewna lub dach z dachdwek drewnianych tupanych
(deszczutki majq jednostajna grubos¢ na catej dtugosci — przyp. ttum.) lub z gontéw (pila, gwézdz, itd.).

Zaakceptowanie deskowan $cian zewngtrznych z widkien i cementu jest tak wielkie, ze wszyscy producenci sa
na przydziale (on allocation). To przyciagngto nowych producentéw. Pierwsza amerykariska spolka wyrobow les-
nych, ktéra weszla w ten interes jest ABTco w Roaring River, NC (= stan Pétnocna Karolina). Ten nowy wyrdb
jest oglaszany jako nastgpna generacja deskowan $cian zewngtrznych z widkien i cementu. ABTco podkresla wy-
korzystywanie prasowania do stworzenia naprawdg jednorodnego zaggszczonego podioza, ktére zapewnia spora
ilosé powaznych zalet. Cechy prasowania obejmuja:

— Lepsze warunki zamarzanie-odwilz (zdolnos¢ do sprzedawania we wszystkich obszarach geograficznych z
ufnoscia) i trwatosé (odpornosé na rozwarstwianie) w cieptych i wilgotnych klimatach.

— stala reprodukcja tekstury arkusz po arkuszu,

— ekspandowana mieszanina wyrobu i wzoru,

- poprawiona manipulacja (plaskos¢ by przeciwstawié¢ si¢ wygigciom) i przydatnosé do przybijania
gwozdziami.
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Metody prasowania
Ten nowy przemyst przechodzi obecnie przez wezesne stadium réznicowania wyrobu. Wstgpna produkcja na ry-

nek zaspokoila podstawowe wymagania trwatoéci obejmujace odpornos¢ na gnicie, zapalnosé, podatnosé na obréb-
ke itd. Produkt ,,nowej generacji” wszed! na rynek USA jako wynik zoptymalizowanej technologii procesu dajac
poprawione wiasnosci, mieszankg¢ wyrobu i estetyk.

Sa trzy typy pras stosowanych na §wiecie:

— Prasa pakietowa (Stack Press) Kobierzec surowca odbierany z rolki formujacej jest przemieszczany na
ta$me transportowa, przycinany na wszystkich bokach a nastgpnie przenoszony na plytg transportowa z
przekladkami w stosie. Dwa lub trzy stosy, do 140 arkuszy s prasowane réwnoczesnie. Wymiary sa typo-
we 4 lub 5 stép (1,22 lub 1,52 cin) na szeroko$¢ i do 16' (4,88 m) na dtugosé,

— Prasa filtracyjna. W prasie tej §wieze plyty sa prasowane kawalek po kawatku w ciggu 12 do 18 sekund,
tekstura lub wzorem profilowym, ktéry moze byé¢ utworzony gérng forma lub przekiadka,

— Prasa do tloczenia jest wykorzystywana przed prasowaniem §wiezego arkusza do zwymiarowania
gitéwnie dachowek.

Kluczowym punktem jest to, Ze stala reprodukcja teksturowanych profilow jest dokonywana bez ruchu warstw
co powoduje pogorszenie wyrobu. Deskowanie jest utwardzane w komorze wstepnego utwardzania. Te utwardzone
plyty sa nastepnie poddawane obrébce w autoklawie pod cisnieniem okoto 8 do 10 baréw w parze nasyconej w
ciagu 12 do 16 godzin. Deskowanie moze by¢ przerabiane bezposrednio i wysylane po ochiodzeniu.

Wykanczanie powierzchni

Pierwszorz¢dne wykoiczenie wyprasowanych plyt jest oczywiste wskutek zmniejszonej porowatosci i absorpcji
wilgoci. Wykoniczanie odbywa si¢ jednolicie przy stosowaniu konwencjonalnych metod malowania w terenie. W
Europie wigkszos¢ materiatéw na $ciany i dachy jest catkowicie wykoriczona w fabryce. Wydaje sig, ze plyty za-
gruntowane z ostatecznie wykoriczong powloka natozona na miejscu (w terenie) beda najbardziej powszechng
technikg w USA. Krawgdzie wycigte maszynowo w przeciwieristwie do krawgdzi wycigtych wodg daja w wyniku
wyrob bardziej estetyczny.

Wielu klientéw na $wiecie stwierdza ze jest rzecza zachgcajaca naby¢ petna instalacje produkcyjng jak tez i od-
powiednio surowiec i technologi¢ przetwdrcza od jednego dostawey by uczynié najlepszy uzytek z jego know-how.
Siempelkamp uruchomitl uzgodnienia kooperacyjne wsréd europejskich producentéw maszyn i urzadzen wli-

czajac w to firmg Voit, A.G. Austria, pierwsza spotke, ktdra ma zainstalowaé lini¢ Hatschek'a na $wiecie. Blisko
100 linii do produkcji z wiokien i cementu w duzych instalacjach zostato dostarczonych przez firmy Siempelkamp i
Voith.

Pierwszorz¢dna technologia i uznane cechy tego wyrobu ,,nastgpnej generacji” beda przyspieszaé jego dyfuzje
na rynek amerykanski. USA stana si¢ zapewne gléwnym $wiatowym rynkiem plyty z cementem i widkien
celulozowych.

Autor informacji Frederick T. Kurpiel jest wiceprezesem Sales & Marketing poza centrala Siempelkampa na

Ameryke Polnocng w 200.N Cobb Parkway. Suite 302 Marictta. GA 30062/770-424-4141; faks 770-424-4998.
Panel World, 1997, nr 3 (May), s. 11, 12
W.K.

25-latkowi nadano ruch wirowy
Produkgja plyt pilsniowych twardych zaczgla si¢ w Grigiszkach (Litwa) w 1964 roku. Poczatkowo moc produk-
cyjna wynosita 5 mln m” ale do roku 1968 zostata ona podwojona do 10 mln m¥rok.
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Dzi$ Grigiszki maja dwie linie produkcyjne plyt pilsniowych twardych z catkowita moca produkcyjna 17 min
m?/rok.

QOd samego rozpoczecia swojej produkeji ptyt pilsniowych twardych Grigiszki eksportowaly te ptyty na Zachod,
ale nie pozwolono im sprzedawaé plyt pilsniowych twardych pod swoja nazwa. Plyty te byly sprzedawane poprzez
panstwowg organizacj¢ sprzedazy materialéw drzewnych Exportles. Jedynym znakiem identyfikacyjnym na
przesytkach dokonywanych na statkach byla niewinna ,,25"-ka, ktéra dla tych, ktérzy to wiedza, oznaczata ich po-
chodzenie. Ta liczba jest wciaz stosowana obok nazwy Grigiskes (Grigiszki) i spora ilo$¢ zachodnich przedsie-
biorstw byla przyjemnie zaskoczona odkryciem, ze ich ,,nowe” zrédlo jest tym samym, na ktérym oni polegali
przez lata.

80% produkcji jest sprzedawane na Zachodzie. W 1996 r. do Polski wyeksportowano ponad 4 min m?, do Wiel-
kiej Brytanii — nieco ponizej 4 min m?, podczas gdy Niemcy, Szwecja i pozostata Skandynawia nabyty znacznie
mniejsze ilosci.

Mniejsze ilosci plyt sa rowniez sprzedawane na rynku miejscowym a zainstalowanie linii lakierowania stosowa-
nych glownie do nadania biatego wykoriczenia okolo 2 mln m? ptyt piléniowych twardych w roku umozliwilo po-
woli na nowo uruchomié handel z Rosja, Ukraing i Bialorusia.

Chociaz zaklad koncentruje si¢ na produkeji plyt biatych, to stosowane sg réwniez wykoriczenia ptyt w kolorze
czarnym, kremowym i bezu i tocza si¢ obeenic rozmowy ze specjalistami od lakicrowania i nanoszenia powlok z
firmy Becker Acroma Kemira o dodatkowych alternatywach wykoficzen.

Wigkszo$¢ plyt pil$niowych twardych wytworzonych w zakladzie jest wykorzystywana do produkcji mebli
przez spotki jak Ikea. Plyty lakierowane sg stosowane w kuchniach i do niektorych opakowar, chociaz trzeba po-
wiedzieé o tych ostatnich, ze jest to odpad dobrego wyrobu. W wielkiej Brytanii wigkszosé idzie na meble lub
materialy podlogowe, przy czym okolo 10% idzie do wielkich kupcow.

Duzo maszyn i urzadzen stosowanych w produkcji to maszyny i urzadzenia bardzo stare, ale sa one weiaz dosy¢
efektywne by byly rentowne. Wytworzone plyty doréwnuja pod wzgledem jakosci plytom wytworzonym na no-
woczesnych maszynach i urzadzeniach wysokicej techniki.

Wytworzone w Polsce linie do produkgji plyt pilsniowych twardych sa stosowane do produkeji plyt o szerokosci
1220 i 1700 mm, ktére sa klimatyzowanc przez kilka godzin dla zapewnienia stabilnosci. Sterowana komputerem
pila belkowa wytworzona przez niemiecka firmg Scheer i zainstalowana w 1991 r. jest stosowana do wycinania
mniejszych wymiaréw do specjalnych zastosowan korficowych takich jak tyly obrazéw i opakowania obrazow.

Plyty przycigte do normalnego formatu rosyjskicgo 9'x5'7" (274x170 cm) s3 populame w Polsce podczas gdy
szerokosci 4' (122cm) sg zawsze poszukiwane w krajach Unii Europejskiej. Wigkszo$é plyt pilsniowych twardych
wytwarzanych w Grigiszkach ma grubo$¢ 3,2 mm i chociaz grubosci 2,5 i 4,8 mm sg mozliwe to dochody z nich
nie sa tak dobre.

Wigkszos¢ sily roboczej zakladu (ktdry oprocz piyt pilsniowych twardych wytwarza tez w ciagu roku na trzech
maszynach w sumie 10 tys. ton papieru i na jednej maszynie — tekturg) pochodzi z miasta Grigiszki, polozonego w
odlegtosci 50 km od granicy biatoruskiej i w odleglosci okoto 150 km od granicy polskiej, ktore ma okoto 20 tys.
mieszkancow.

W czasie prywatyzacji zaklad zatrudniat 3500 pracownikéw, ale obecnie zatrudnia ich mniej niz 1400.

Niemniej jednak bezrobocie w miescie, ktore jest baza dla pasazeréw z biletami okresowymi dojezdzajacych do
pracy w stolicy kraju, w miescie Wilnie, wynosi tylko 1+2% w poréwnaniu do sredniej krajowej 10%.

Klody o srednicy do 10 cm moga by¢ stosowane jako surowiec do produkcji plyt pilsniowych. Oznacza to. ze
drobnica lesna i wicrzchotki drzew, zazwyczaj odrzucane jako odpad, moga by¢ dobrze wykorzystane. Wszystkie
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nadchodzace kiody, z ktérych potowa jest dostarczana bezposrednio do zaktadu wiasna koleja moga by¢ odnoszone
ewidencyjnie do Zrédla dzigki towarzyszacej im dokumentacji.

Gléwnymi gatunkami stosowanymi do produkcji plyt pilsniowych twardych sa sosna, olcha i brzoza, ktérych
mieszanka jest ujednolicona w celu zapewnienia zgodncj wysokicj jakosci gotowego wyrobu.

Zaplanowane wig¢ksze inwestycje
Naczelny dyrektor Romaldas Jadenkus uznaje, ze nalezy dokona¢ znacznych inwestycji zwlaszcza w produkcji
papieru jako, ze jakos¢ wyrobow papierniczych z Grigiszek ze wzglgdu na bardzo stare maszyny i urzadzenia pro-
dukeyjne nie doréwnuje jakosci wyrobow papierniczych producentéw skandynawskich. W produkcj¢ papicru ma
byé zainwestowane 50 mln USD i mniejsza suma w produkcje plyt pilsniowych twardych. Obroty Grigiszek
wynosity w 1996 r. 75,5 mln Lvls (litewskich litdw), a w roku 1997 maja osiagnaé poziom 95 mln Lvls.
Tymczasem w ciagu ostatnich czterech lat koszty produkcji ulegly podwojeniu, a ceny energii elektrycznej na

Litwie majg wzrosnaé o 25+30%. Energia elektryczna stanowi juz jedna trzecig kosztéw produkeyjnych zakladu.
Timber Trades Journal, 1997, nr 6241 z 07.06.1997 r., 5. 42, 43.
W.K.

Koncowy proces rozwoju przepiséw HAP MACT ma zacza¢ na nowo

zmniejszanie emisji zanieczyszczen

EPA sygnalizuje, Ze jest juz prawie gotowa do podjgcia na nowo opracowywania nowych przepisow dla
cmisji nicbezpiecznych polutantéw powietrza.

W centrum wiru czynnosci bedacych w toku, w zakresie tworzenia przepiséw dotyczacych ochrony $rodowiska
otaczajacego przemyst plyt kompozytowych dotyczacych wszystkiego ed VOC (=lotnych zwiazkow organicznych)
do spraw zwiazanych z pytem drzewnym i splywania wody, urzednicy EPA (Agencja Ochrony Srodowiska skrot od
Environmental Protection Agency — przyp. tlum.) méwia, Ze sa juz prawie gotowi do podjgcia na nowo procesu us-
talania koncowych przepiséw technologii osiagalnego w maksymalnym stopniu ograniczenia (emisji — przyp. tlum)
(w skrécie MACT od maximum achievable control technology = technologia osiggalnego w maksymalnym stopniu
ograniczenia - przyp. ttum.) dla niebezpiecznych substancji zanieczyszczajacych powietrze (inaczej polutantéw po-
wietrza — przyp. tlum.) (HAPs - skrét od hazardous air pollutants = niebezpieczne substancje zanieczyszczajace
powietrze — przyp. thum.) w zakladach sklejki, pfyt wiérowych i innych ptyt kompozytowych.

Gléwne substancje emisji HAP zwiazane z wytwarzaniem plyt kompozytowych obejmuja formaldehyd, metanol
i fenol, ale EPA ma wykaz 188 substancji HAP, ktére wymagaja pewnego rodzaju kontroli emisji. Co sig tyczy
HAP, to program MACT skupia si¢ na ,,gtéwnych” Zrodtach emisji, okreslonych jako kazde urzadzenie
przemystowe, ktére wytwarza wigcej niz 10 ton rocznie kazdego pojedynczego HAP (niebezpieczna substancja
zanieczyszczajaca powietrze — przyp. thum.) lub wigcej niz 25 ton rocznie, wszelkiej kombinacji HAP,, wyszcze-
golnionych przez EPA.

Znane jako koncowy Przepis HAP MACT dla Produkcji Pyt Drewnopochodnych — Sklejki i Ptyt Widrowych
ma by¢ zakonczone do listopada 2000 roku. MACT bedzie oparty na danych emisji z 12% czolowej technologii
kontroli w réznych instalacjach do produkcji ptyt w USA w oparciu o przebadana wydolno$é w pewnych zakresach
instalacji zwlaszcza pras i suszarek.

Implikacje dla przemystu ptytowego odnosnie MACT sa ogromne, méwi Rich Margosian prezes Composite Pa-
nel Assn. (Stowarzyszenie Producentéw Piyt Kompozytowych). ,,Stworzy to w przyszlosci problem dla tych
zakladow, ktore nie dotrzymujg kroku nowej technologii kontroli. Dla wielu instalacji w zaleznosci od tego jaki
jest koricowy poziom kontroli (MACT) bgdzie matym szybkim uderzeniem. Dla innych begdzie to jak mur z cegiet



-208-

w zaleznosci od tego gdzie sa ich procesy: jak duzo uwagi oni poswigcajq tej kwestii i jak duzy kapitat oni skiero-
wali na to w ostatnich latach.

Wedlug Rob'a Kaufmann'a, dyrektora Air Quality for American Forest & Paper Assn., urzgdnicy APA beda ba-
da¢ najlepsze technologie dostgpne dla zmniejszania emisji HAP i rozwija¢ maksymalne poziomy bazujace na tych
technologiach.

,»Oznacza to, ze zaklady nie beda musialy stosowac¢ tej specyficznej technologii, ale one bgda musiaty speiniaé
limity emisji bazujace na stosowaniu tej technologii”. R. Kaufmann méwi: ,,One bgda mie¢ tatwosé przystosowy-
wania si¢ w znajdywaniu niektérych innych technologii dla sprostania tym limitom”.

Innym czynnikiem w koficowym przepisie MACT bgdg porozumienia zgody na rozporzadzenie (consent decree
agreements) osiagane pomigdzy EPA i poszczegélnymi spotkami wytwarzajacymi plyty, ktore okreslaty poziomy
kontroli emisji w duzej ilosci zaktaddw.

Porozumienia takie moga dostarczy¢ wgladu w koficowa regute MACT. Na przyklad by dotrzymaé przyzwolony
dekret jaki podpisano z EPA w ubiegltym roku na zmniejszenie emisji VOC w 10 zakladach sklejkarskich na
Potudniowym Wschodzie (USA - przyp. thum.) Georgia-Pacific zdecydowala si¢ zainstalowaé RTO, (=regene-
racyjne utleniacze termiczne — skrét od regenerative thermal oxidicers — przyp. tlum.) na odnosnych suszarkach
forniru.

., Teoretycznie EPA powinna powierzy¢ (to mandate) poziomy kontroli, ale my wszyscy wiemy, ze EPA ma
swoje ulubione systemy kontroli” méwi Margosian.

Emisje z suszarek i pras zawieraja zaréwno VOC, jak i HAP,. VOC, sa wigkszym skladnikiem emisji suszarek
podczas gdy HAP, sa bardziej obecne w emisjach z pras. Wielu sadzi, ze EPA skiania si¢ ku RTO,-om jako bar-
dziej dobrej technologii kontroli dla VOC -6w i HAP-6w, podczas gdy EPS i cyklony moga by¢ potrzebne w za-
leznosci od zastosowania i projektu procesowego by uczyni¢ ogblny system systemem spelniajacym przepisy
dotyczace emisji.

P-MACT

Jednym skladnikiem koncowego rozwoju przepisu MACT jest proces P-MACT (skrét od ,,presumptive-Maxi-
mum Achievable Control Technology” = Domniemana Technologia Osiagalnego w Maksymalnym Stopniu Ogra-
niczenia — przyp. ttum.), ktdra zostala zatrzymana w 1995 r. ze wzglgdu na ograniczenia budzetowe. P-MACT jest
nie wigzacym wstgpnym wskazaniem jaki bgdzie koricowy MACT EPA i bedzie rowniez stosowane przez stany dla
wypracowania dopuszczajacych i prawnych dziatalnosci, az zostanie ustanowiony koncowy przepis. Pomimo
zwloki w procesie P-MACT EPA nie podala, ze bgdzie zmienia¢ termin ostateczny 15.11.2000 r. dla swojego kon-
cowego przepisu MACT.

Dolna granica MACT jest okreslona jako $rednia z najlepszych 12% kontroli w kazdej kategorii przemystowej i
jest minimalnym poziomem kontroli EPA jaki bgdzie stosowany przy ustalaniu jej koficowego MACT. Dolna gra-
nica MACT bazuje na zainstalowanej technologii.

Jako czg$¢ procesu A F& PA przedlozyta przeglad NCASI technologii kontroli HAP w zakladach plytowych
EPA dla wykorzystania podczas jej rozwiazan prawnych. Wedtug urzgdowych oséb Stowarzyszenia Producentéw
Piyt Kompozytowych przeglad wykazuje, ze wysokie poziomy kontroli HAP nie s powszechne w przemysle.
Réwniez i przeglad powinien da¢ EPA dobre wyobrazenie o réznicach kontroli HAP wérdd réznych sektorow
przemystu.

Dopdki nie zostanie ustalony koncowy przepis MACT bgdzie funkcjonowato P-MACT jako dyrektywa wytycz-
na dla kierownikéw i inzynierow zaktadéw wytwarzajacych plyty rozwazajacych lub analizujacych ekspansje lub
przeksztalcenia zakladow oraz dla urzgdnikéw stanowych lub lokalnych agencji, ktdrzy musza ustalaé procedury
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zezwolen i wymagania technologiczne dla nowych zrédet emisji lub dla istniejacych zrédel, ktore zwigkszaja wiel-
kosci emisji.

P-MACT odnosi si¢ do Sec (Dziatu) 112 (g) Clean Air Act (=Ustawy o Czystosci Powietrza), ktdra zostata
wprowadzona by zapewni¢, ze nowe instalacje lub rozbudowy dokonane zanim koricowy MACT zostat wypraco-
wany sa przystosowane i nie wyszly poza stosowanie si¢ do proponowanych pozioméw emisji. W istocie Sec 112
(g) pozwala agencjom stanowym i zrédtom emisji rozwinaé specyficzne dla miejsca przepisy na bazie przypadku
po przypadku (case by case), az zostanie ustalony koficowy MACT.

Wedlug Kaufmanna, ,,P-MACT bazuje na informacji dostgpne;j scisle teraz jest rodzajem szacunku jakie z pro-
ponowanych przepiséw beda i zostat zaproponowany do wiadomosci i informacji”.

Badanie

AF & PA finansuje badanie za 1,6 mln USD przeprowadzane przez NCASI (National Council of the Paper
Industry for Air and Stream Improvement = Pafistwowa Rada Przemystu Papierniczego do Spraw Powietrza i Dos-
konalenia Przeplywu), ktéra bedzie badaé 30 zaklady drzewne (w tym cztery zaklady plyt widrowych i cztery
zaklady plyt MDF) na HAP -y przy stosowaniu metod badawczych wypracowanych przez NCASI w celu skontro-
lowania zwigzkéw HAP zidentyfikowanych w emisjach przemyslowych pig¢ lat temu.

Zaklady uczestniczace w badaniach pochodza z listy instalacji ochotniczych i zostaly wybrane na podstawie ga-
tunkéw drewna, proceséw produkcyjnych, technologii kontroli HAP i potozenia geograficznego. Oprécz badas na
HAPs-y, NCASI bgdzie rowniez przeprowadza¢ badania dla wszystkich VOC -6w w kazdej instalacji.

Wedlug raportu Stowarzyszenia Producentéw Plyt Kompozytowych cel procesu badawczego jest potrdjny:

— dostarczanie zréznicowania gtownych i mniejszych celow HAP -6w,

- zidentyfikowanie szybkosci emisji z pewnych procesow, tak aby zaktady mogly dokonaé modyfikacji w
celu uniknigcia statusu ,,glownego Zrédla emisji HAP” i

— dostarczenie danych do kontynuowania negocjacji z EPA.

Urzgdnicy w NCASI maja rowniez nadziejg uzyskad akceptacjg swojej metodologii badawcezej do wszystkich
instalacji przerobu drewna.

EPA jest réwniez zaopatrywana w modele zakladow plyt widrowych, plyt pilsniowych twardych, plyt MDF, plyt
OSB oraz zakladow sklejkarskich produkujacych sklejke lisciasta i sklejke iglasta, tak ze urzgdnicy agencji moga
lepiej okresla¢ rézne segmenty przemystu i lepicj rozumie¢ réznicg w procesach produkcyjnych tego przemystu.

Margosian moéwi, ze koricowy przepis HAP MACT w zaleznosci od jego dokladnego poziomu mdgiby tworzy<
podwdjny obraz (whammy) dla zakladdw, ktére sa juz ujgte w uscisku nadmiernie zaopatrywanego rynku. ,,Mamy
ogromny wzrost nowej zdolnosci produkcyjnej w ptytach OSB i MDF i jezeli zaklady stang wobec problemu ryn-
kowego jak i zwigkszonych zapotrzebowan na kapitat do wydania go na technologi¢ kontroli to uderzy to mocno w
niektore zaklady i my mozemy zobaczy¢ aktualne tarcie (attrition) w istniejacych zdolnosciach produkeyjnych™.

Regulatorzy od spraw ochrony srodowiska planuja uruchomi¢ proces Koicowej Reguty HAP MACT przemystu
plyt drewnopochodnych toczacy si¢ w ciagu nastgpnych kilku miesigey skoro tylko urzednik-planista EPA (the
EPA project officer) zajmujacy sig rozwojem koncowego przepisu HAP MACT przemyslu papicrniczego zakoficzy
swoje obowiazki w tej dziedzinie.

Duza grupa intereséw przemystu i organizacji handlowych koordynowana przez AF & PA bedzie pracowala z
EPA poprzez ten proces i Kaufmann jest optymista, ze to pdjdzie gtadko.
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»Bedziemy zbiera¢ informacje o pobieraniu prébek i dane i nich aby udziela¢ APA pomocy przy podejmowaniu
przez nig wlasciwych decyzji”, mowi. ,,JesteSmy optymistami, ze mozemy pracowad razem i wystapic z przepisem,
ktéry nie uczyni nikogo, ze zwol®nnikami ochrony $rodowiska wiacznie, zbyt nieszczgsliwymi”.

DAN SHELL, Punel World, 1997, nr 4, s. 16, 17
W.K.

Prasy do laminowania. Goracy punkt na targach Ligna

Obok znanego zasilania tasmowo-tabletowego, ktore ze wzgledu za swoja prostotg nie catkiem mialo popasé w
zapomnienie sprawdzajq si¢ od lat system listew zaciskowych (Klemmleistensystem) Siempelkampa i trawers za-
silajacych Wemhonera dla bardzo krétkich czaséw prasowania przy krytycznych czasach przetrzymywania
(Liegezeiten) ponizej dwoch sekund.

Dieffenbacher byt jako wspolzawodnik kiedys w tylnej strazy poniewaz preferowane w firmie waskie wychylne
do tylu tasmy zasilajace (wegschwenkbare Beschickbénder) nie spetniaty pokladanych w nich oczekiwan. To prze-
de wszystkim uwarunkowana technicznie wysokos¢ spadku wyrobéw prowadzita do tych probleméow.

Na targach ,,Ligna” wystapita firma J. Dieffenbacher GmbH & Co. Maschinenfabrik, Eppingen ze sterowanymi
numerycznie kleszczami zaciskowymi (Kiemnzangen), dla ktérych czas zatadunku wynosi jak podano 10 sekund.
Z mozliwymi mechanicznie 180 cyklami na minutg osiagnigto przewagg nad konkurencja, tak ze tutaj teraz trzeci
oferent wszedt do pozycji czolowej na rynku. Dla plyt cienkich kleszcze dadza sig¢ przediuzy¢ blizej $rodka plyty,
tak ze zwis jest w calosci wykluczony.

Wysoki stan rozwoju w przypadku techniki prasowania ksztaltowego

Prasowanie ksztaltowe (Formpressen) osiagnglo prawdopodobnie taki stan techniczny, przy ktérym juz nicwiele
da sig poprawi¢. Spor czy jest korzystniej pracow;aé z membrang czy bez niej zostal pragmatycznic rozstrzygnigty.
Membrany daja wigksze bezpieczenistwo i wielostronnos¢ a korzystniejsza ze wzgledu na koszty jest rezygnacja z
nich. Temat tez zostal omdwiony wyczerpujaco w prasic fachowej. Dlatego nie musi on by¢ tu na nowo omawiany
ze wszystkimi szczegdlami. ’

Wiele jednak dzialo si¢ na przedpolu prasowania ksztattowego. Tu optaca si¢ przedstawi¢ podsumowany stan
techniki. Dzigki $rodkom technicznym i postgpom w chemii Srodkdw wiazacych udalo si¢ czasy prasowania w po-
réwnaniu z warunkami z poczatku na trwale skrocié, tak ze czynnik czasu stat si¢ dla naktadania (Belegen) waskim
gardtem. W dobrej tradycji gospodarki rynkowej na plan wyszli natychmiast nowatorzy. Prace z podestami, ktére
nalezalo dopasowa¢é do zewngtrznych konturéw przedmiotow obrabianych okazaty si¢ szybko zbyt kosztowne ale
na szczgscie rowniez zbgdnymi. Sprytni uzytkownicy ograniczyli si¢ wkrotce do listew w miejsce podestow. Oni
kazali sobie zamiast kosztownie na regalach ~ w obrgbie chwytu naktadaczy (Beleger) sktadowaé i przyspieszyli
splyw trwale. Przy tym okazalo sig, ze to wcale nie zalezalo od malych odstgpow i skokow do tytu (Hintersprunge).
W erze komputerow byt tylko jeszcze jeden problem krétkiego czasu, dopéki jeszcze nie sprobowano operacji
ukladania listew rdwniez zautomatyzowac.

Doszto do sterowanej komputerem aktywacji sworzni naktadanych (niem. Auflagebolzen, ang. pins). Uzbrojone
w pins palety przebiegaja w ruchu okr¢znym przez prasg. Ich w pelni ptasko nalozone pins sa w ruchu wstecznym
stacjonarnie dla okreslonego wsadu aktywowane w konfiguracji zoptymalizowanej wzgledem odpadéw (verschnitt-
optimiert) (Robert Biirkle GmbH & Co, Freudenstadt).

Jest to ze strony tej organizacji dosyé wymagajace, poniewaz stale przez komputer okreslany tadunck musi row-
noczesnie dostawac si¢ we wchyt obktadaczy. W potaczeniu z automatycznym doplywem folii wraz z rozcinaniem
wystapita efektywnosé, ktéra pozwalala dwie prasy ksztattowe eksploatowa¢ jedna za druga we wspdlnym cyklu.
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Zalezno$é od komputera nie jest sprawg kazdego. W ten sposdb wszedt na rynek system paletowy, ktéry pracuje
z malymi podestami no$nymi, ktére wypelniaja catkowicie podiogg palety. Ich aktywacja odbywa si¢ ~ podczas
obiegu palet — za pomoca sensoréw optycznych rozrézniajacych kolor jasny od ciemnego i tylko te podesty nosne
aktywizuja, ktére zupeing ciemnosé sygnalizuja (Heinrich Wemhéner GmbH & Co. KG Maschinenfabrik, Her-
ford). Tu dajq si¢ teraz wige w réznorodnej kolejnosci nakladaé elementy budowlane z najrézniejszymi konturami
zewnetrznymi i wewngtrznymi. Aktywacja palet odbywa si¢ bezposrednio przed wsunigciem do prasy ksztaltowej.

W obu przypadkach palety nie s3 szczegdlnie tanie. Dlatego rodzi si¢ by¢ moze réwniez idea system trzpieni
(pins) instalowaé na trwale w prasie ksztaltowej, elementy ksztaltowe wprowadza¢ za pomoca palet, ktérych dna -
zwierciadlanie do pinsystemu sa zaopatrzone w blachy perforowane. Blachy perforowane wynurzaja si¢ pomigdzy
sworzniami przy czym podnoszone sa blachy deaktywowane nie obtozone lub czgsciowo obtozone lub odwrotnie w
petni obtozone, aktywowane. Wyladunek gotowego fadunku odbywa si¢ poprzez podnoszenie i wyprowadzanie na
zewnatrz blach perforowanych.

Widaé, ze piekne zadania z zakresu rozrywek umystowych zostaly tutaj bardzo konstruktywnie rozwiazane. Po-
niewaz przemyst meblarski akurat wlasnic nie jest rozpieszczany duzymi seriami wskazana jest czgstsza zmiana
dokoréw. Réwniez i tu wprowadzane sq juz dawno wyprébowane gdzie indziej metody automatycznej wymiany
rolek.

Zautomatyzowany magazyn rolkowy (Rollenlager) da si¢ prawdopodobnie {atwiej zrealizowaé przy technice
prasowania ksztattowego za pomocg specjalnych systemow ukladarek regatlowych niz dla przykiadu przy kaszero-
waniu na goraco, poniewaz do stosowania wchodza weiaz te same szerokosci. Tego rodzaju kosztowne instalacje
oplacaja sig naturalnic tylko wtedy gdy one moga obstugiwaé wigcej pras ksztaltowych z odpowiednia
wydajnoscia.

W potaczeniu z nowymi szybkimi systemami ukladania technika prasowania ksztaltowego rozwingla si¢ w nowe
dojrzale pole pracy. Podobnie do laminowania folia w przypadku pras krétkotaktowych nalezatoby réwniez pomys-
le¢ o stosowaniu folii sformatyzowanych, ktore rozklada si¢ ptasko na regalach wedlug wyprébowanej techniki i
ktore daja si¢ wstgpnie sortowaé arkusz po arkuszu.

Prasy wielopdélkowe z hydraulika zewngtrzng

Co podczas kilku dziesigcioleci cztowiekowi stojacemu z boku pozostawato odstapi¢, ktdry swoja nisze w prze-
mysle drzwi pokojowych obstugiwat i tylko przy sposobnosci chodzit uprawia¢ ktusownictwo na przygraniczne po-
la (firma Sergiani S.p.A. z typem ,,Leopida™), staje si¢ teraz produktem standartowym wszystkich dobrze znanych
producentéw pras. Watpliwosci ze wzgledu na niekorzystng statyke sg oczywiscie usunigte. Uzebrowane konstruk-
cje wydrazonych bryt dla stoldw prasy, bijakow prasy (Pressenbéren) oraz ptyt prasy dopuszczajg duze powierzch-
nie uzytkowe 1 wystarczajace naciski.

W ten sposéb z punktu widzenia ,,Ligna” nalezy w kolejnosci czasowej wyrdznié¢ zasadniczo trzy wersje:

- wyzej wspomniana ,,Leopida” — w swoich wymiarach i parametrach technologicznych $cisle znor-
malizowana z korpusem prasy w kadlubie jak winda jadacym w gorg i w dol, ktdry to korpus przy zatrzy-
maniu przy jezdzie w dot zawsze tylko jedna potke (kazdorazowo w plaszczyznie wsadu) wobec cisnienia
prasowania przez jedng jedyna hydraulikg zewngtrzna otwiera kazdorazowo na wysokosci zatadunku
ustalajacy polozenie korpus prasy czyni na wysokosci zbyteczng technike przemieszczania zatadunku i
roztadunku pozostaje z ta korzyscig w dalszym ciagu sam w konkurencji,

— dwie inne wersje pracujg z przemieszczajacymi si¢ na dang wysokos¢ otwarcia koszami zaladowczymi i
wyladowezymi. Wyrdznia sig tu:
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- dwie jedna nad druga wzgledem wspélnego stotu $rodkowego pracujace prasy, na targach ,,Ligna”
dwukrotnie z dwicma pétkami reprezentowane przez typ ,,Optima” (MW Wild Maschinen Gmbl,
Rietberg-Mastholle), w Hanowerze pokazane w potaczeniu z nadzwyczaj niedroga calg instalacja do
wytwarzania drzwi pokojowych. Firma GM Wild poszia za tendencja uproszczone;j,
zoptymalizowanej pod wzgledem kosztéw oferty na maszyne, ktorej zlekcewazenie przyniosto
niemieckiemu przemystowi budowy maszyn w minionych latach straty na rynku. ,,Optima” zostata
juz dostarczona z potkami dwa razy dziesigé i jest ona technicznie dojrzata,

- prasy, ktére kazda potke pojedynczo otwieraja i zamykaja, a ktore znowu nalezy podzielié¢ na dwie
wersje:

- wpelni otwieraince si¢ i zamykajace si¢ do zobaczenia w wersji wielopotkowej w
OTW-Ober™  entechnik Wild GmbH, Dellbriick-Ostenland i

- otwierajace it | zamykajace mechanicznie, do zobaczenia w jednym modelu w prasach

Wemhénera, Herford,
Hansgert Soiné, Holz-Zentralblatt, 1997, nr 86 2z 18.07.1997 r., 5. 1303, 1306

Eucatex opiera si¢ niepowodzeniom

Zetknawszy si¢ ze strata przedsi¢biorstwa w wysokosci 41 mln USD w 1995 roku Eucatex SA zrestruktury-
zowal sie radykalnie i podjal program inwestycyjny za 32 mln USD by zmodernizowa¢ swoj zaklad Salto z przy-
zwoicie dobrymi wynikami.

Jeden z dwdch brazylijskich producentéw plyt pilsniowych wytwarzanych z eukaliptusa, firma Eucatex SA
Industria e Comercio przeszla radykalna restrukturyzacjg od ubiegtego roku by przeciwdziata¢ stratom finanso-
wym. W celu poprawy swojej efektywnosci operacyjnej i zmniejszenia kosztéw firma podejmuje duzy projekt in-
westycyjny za 32 min USD by zmodernizowa¢ i zautomatyzowac¢ swoj zakiad plyt pil$niowych twardych pracujacy
metodg mokra w Salto w stanie Sdo Paulo oraz by doda¢ wartosci wytwarzanych w nim wyrobom.

Pomimo poczatkowych trudnosci ze swoja pierwsza linia produkujacg plyty widrowe, ktéra ruszyta rok temu
Eucatex méwi teraz, ze produkcja wzrosta o okoto 20% powyzej nominalnej zdolnosci produkcyjnej zakiadu 200
tys. mYrok.

Reorganizacja grupy nastgpujaca po wpadku w deficyt w 1995 roku po malejacych sprzedazach w kraju i wyz-
szych kosztach, gtéwnie robocizny i zmniejszonych eksportach (wskutek przecenionej waluty brazylijskicj) data w
wyniku stratg netto (a net loss).

Réwnoczesnie jest dazenie przez ambitng inwestycje 60 min USD by wejs¢ na rynek plyt widrowych z nowa
linia Bisona ciaglego prasowania — z pierwsza prasa o dzialaniu cigglym w Brazylii — w nowym zakladzie w Botu-
catu, stan Sdo Paulo.

Uruchomienie bylo odroczone o szes¢ miesigcy po czgsci wskutek probleméw z nabyciem maszyn i urzadzen;
dlatego wowczas bgdaca wlasnoscia Niemcow firma Bison popadia w bankructwo. Firma ta réwniez cierpiala na
poczatkowe trudnosci techniczne w prowadzeniu nowego procesu i musiata borykaé sig z waskimi gardtami hamu-
jacymi produkcje na odcinkach linii. Ale teraz gdy te zostaty wyeliminowane firma twierdzi, ze plyty jakosciowe sg
wytwarzane w Botucatu i wykonczenie papierem w jednym przejsciu dato moznos¢ produkeji osiagnaé wysoki po-
ziom. ,,Obecnie spétka produkuje 20 tys. m*/miesiac ptyt widrowych o najwyzszej jakosci” oznajmit wiceprezes od
planowania Oswaldo Pacheco Campiglia.
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Fabryka ptyt wiérowych byla gléwna czescia trzyletniego programu inwestycyjnego za 134 min USD zapo-
czatkowanego w 1993 roku, w trakcie ktorego zbudowata réwniez nowa lakierni¢ i przeprowadzita ponowne
zalesienie.

Tymczasem w Salto, gdzie Eucatex ma zdolnos¢ produkceyjna 260 tys. ton/rok plyt pil$niowych twardych na
dwéch liniach, trzy linie lakierowania plyt i linig ptyt pilsniowych porowatych, lini¢ paneli i ptyt stolarskich oraz
lini¢ drzwi ptytowych z okladzing z plyt piléniowych twardych, spotka wydata w tym roku 15 min USD.

W ogélnym programie 11 mln USD jest wydawane na nowe linie lakicrowania ptyt i nakadania powlok papie-
rowych dostarczane przez firmy Miele i Barberdn z Hiszpanii oraz przez firmg Giben z Wioch, stwierdzit p.
Campiglia.

Linia lakierowania bedzie stosowaé technologi¢ promieniowania nadfioletowego, ktdra jest nastawiona na dra-
matyczne zmniejszenie kosztéw przerobu. Dzigki tej inwestycji produkcja plyt lakierowanych osiagnie 40%-wy
Wzrost.

Nastgpnie Eucatex wydaje dalsze 10 mln USD na doskonalenie produkeji paneli i drzwi przy zmniejszaniu kosz-
tow i zwigkszaniu produkeji.

Na koniec dalsze 11 min USD zostalo przeznaczone ra oplacenie automatyzacji procesu w liniach piyt pil$nio-
wych twardych na nowy proces nawilzania i na wyzsza wydajnos¢ szlifierek.

Celem tych inwestycji jest po czeéci zmniejszenie kosztow produkeji przy zwigkszeniu ilosci wyrobéw w Salto
o wartosci dodanej mowi Eucatex.

Wood Based Panels International, 1997. nr 4, s. 38
W.K.

Plyta pilSniowa twarda prébuje by¢ ziarnem dla mlyna

Pomyst zbudowania nowego zakiadu plyt pilsniowych twardych wytwarzajacego te plyty metoda mokra w Wlk.
Brytanii ogloszony po raz pierwszy w lipcu 1994 roku spotkat si¢ z duzym niedowierzaniem w handlu brytyjskim.

Pomyst ten zostat zrealizowany w lipcu 1996 roku glownie dzigki uporowi Malcolma Grahama, ktory gromadzit
odpowiednie srodki na ten ce! i przezwycigzal szereg przeszkod jakic wystgpowaty na drodze do realizacji tego ce-
lu. Przeszkody te tatwiej mozna sobie uzmyslowi¢, gdy si¢ uwzgledni fakt iz ostatni nowy zaktad pilsniowych plyt
twardych zbudowano okoto 20 lat temu w Hiszpanii.

M. Graham zaczat swoja karierg jako inzynier w przemysle stalowym. W 1986 roku zostal on dyrektorem na-
czelnym jedynego w Wik, Brytanii zaktadu plyt pilsniowych twardych pracujacego metodg mokra, ktory byl wow-
czas w posiadaniu grupy UK Paper i znajdowat si¢ w Kemsley w hrabstwie Kent.

Chociaz fabryka byla rentowna to maszyny i urzadzenia miaty juz okoto 50 lat a i proces produkcyjny byt tak sa-
mo przestarzaty. Poniewaz istniejacy zaklad nie mogt by¢ rozbudowywany w celu zwigkszenia jego konwencyjnos-
ci zdecydowano sig¢ go zamkna¢ i p. Graham zacza}l planowanie nowego zakiadu.

Jednakze przejscie UK Paper przez nowozelandzka spotke Fletcher Challenge w 1989 roku oznaczato zamknig-
cie starego zakladu i rezygnacjg z planéw budowy nowego zakladu.

M. Graham miat wybér: albo mdgt skorzystac z propozycji innej pracy w UK Paper albo mogt nadal kontynuo-
wacé swoje plany budowy nowego zakladu plyt pilsniowych twardych. Wybral on t¢ druga droge i przez nastgpne
pig¢ lat zbierat pieniadze na budowe Tech Board.

Przekonywanie inwestorow do zainwestowania ogdtem 30 min GBP w budowe fabryki, o ktérej nikt chyba nie
myslal przez ostatnie 20 lat, ze jest warta budowy, nie moglo by¢ rzecza tatwa. Gdy juz pieniadze byty na koniec do
dyspozycji w lipcu 1994 r. budynki fabryczne i sam zaklad byly juz zaprojektowane i na budowe przeznaczono
dziatke o powierzchni 17 akréw (6,9 ha) w Rassau na potudniu Walii.
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Prace budowlane rozpoczgly si¢ w pazdzierniku 1994 roku a pierwsza plyta zostata wyprodukowana 19 grudnia
1995 roku, $cisle wedtug harmonogramu.

Zaklad Tech Board zostat wyposazony w najnowsza technikg od sktadu drewna do systemu transportu we-
wngtrznego bardzo nowoczesnego i skomplikowanego. Gdy dochodzi do wyboru maszyn i urzadzen do produkcji
plyt pil$niowych twardych to wybér dostawcow jest oczywiscie ograniczony. Tech Board méwi, ze Sunds Defibra-
tor zainwestowat znaczne $rodki w stadium oferty w nadziei wygrania kontraktu na dostawe i ze to pomoglo doda¢
znaczenia negocjacjom dla sfinansowania catego projektu.

W konicu Sunds Defibrator zostal nagrodzony kontraktem na kwote 15 mln GBP na dostawg wszystkich specja-
listycznych maszyn i urzadzen produkcyjnych od sktadu surowca do formatyzerki ptyt. Byl on réwniez odpowie-
dzialny za sporzadzenie projektu szczegdlowego rozplanowania calego zakladu. Dostawa maszyn i urzadzen mogla
byé podzielona na stadia do pewnego stopnia, poniewaz fabryka rozpoczynata robienie zapaséw zrgbkdw, co
umozliwialo dostarczenie w pdZniejszej fazie maszyn i urzadzen do przygotowania zrgbkow oraz zasobnikow.

Skiad drewna jest catkowicie wybetonowany by zapobiec zanieczyszczaniu dostarczanego drewna. Surowiec
jest mieszaning drewna okragtego, okorkéw i oszwardw oraz odpadéw. Drewno iglaste jest — o ile to jest mozliwe
- rozdzielane na drewno czerwone (sosna) i na drewno biale (jodla i Swierk). Wedlug Tech Board nie ma proble-
moéw z dostawg surowca.

Przeciwnie do powszechnej opinii w branzy, w czasie gdy projekt Tech Board zostat zapowiedziany, spétka
twierdzi, ze nie brakuje surowca dla zakladu i Ze czgsto potencjalni dostawcy skiadajg oferty na sprzedaz drewna.

Wedrujaca podloga dostarczona przez firme¢ Moldow sortuje i myje klody i doprowadza je do rebarki firmy
Rudnick & Enners o mocy 400 kW, z ktdrej zrgbki przechodza do dwdch zasobnikow o catkowitej pojemnosci
okoto 1000 ton.

Zrebki przechodzg nastgpnie obudowanym przenosnikiem do budynku gdzie sa przesiewane a nastgpnie do pro-
cesu energicznego mycia zrgbkdw, ktdry zardwno myje zrgbki jak i doprowadza je do jednakowej temperatury. Po
przemyciu zrgbki s3 podawane do sortownika ktory wytrzasa zrgbki o nadmiernych wymiarach do dalszego ich roz-
drabniania i podaje zrgbki o dopuszczalnych wymiarach do wstgpnego podgrzewacza. Tutaj przebywaja onc przez
okolo trzy i pét minuty w temperaturze do 170°C w celu zmigkczenia ich przed przepuszczeniem ich do
termorozwiokniarki typu M48 firmy Sunds Defibrator, ktdra to termorozwldkniarka ma silnik o mocy 3,2 MW za-
silany o napigciu 11 kW.

Widkno pozyskane w tej termorozwldkniarce jest analizowane przez skomputeryzowany uklad analizy wiokien,
ktory kontroluje rozkiad dlugosci widkna do uzyskania wytrzymalosci i wypetnienia i pozyskana masa wiéknista
jest przesytana do linii formowania na mokro poprzez szereg zbiornikéw rozcieficzajacych, ktdre doprowadzaj te
masg do stgzenia okolo 1,5%.

Tyle wody, ile to jest mozliwe, jest usuwane z masy widknistej w mokrej czgici maszyny formujacej, w ktérej
jest kombinacja skrzynek do odprowadzania wody grawitacyjnie i za pomoca podcisnienia. Mokra wstega przecho-
dzi nastgpnie do prasy wstepnej z siatka z polipropylenu, za ktéra sa prasy walowe a wszystko to razem sprawia, ze
wilgotnos¢ wstegi zostaje obnizona do 30% zanim wstega ta osiagnie prase goraca.

Cz¢s¢ masy z glownej termorozwidkniarki jest domielana za pomoca rozwidkniarki stozkowej w celu wy-
tworzenia plyt o powierzchni z bardziej zmielonych widkien i ten drobniejszy materiat jest dodawany do kobierca
tuz przed prasa wstgpna z dwdch skrzynek masy powierzchniowe;j.

Srodek antyadhezyjny (zapobiegajacy przywieraniu — przyp. ttum.) jest natryskiwany na powierzchni¢ kobierca a
strumienie wody przycinaja jego boki oraz przecinaja go w poprzek by uzyskaé plyte gléwna o formacie 6,2x1,9 m.
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Przenosnik przyspieszajacy przenosi kazda wilgotng formatke do punktu, gdzie ona zetknie sig z ramami siatek,
ktdre zawracaja z konca wyladowczego prasy goracej, po oczyszcezeniu ich strumieniem wody o wysokim
cisnieniu.

Prasa majaca 32 pétki jest potwornie duza. Dla niej musiat by¢ wykopany dot o glgbokosci 8 metrow i o po-
wierzchni migdzynarodowego basenu piywackiego i doprowadzony 800 tonowy dzwigar do zmontowania
wierzchotka prasy.

Mokre formatki sa fadowane do urzadzenia zatadowczego prasy od dolnej pétki gdy urzadzenic zatadowcze zje-
dzie w ten dol.

Do tego punktu proces jest podobny w zasadzie do procesow innych linii piyt pilsniowych twardych pracujacych
metoda mokra. Jest on bardziej czysty i o wiele bardziej efektywny niz wigkszoé¢ ale jest podobny.

Z konca linii produkeyjnej plyty wchodzg w catkowicie nowy $wiat, do oddzielnej czgsci budynku - na teren
zautomatyzowanego transportu wewnetrznego plyt.

Gléwna plyta jest przenoszona poprzez pity do obcinania bokéw i pity do przecinania w poprzek do maszyny
Faesite stuzacej do ponownego nawilzania w celu zwigkszenia wilgotnosci do 6+9%. Piyty sa nastepnie sortowane
na trzy gatunki réwnoczesnie i sa kontrolowane na wady powierzchniowe. To ostatnie jest aktualnie dokonywane
wizualnie ale wkrotce bedzie przeprowadzane za pomoca systemu bazujacego na kamerze fotograficznej.

System skomputeryzowanego magazynu Lukki i przycinana na wymiar dostarczony przez Sundsa kontroluje
wszystkie ruchy obrabianego materiatu i ,,zapamigtuje” dokladnie gdzie on umiescit kazda dang plyte. System ten
moze pociaé cala produkcje zakiadu na kazdy wymiar, ktéry klienci potrzebuja i moze skomasowaé réwnoczesnie
duza ilos¢ zamdwien. Instalacja pil do plyt jest kontrolowana z centralnego pomieszczenia kontrolnego, gdzie pla-
nista produkcji ma wlasnie zadecydowac jaki ma by¢ sortyment (grade) do wykorzystania i system komputerowy
Lukki przejmuje stamtad, wybiera i przemieszcza odpowiednie plyty. Nie ma takiej rzeczy jak rozmiar zapasu
materiatu na skladzie. Wszystko co wychodzi z fabryki jest przycinare na okreslony wymiar.

Jest réwniez dodatkowa pita Schellinga do wycinania bardzo matych formatek i wykorzystania odpadéw
(offcuts). Pila ta zostala wydzierzawiona z firmy o nazwie Network Leasing, ktdra uznata, ze pewne maszyny i
urzadzenia moga mie¢ ,,dobra drugg rekg¢” lub pozostata warto$é przy koricu umowy o dzierzawe.

Plyty do wysylki s paletyzowane, moga by¢ owijane z naprgzaniem (can be stretch-wrapped) za pomoca maszy-
ny Mancona, lub nawet pakowane w skrzynie wedtug specyfikacji klienta. Caly zapas materialéw na skladzie jest
kodowany paskami w celu umozliwienia jej §ledzenia.

»Ten caly zaktad jest wprzggnigty w pracg dla produkeji konicowej, a nie dla prasy” powiedzial kierownik zbytu
Adrian Tuckley.

Kontrola komputerowa catego procesu produkcyjnego jest jedna z cech ktére wyrdzniajg Tech Board od star-
szych zakladow ptyt pilsniowych twardych. Jej .,autostrada informacyjna” (,,information superhighway™), taczy
wszystkie obszary zakladu od sktadu drewna do gtownej linii formujacej, systemu Lukki i linii lakierowania.

Oznacza to, ze gdy nadejdzie zamowienie klienta, to system ten automatycznie sprawdza magazyn odnosnie
moznosci znalezienia plyty wymaganej klasy i jezeli nie ma zadnej takiej do dyspozycji to zamowienie to wiacza
do planu produkeji. Jezeli wymagane jest lakierowanie gotowych plyt to ono jest tez automatycznie wiaczane do
planu. Réwniez wymagana cata dokumentacja administracyjna moze by¢ wydrukowana z tego systemu i wyslana
poczta bezposrednio do klienta.

Wybrany zostal system komputerowy R/3 LIVE z niemieckiej spétki Siemens, Nixdorf i taczy on sprzedaze,
produkeje i ksiggowos¢ jak tez i planowanie zarzadzaniem (management planning) i funkcje kontrolne oraz posz-
czegolne oddzialy. W Tech Board pracuje sig na serwerze opartym na RM600 UNIX z firmy Siemens-Nixdorf.
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Firma Siemens dostarczyta elektryczne uklady regulacji dla calego zaktadu stosujac programowalne urzadzenia
sterujace Siematic i wszyscy dostawcy instalacji wyszczegélniali PLC-sy Siematic Siemensa dla zapewnienia kom-
patybilnosci. Przemystowa eternetowa sie¢ elektroniczna w zakladzie jak i napgdy bezstopniowe, ktore steruja sil-
nikami w instalacji i cale oprzyrzadowanie procesu takie jak nadajniki (transmitters) temperatury i cisnicnia
pochodzity réwniez z Siemensa.

Dla dodania wartosci (plytom — przyp. ttum.) Tech Board ma dwie linie lakierowania w zbudowanym do tego
celu budynku sasiadujacym z gléwna hala produkcyjna.

Pierwsza do zainstalowania jest linia powlekania kurtynowego o dtugosci 60 m dostarczona przez firme Biirkle
z automatycznym urzadzeniem do suszenia z firmy Cefla budowana w potaczeniu z dostawca farb i lakierow —
firma Granyte.

Powloka podktadowa jest nakladana watkiem i naktadane s3 w sumie cztery powloki materiatu, z ostatnia
powtoka utwardzang powierzchniami nadfioletowymi, odporna na zarysowania.

Druga linia o dtugosci 90 m ma wyzsza zdolnosé produkeyjna i jest wykonana na zaméwienie przez firmg
Biirkle. Jest to linia z powlekarka walcowg i jest ona zbudowana na wigksze partie produkcyjne, podczas gdy pier-
wsza linia zalatwia mniejsze serie produkcyjne. Te dwie linie razem z budynkiem, w ktérym sie znajduja, stanowia
razem inwestycj¢ rzgdy 2 min GBP i spétka twierdzi, 2e sq one istotne dla jej filozofii bycia w stanie dostarczania
tego czego klienci sobie zycza. W budynku jest réwniez pomieszczenie na urzadzenia do obrobki plyt nadajacej im
dodatkowg warto$¢ co jest przewidziane w przyszlosci.

Piyta do zastosowan zewngtrznych odporna na ogien wytwarzana w czasie produkgji i ptyta perforowana to tyl-
ko niektdre z rozwazanych mozliwosci.

Jednym z gtéwnych probleméw w fabrykach plyt pil$niowych pracujacych metoda mokra byta zawsze obrobka
znacznych ilosci wytwarzanych wéd odpadowych. Ale Tech Board uporat sig tez i z tym problemem. Obrébka wo-
dy przemyslowej zostala przekazana do Hyder Industrial. Przy wspétudziale Aquapure i Cope Engineering Hyder
zaprojektowat zamoéwiong instalacje do obrobki sciekéw dla Tech Board. Obejmuje ona zbiomik wyréwnawczy do
regulacji przeptywow, temperatury oraz pH i pozwala na spuszczanie do systemu ,.Eurofilter”. Instalacja ta jest w
stanie obrobi¢ znacznic ponad 30 m*/h i ,,zatatwienie” czgsci statych oraz COD (=cyhemiczne zapotrzebowanie tle-
nu) wynoszace odpowiednio 10.500 mg/l i 12.500 mg/l.

System ten bazuje na odparowywaniu i kondensacji wody przemyslowej, ktdra jest nastgpnie ponownie wy-
korzystywana w zamknigtym obiegu. Skoncentrowana pozostatosé (concentrate left) z tego procesu obejmiujaca he-
micelulozy, zywice ekstrakcyjne i cukry drzewne idzie aktualnie na wyrdwnywanie wglebien terenu, ale Tech Bo-
ard bada sposoby przerabiania tej pozostatosci na wyroby podobne do zywic do wykorzystania przez spotke w no-
wym kotle parowym.

Pojawienie sig¢ Tech Board wydawalo si¢ spowodowaé duzo ,,obaw” wséréd ,,urzadzonych” graczy na rynku plyt
pil$niowych twardych. Ci urzadzeni gracze handluja wszyscy oczywiscie plytami importowanymi i perspektywa
brytyjskiego zakiadu o rocznej zdolnosci produkeyjnej 88 tys. m® i ustuga ,,dostaw do progu” musiala wydawaé sig
nieco grozna.

Jednak Tech Board méwi, ze nie zamierza polegaé w calosci na rynku brytyjskim ale spodziewa si¢ zdoby¢
okoto 40% tego rynku. Jak spotka zaznacza nie moze ona sprzedawaé przeciw zdumpingowanemu wyrobowi, ona
nie ma zadnych rzadowych subwencji by ukrywaé si¢ z tytu i dazy by wytwarzaé scisle okreslone zamierzone wyro-
by raczej niz plyty rynkowe.

Spétka réwniez twierdzi, ze ona nie ma interesu w przerwaniu ustalonego taricucha dostaw ,,Przy konicu dnia s
kanaly dostaw ustalone na ponad dziesig¢ lat” mowi spétka. ,Niektérzy wigksi producenci mebli kupuja
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bezposrednio z zakladoéw plyt widrowych. Niektérzy producenci mniejsi kupuja poprzez dystrybutoréw i duzych
kupcow. Tak to jest.

,»Tam gdzie handel jest bezposredni, my zaadaptowali$my te lini¢ dostaw. Tam gdzie on jest poprzez wielkiego
kupca to jest to co my czynimy - nic niezwyklego”.

Zobaczywszy, ze jego sen stat si¢ rzeczywistoscia Malcolm Graham wycofat si¢ z codziennej pracy Tech Board
w maju 1997 r. Po nim nastapit George Anderson, ktory przyszedt do przedsigbiorstwa z poczatkiem 1997 roku.

Pierwszym zadaniem p. Andersona byto dokonana restrukturyzacja finanséw spétki, a to zapewnito 9 min GBP
wsadu rekapitalizacji (recapitalisation package) z jej gtownymi instytucjonalnymi i prywatnymi inwestorami. Te
pieniadze s do uzycia po czgéci na ogdine wydatki i po czgsci na projekty inwestycyjne takie jak linie szlifowania i
wypelniania (filling lines).

To czego Anderson podjat ster jest najnowszym i o najwyzszej technice zakiadem plyt pilsniowych twardych
wytwarzanych metoda mokra na $wiecie. To co Tech Board ma udowodni¢ przez dlugi czas to to, z¢ jest w stanic
zaoferowa¢ jakos¢ i zaopatrzenie rynku po konkurencyjnej cenie z czym da sig¢ zy¢.

Z pewnoscig maszyny i urzadzenia sprawia wiasnie to i to zastgpuje co najmniej cz¢sé solidnej ilosci importow
wyrobéw z drewna do WIk. Brytanii. I ze to moze by¢ tylko dobra rzecza dla bilansu handlowego kraju.

Timber Trades Journal, 1997, nr 6257 2 11.10.1997 r., 5. 27-29
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Zarzgdzanie jako$cig na bazie systemu informacyjnego wspomaganego
komputerowo

Rozwéj wspomaganego komputerowo systemu informacyjnego dla zarzadzania jakoscia (Entwicklung eines re-
chnerunterstiitzten Informationsystems fiir das Qualititsmanagement). Dysertacja Fakultetu Budowy Maszyn i Ele-
ktrotechniki Uniwersytetu Technicznego Carola Wilhelmina w Braunschweig. Autor Matthias Mébus, Seria roz-
praw IWF, Braunschweig, wydana przez E. Westkdmpera; Vulkan-Verlag, Essen 1996, 119 stron DIN-AS, ksiazka
oprawiona w tekturg. Cena 58 DM.

Budowa systemu zarzadzania jakoscia (system QM) stala si¢ dla wielu przedsigbiorstw czynnikiem
decydujacym na rynku. Réwnoczesnie przedsiebiorstwa stosuja w szerokich zakresach srodki pomocnicze do prze-
twarzania informacji. Badania wykazuja, ze wlasnie polaczenie ukierunkowanej na jakos¢ organizacji przedsie-
biorstw i dostosowanej do niej infrastruktury informacyjnej moze by¢ skuteczne dtugoterminowo.

Analizy potwierdzity to, ze przedsigbiorstwa maja nie tylko problemy przy budowie swojego systemu QM lecz
takze przy stosowaniu technik informacyjnych do zadar zarzadzania jakoscia.

Bazujac na tym cele tej pracy kierowaly sie z integracji zadann QM ukierunkowanych raczej na organizacjg z za-
daniami QM ukierunkowanymi raczej na technike przetwarzania informacji.

Celem tej dysertacji byto odpowiednio rozwijanie systemu informacyjnego zarzadzania jakoscia, ktory umozli-
wia wspomaganie w duzym stopniu zadaii planowania systemu QM, przetwarzania danych o jakosci i regulowanie
jakoscia. Jako podstawowe zostaly postawione w centrum przebiegi zarzadzania jakoscia, ktére zostaly zintegrowa-
ne z aspektami technicznymi przetwarzania danych o jakosci poprzez uklady regulacji jakosci. Szczegdina proble-
matyka tkwila w integracji tych trzech zakresow, ktére przejawiaja si¢ w planujacych, dokumentujacych i
regulujacych skiadnikach systemu QM.

Rozwinigta z gruba koncepcja bazuje na opisach przebiegdw z definicja elementéw opisu wymaganych dla kro-
ku przebiegu. Te opisy przebiegdw wychodza poza znane metody opisowe poniewaz aspekt integracyjny byl reali-
zowany z danymi na temat jakosci i zabezpicczenia przebiegéw poprzez uklady regulacji jakoscia. Dla danych na
temat jakosci zostat opracowany model danych o jakosci, ktory pozwala zarejestrowane dane na temat jakosci
przyporzadkowywac odpowiednim opisom przebiegdw a wigc stwarzaé wymagana integracjg.

Obok tych rozwiazan dotyczacych raczej techniki danych zostaly opracowane réwniez rozwiazania funkcjonal-
ne. Do tego zostaly odtworzone funkcje uktadéw regulacyjnych jakosci w przedsiebiorstwie na znanych opisach
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przebiegéw i modelach danych nt jakosci. Funkcje te zostaly przetworzone w ramach pracy poprzez rozwdj zinte-
growanych metod uwalniania dla wynikow i krokéw przebiegu. Poprzez osiagnigta integracjg przystajacych do tego
$rodkéw korekeji zostat wige zrealizowany takze aspekt ukladow regulacji jakosci.

Do weryfikacji modeli teoretycznych zostaty one na podstawie realnych pozycji probleméw przedsigbiorstwa
produkcyjnego przedstawione szczegélowo i sprawdzone na ich przydatnos¢ praktyczng. Rozwdj prototypu softwa-

re pokazal, ze wymagane funkcje dawaly si¢ przetworzy¢ za pomoca tego nowego zestawu (Ansatz).
Holz-Zentralblatt, 1997, nr 20 z 14.02.1997 r., 5.297
W.K.

Nowos¢ na rynku. Uklady izolacyjne suchego jastrychu na bazie celulozy

Systemy TED Homathermu zostaty rozwinigte po to by uniknaé dtugich czaséw suszenia jastrychow ciektych.
Przy uwzglednieniu réznych sytuacji wyjsciowych oferuje sig trzy rézne konstrukcje. W zaleznosci od systemu sg
ukladane na krzyz lub réwnolegle tasmy izolacyjne z widkien drzewnych o przekroju 60x80 mm na zatrzymujaca
wilgoé tasme. Przestrzenie migdzy elementami konstrukcyjnymi $ciany szkieletowej sa wykiadane ptytami izola-
cyjnymi o grubo$ciach 60 mm, na bazie celulozy lub wprowadza si¢ wypetnianie tych przestrzeni piaskiem kwarco-
wym. Zamiast zwyklego umieszczenia masa/wypust (Masse/Feder) w zasadzie warstwowej leza tutaj skladniki ma-
sa/wypust w jednej ptaszczyznie. Jako zamykajaca ptyta rozktadajaca obciazenie sa nanoszone tworzywa drzewne a
potem sg dowolna wykladzing podtogows pokrywane. Wysokos¢ konstrukcyjna tych jastrychow jest mata z
wielkoscia 78 do 86 mm, a obciazalnosé przy 200 kg/in? jest normalna. Przy stosowaniu odpowiednich ptyt
rozkladajacych obciazenie s3 mozliwe réwniez obciazenia do 400 kg/m? wzglednie wysokie obciazenia skupione.
Ochrona przed dzwigkiem w przypadku stropow drewnianych belkowych jest dobra, op6r przenikania ciepta wyno-
si 1,38 wzglednie 1,44 m*K/W.

Hersteler: Homann Dammstoffwerk, D-06536, Berga
Holz-Zentralblatt, 1997, nr 21 z 17.02.1997 r., 5.307

Euwid GmbH jest z gieldg recyklingu reprezentowany teraz takze
i w Internecie

Obszerna systematyka grup materialowych /http://www. recycie.de

Euwid GmbH jest od 1 marca ze swojg gielda recyklingowa reprezentowany w internecie. Wydawnictwo specja-
listyczne z siedziba w Gernsbach, ktére od ponad szesciu lat wykorzystywana intensywnie giclda recyklingowa w
Printmedium "EUWID Recycling und Entsorgung" ("EUWIDu Recykling i pozbywanie si¢ odpadéw™) dysponuje,
zareagowalo z gicldg internetowq na uslugi w trybie on line. Nalezy ja rozumie¢ jako dodatkowa ustugg, ktéra nie
ma uzupetnia¢ gicldy recyklingowej w Printmedium i nie ma jej zastgpowaé. Wykorzystanie drukowanej gictdy re-
cyklingowej jest wedtug danych wydawnictwa nie ostabione.

Duza korzyscia gieldy recyklingowej w internecie, ktora mozna znalez¢ pod adresem htip://www.recycle.de jest
jej aktualnos¢. Oferty i poszukiwania sa przez uczestnikdw internetu wprowadzane bezposrednio i po sprawdzeniu
redakeyjnym przez wydawnictwo EUWID'u sa w ciagu krotkiego czasu udostgpniane. Wpisy moga byé nastepnie
selekcjonowane wedlug réznych kryteridw.

Publikacja ofert i poszukiwan w gieldzie recyklingowej internetu EUWID'u jest w zasadzie bezplatna. Nic s3
réwniez Sciggane zadne oplaty zasadnicze i oplaty za zgloszenie. Kazdy wpis zostaje na 14 dni opublikowany a
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nastepnie zastaje automatycznie wykreslony. Uzytkownik ma jednak mozliwos¢ wybra¢ sobie czas publikacji
dtuzszy niz dwa tygodnie. W tym przypadku wydawnictwo za kazdy dodatkowy dzieri fakturuje naleznos¢ 50
fenigow.

Kosztom podlega rowniez i zapytanie o adresy kontaktowe nalezace do poszczegélnych ofert wzglednie poszu-
kiwan. Przedtem zapytujacy ma jednak mozliwos¢ kaza¢ sobie pokaza¢ pelny tekst oferty wzglgdnie poszukiwania.
Dopiero wowczas decyduje sig czy on cheialby za optata 6,50 DM kaza¢ sobie pokaza¢ przynalezny do tego adres.
Dla czestych uzytkownikéw internetowej gieldy recyklingowej EUWID'u jest taryfa ryczattowa. Za 1200 DM w ro-
ku mozna do dowolnie wielu ofert i poszukiwan dopytywaé si¢ o przynalezne adresy.

Poniewaz obecnie nie ma jeszcze do dyspozycji w Internecie zadnych ustalonych procedur zaplaty, ustugi, za
ktére si¢ korzysta, s kazdorazowo na koniec miesiaca fakturowane w sposéb konwencjonalny na rachunku
zbiorczym.

Internetowa gielda recyklingowa EUWID'u dysponuje systematyka grup materialowych. Rozciaga si¢ ona od
tworzyw syntetycznych, drewna i metali do pojazdéw mechanicznych, chemikalii i oleju zuzytego. Kazda grupa
materialowa jest podzielona na dalsze podgrupy. Dla tworzyw syntetycznych (=tworzyw sztucznych) jest obok
podzialu wedlug typéw réwniez i podziat wedlug marek fabrycznych (znakéw towarowych), tak ze istnieje mozli-
wo$¢ materialy o najwyzszej jakosci sortowania laczy¢ razem w duze kontyngenty. Gielda recyklingowa jest wypo-
sazona w szereg urzadzonych komfortowo funkcji. Poszukiwanie nie moze by¢ ograniczone tylko do okreslonych
materialéw i regionéw. Przeciwnie, selekcja ofert i poszukiwan moze odbywaé si¢ rowniez wedtug ich danych wej-
$ciowych. Przez to przy regularnym "wypytywaniu" gieldy recyklingowej dadza si¢ z gory wykluczy¢ juz
przegladane wpisy,

Dla gorliwych uzytkownikéw gieldy recyklingowej okaze si¢ pomocna dalsza funkcja. Istnieje mozliwosé
odkladania czgsto potrzebnych wzordéw poszukiwan i przy poZniejszych wypytywaniach — ponownego wywo-
tywania znowu na druk guzikowy (Knopfdruck). W ten sposéb odpada wielokrotne wprowadzanie kryteriéw po-
szukiwan. Ten punkt programu ma dla przyktadu dla przedsigbiorstw szczegdlne znaczenie dopytywania si¢ o ok-
reslone regularnie w regionic materialy.

Whpisy do internetowej gieldy recyklingowej EUWID'u moga by¢ podejmowane przez przedsigbiorstwa i insty-
tucje réwniez i wtedy gdy one jeszcze nie dysponuja podlaczeniem do Internetu. Do tego celu wydawnictwo ma od-
powiednie formularze w pogotowiu. EUWID GmbH planuje jeszcze w biezacym roku swoja obecnosé w Internecie
rozbudowa¢ przez dalsze $wiadczenia (Leistungen).

Kontakt: EUWID Europiischer Wirtschaftsdienst GmbH, Bleichstr. 20-22, 76593 Germsbach, tel.

07224/9397-0, fax 07224/9397-50
EUWID Holz-und Zellstoff Dienst, 1997, nr 10z 10.03.1997, str.12
W.K.

Certyfikat z zakresu ochrony Srodowiska dla firmy Funder — Industrie

Jako pierwsze przedsigbiorstwo przemystu piyt wiorowych i przemystu ptyt piléniowych twardych w Europie
Funder Industrie Ges.m.b.H. dysponuje wydanym zgodnie z rozporzadzeniem EU-EMAS i scertyfikowanym
wedlug ISO 14001 systemem zarzadzania $rodowiskiem. Funder odpowiada przez to nie tylko rozporzadzeniu EU
lecz takze i normie 1SO.

Audit byl dokonany od 19 do 21 lutego 1997 roku przez Austriacki Zwiazek Certyfikacji Systeméw Jakoscei i
Zarzadzania (3QS) i obejmowat rozlegte badanie ochrony srodowiska ogrodkéw przemystowych St. Veit/Glan i St.
Donat. Z certyfikacjq ta dziatalnosci przedsigbiorstwa w zakresie ochrony srodowiska s3 teraz réwniez i dla laikow
do pomyslenia.
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OQS ocenial w swojej ekspertyzie nastgpujace zakresy:
— przestrzeganie polityki w zakresie ochrony srodowiska to jest sformutowanych przez Fundera celéw z za-
kresu ochrony $rodowiska,
— program ochrony srodowiska w zakresie ciaglej poprawy ochrony $rodowiska w zakladzie,
~ system zarzadzania FUQS (=Funder-S$rodowisko-Jakosé-Bezpieczeristwo),
- metode badania $rodowiska wzglgdnie metodg badania w zaktadzie ochrony srodowiska, oraz
— instrukcje w wyjasnianiu ochrony Srodowiska.
Zadaniem FUQS jest realizacja zadeklarowanych przez przedsigbiorstwo celéw w zakresie ochrony srodowiska
za pomoca odpowiednich srodkow i sprawdzanie tej realizacji. Dotrzymanie tych celow wymaga wiaczenia sig
wszystkich zatrudnionych., W przedziale czasowym ten system zarzadzania podlega auditowi przez kontrolera z

zewnatrz.
Holz-Zentralblatt, 1997, nr 39/40z 02.04.1997 r., 5. 575

Brykieciarka o malej wydajnosci

Na wystawie ,,Las i drewno” w Pilznie (Czechy) mozna zobaczy¢ nowa hydrauliczng brykieciarke typu BHL.
Kwadratowy korpus maszyny sktada sig ze spawanej konstrukcji ze stali profilowej. W gornej czgsci znajduje sie
zasobnik skrzynkowy, do ktérego dos:arczane sg widry, maczka drzewna lub inny nadajacy si¢ do brykietowania
material. Wilgotnos¢ tej masy drzewnej powinna wynosi¢ nie wigcej niz 15%. Agregat hydrauliczny obok zasobni-
ka napgdza urzadzenie do prasowania.

Prasa wytwarza 25 kg brykietdw na godzing o dtugogci 30 do 60 mm i o $rednicy 45 mm. Brykiet ma wyzsza
warto$¢ opalowa niz wegiel brunatny, a zawartos¢ popiolu wynosi najwyzej 1%. Zapotrzebowanie mocy wynosi
2,4 kW (380V/50 Hz). Gtowne wymiary prasy wynosza 0,92x1,3x1,2 m, za$ jej ci¢zar wynosi 0,45 tony. Po opréz-
nieniu zasobnika maszyna zostaje automatycznie zatrzymana. Nie s dlatego konieczne nieprzerwana obsluga i
nadzor. W pordwnaniu z innymi prasami straty energii sa wedtug producenta niskie.

Firma Invent Chrést, Ing Frantidek Misek, CZ-333003 Chrast u Plzni.
Holz-Zentralblatt, 1997, nr 42z 07.04.1997 r., 5. 606

Geiger wprowadzil do ruchu w Dreznie nowg instalacje¢ do recyklingu
drewna

Co godzing moze przerabia¢ 10 ton drewna pouzytkowego instalacja do recyklingu w DreZnie, ktéra firma R&G
Holzverwenturg, Drezno po trzymiesigcznym czasie budowy wprowadzita do ruchu. R&G Holzverwerturg jest
wspélnym przedsigbiorstwem firm Wilhelm Geiger GmbH&Co., Oberstdorf i Remex, Drezno. Instalacja ta ma wy-
korzystywac 40 tys. ton drewna pouzytkowego w roku.

Poza drewnem pouzytkowym, ktére powstaje przy rozbidrce budynkow i przy naprawach starych budynkow sa
przyjmowane przedmioty z drewna ze $mieci i z opakowart drewnianych. Zgodnie z przepisami w instalacji tej mo-
ze by¢ wykorzystywane wszelkiego rodzaju drewno poddane i niepoddane obrébee. Wiele setck ton materiatéw ob-
cych musi by¢ odsortowane rgcznie. Sa to papier i papa, tworzywa sztuczne i metale niezalezne. Ale ten zwigkszo-
ny naklad pracy przy sortowaniu oplaca si¢. Przez to mozliwe jest wytwarzanie wysokowartosciowych produktéw z
recyklingu przydatnych dla przemystu tworzyw drzewnych. W ten spos6b moga by¢ stosowane na przyktad przero-
bione plyty widrowe. Inne frakcje czastek nadaja si¢ do kompostowania.
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Znajdujaca si¢ w hali bardzo modna instalacja — druga swojego rodzaju w Saksonii — sklada si¢ z tamarki wstgp-
nej (Vorbrecher) dodatkowej rozdrabniarki, kilku oddzielaczy clekiromagnetycznych, kabiny sortowniczej, przesic-

warki i przenosnika korytowego taficuchowego i jest uzupetniona przez instalacje do odsysania pytu i widrow.

Holz-Zentralblatt, 1997, nr 42 z 07.04.1997 r., 5. 607.
W.K.

Magazyn budownictwa drewnianego dokumentuje stan techniki

Budowanie z uzyciem drewna nabrato rozmachu jeszcze przed kilkoma laty nie uwazanego za mozliwy.
Rozpoczal sig ten rozwoj w zakresie budownictwa z uzyciem drewna technicznego, kiedy to po zakoniczeniu dru-
gicj wojny $wiatowej byty do dyspozycji wypelniajace szczeliny kleje, ktére pierwotnie byly rozwinigte do budowy
samolotéw z uzyciem drewna i tworzyw drzewnych. Przez to nie stato nic na drodze zwycigzkiemu pochodowi bu-
downictwa z uzyciem drewna technicznego.

Nowoczesne systemy budownictwa drewnianego bazujg coraz bardziej na duzej liczbie noworozwingtych two-
rzyw drzewnych. Wymieniane sa tu rézne typy budowlanego drewna poprzecznowarstwowego (=sklejek budowla-
nych), ptyt OSB, warstwowego drewna z forniréw, drewna z warstw forniru (Furnierlagenholz) (w jezyku angiel-
skim okreslonego skrétem LVL od laminated-veneer lumber co mozna przettumaczy¢ jako deski klejone warstwo-
wo z forniréw — przyp. tlum.), oraz krawedziakéw sklejanych warstwowo z paséw forniréw. Nastepnie nalezy wy-
mienié¢ ulepszone drewno budowlane sklejone wzdtuz z dwéch lub czterech pojedynczych sztang (Einzelstringen),
jak drewno krzyzowe (Kreuzholz), lub systemowe (Systemholz). Z niego dadza sie wytwarza¢ liczne elementy bu-
dowlane jak dzwigary, ktérych $rodniki (Stege) skladajg sie z ptyt OSB, podczas gdy pasy skiadajq si¢ z drewna
warstwowego z forniréw lub klei sig plyty z drewna z warstw forniru poprzez arkusze (Bdgen) z drewna ze sklejo-
nych warstwowo desek i otrzymuje si¢ w ten sposob wygiete, bardzo stabilne elementy dachowe.

Lub tez plyty z drewna warstwowego z forniréw sa uzbrojone w pasy z tego samego materiatu, tak ze otrzymuje
si¢ nosne (tragféhige) wielkopowierzchniowe plyty dachowe. Z desek w tartaku w celu uzyskania niedrogiego wy-
robu ubocznego dadza si¢ wytwarzac poprzez gwozdziowanie lub sklejanie masywne elementy budowlane z drew-
na czy to jako sklejone na krzyz elementy $cienne, czy to jako elementy w budownictwie sztaplowym z desck
(Brettstapelbauweise). Rowniez i drewno lite, jakie jest wytwarzane w tartaku jako gléwne wyrdb, da sig¢ jeszcze
dalej uszlachetnia¢ i stosowaé odpowiednio w budowie doméw z drewna.

Wymieniany jest nowy wyrdb konstrukeyjne drewno lite (KVH — skrét od Konstruktionsyvollholz). Ten wyréb
jest suszony, strugany i frezowany.

Zakresy zachowania si¢ podczas pozaru drewnianych elementéw budowlanych jak i zabezpieczenie przed
wilgocia, cieptem i dZwigkiem w budownictwie drewnianym odgrywaja znaczaca role w konstrukeji i wykonaniu
jak i zabezpicczenie drewna w konstrukcji ktére to zabezpieczenie po pojawieniu si¢ budownictwa masywnego w
duzej czgsci poszto w zapomnienie - ciesle poprzednich stuleci znajdowali tu wzorowe rozwiazania.

Przepisy budowlane krajow zwiazkowych (landéw) sa ksztattowane w coraz wigkszym stopniu przyjazniej dia
drewna. Mimo wszystko zostaly wzniesione w réznych miejscach wielopigtrowe budynki mieszkalne do czterech
kondygnacji, ktdrych mieszkancy w bardzo duzej czgsci zadnym skargom odnoénie komfortu mieszkania nic dawa-
li nabiera¢ rozgtosu.

Hale, budynki handlowe (Verkehrsbauten), areny, budynki mieszkalne, budowle sportowe, supersamy, prawie
wszystko da sig zrcalizowa¢ z uzyciem drewna i nowoczesnego budownictwa drewnianego. W ubieglej dekadzic
rozwingly si¢ mozliwosci budowania z uzyciem drewna wrecz jak w bajce i nie mozna dla niego dojrzeé kotica.
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.Holz-Magazin” (,,Magazyn Budownictwa Drewnianego™), ktdry zostal wszystkim czytelnikom dostarczony z

nr 47/1997 Holz-Zentralblatt chee do tego wniesé swoj wklad.

Holz-Zentralblatt 1997, nr 48 2 21.04.1997 r., 5. 719
W.K.

Nowe zlecenia dla Kvaerner Panel Systems

W ostatnich tygodniach producent instalacji — firma Kvaerner Panel Systems, Springe otrzymata wiele zlecen na
dostawe instalacji do produkeji tworzyw drzewnych. Przedsigbiorstwo przemystu chiriskiego zbuduje w Xinglong
(Prowincja Heilongjiang) na pélnocy Chin instalacje do produkcji ptyt MDF (system Mende) do wytwarzania plyt
cienkich. Instalacja ta ma roczng zdolno$é produkeyjng 50 tys. m® dla ptyt o szerokosci 2440 mm w zakresie gru-
boscei 2,5+10 mm. Do zakresu dostaw nalezy réwniez instalacja do prasowania profilowego do dodatkowego
ksztaltowania cienkich ptyt MDF na plyty drzwiowe (,,ptaty drzwiowe” — niem. Tiirbldtter”, ang. ,,door-skins” -
przyp. ttum.). Pierwsze czgsci skladowe instalacji sa dostarczane przy koricu 1997 roku. Malezyjskie przedsigbior-
stwo Jayakui Sdn. Bhd. zaméwito w firmie Kvaerner Panel Systems jednopétkowa instalacje do produkeji piyt
wiérowych. Instalacja ta ma byé wprowadzona do ruchu z dobowg zdolnoscig produkcyjna 210 m3 w polowie 1998
roku w Sandakan/Sabah. Program produkcyjny rozciaga sie¢ poprzez plyty widrowe dla przemystu meblarskiego i
przemystu budowlanego w formatach 1.220x2440 mm, 1220x1830 mm i 1830x2440 mm oraz w zakresie grubosci
8+32 mm. Zaopatrzenie w drewno ma by¢ zabezpieczone poprzez drewno odpadowe z tartakéw i okleiniarni. Zak-
res dostaw firmy Kvaener obejmuje ciag produkcyjny od suszarki tréjciagowej poprzez maszyng formujaca i insta-
lacj¢ do prasowania do szlifierki szescioglowicowej przy obrobee koficowej jak i inzynierig calej instalacji.

Od angielskiego producenta plyt roboczych Direct Worktops, Shildon otrzymat Kvaerner zlecenie na dostawe
jednopotkowej instalacji do produkeji plyt wiorowych. Kvaemner dostarczy od poczatku 1998 roku kompletny ciag
produkcyjny od stacji formowania do ukladania w stosy. Instalacja ta o formacie netto 2475x 18309 mm jest zapro-
jektowana na wydajnos$é dobowa 450 m®. Plyty wiérowe produkowane w zakresie grubosci 15+40 mm maja by¢

przewaznie przerabiane na plyty robocze.
EUWID Hol=, HWS/Unternehmen, 1997, nr 28 2z 14.07.1997 r., 5. 13
W.K.

Wszystko co trzeba wiedzie¢ o normach

Federacja Przemystéw Plyt Drewnopochodnych (WPIF — skrét od Wood Panel Industries Federation) opubliko-
wala 5 stronicowy poradnik by poméc handlowcom i specyfikatorom zrozumieé europejskie normy wprowadzone
w tym miesigcu na ptyty drewnopochodne.

Przewodnik wyjasnia gtéwne roznice pomigdzy ustgpujacymi normami brytyjskimi, a nowymi normami euro-
pejskimi. Czyniac tak przewodnik ustala normy odpowiednie do wymagar technicznych plyt i wyjasnia rowniez
nowy system klasyfikacji.

Szczegdlnie przydatnym dla handlowcéw i nabywcow bedzie porownanie tablic, ktdre pokazuja jak plyty zosta-
ly objete przez stara przedmiotowa norma BS 5659 i przez BS 1142 oraz jak sa one teraz objete przez BS EN 312.

Ponadto poradnik ustala typy ptyt i klasy EN wyszczegélnione dla budownictwa i wymienia ich przydatnosé do
poszczegdlnych zastosowan.

Przewodnik ,,Plyty Drewnopochodne. Przejscie z Norm Brytyjskich na Normy Europejskie” (Wood Based Pa-
nels — Transition from British Standards to European Standards') mozna uzyska¢ w WPIF, 28 Market Place,

Grantham, Lincs, NG 31 6LR, tel. 01476 563707, faks: 01476 579314. Cena na zadanie.
Timber Trades Journal, 1997, nr 62442 28.07.1997 r.,s. 7
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Instalacje do produkcji tworzyw w WIk. Brytanii

W WIk. Brytanii zwigksza wyraznie ogdlng zdolno$¢ produkeyjna tworzyw drzewnych rézne projekty instalacji
do produkeji takich tworzyw znajdujace si¢ w fazie realizacji. Obecnie na obszarze Europy WLk. Brytania jest pun-
ktem ciezkosci inwestycji w zakresie tworzyw drzewnych.

Kronospan UK zwigkszy o prawie polowg swoja zdolnos¢ produkcyjna instalacja do produkeji ptyt widrowych
znajdujaca si¢ obecnie w budowie. Z uruchomieniem tym zostaje zatrzymane 3 z istniejacych pigciu jednopéiko-
wych linii produkcyjnych Bisona. Pierwsza linia zostala rozebrana, aby stworzy¢ miejsce dla nowej prasy o
dzialaniu ciggltym. Linia Siempelkampa z prasa ContiRoll o dtugosci 48 m osiaga zdolnos¢ produkcyjng 600 tys.
m3 (okoto 1900 m*/dobe). Istniejace instalacje jednopétkowe mialy catkowita zdolno$é produkcyjna 550 tys. m’.
Dwie dalsze stare instalacje jednopdtkowe zostana niebawem zatrzymane. Przez to Kronospan UK podejmie w
przysztosci produkcje na nowej instalacji o dziataniu ciagtym, przypuszczalnie na jesieni i z dwiema pozostatymi
liniami osiagnie catkowita zdolno$é produkcyjna 800 tys. m’.

W tym samym osrodku produkcyjnym Kronospan UK zbuduje instalacjg o dziataniu ciagltym do produkeji ptyt
MDF o rocznej zdolnosci produkcyjnej 250 tys. m®. Tak jak w pierwszej zbudowanej w Chirk w 1992 roku instala-
¢ji do produkeji ptyt MDF, ktéra osiaga roczng zdolnos¢ produkcyjng 120 tys. m® stosowana jest ContiRoll Siem-
pelkampa. Prasa ma dtugos¢ 38,5 m i nastawng szerokos¢ w zakresie 1,83+2,65m. Przez to moga by¢ wytwarzane
wymiary dla rynku brytyjskiego (6 stop ¢zyli 1,83 m) i na rynki eksportowe. Spektrum grubosci plyt znajduje si¢ w
zakresie 3+38 mm. Budowa rozpocznie si¢ w koncu 1997 roku. Podjecie produkcji planowane jest na lato 1998
roku.

Na wiosng 1997 roku Kronospan rozpoczat postgpowanie o uzyskanie zezwolenia na budowg tartaku i instalacji
do produkeji plyt widrowych w Steven's Cross (Szkocja).

Réwniez w Szkocji lezy Auchinleck, gdzie Egger buduje obecnie nowy zaklad piyt widrowych o rocznej zdol-
nosci produkeyjnej 450 tys. m’, ktdry ma wej$é do ruchu na poczatku 1998 roku. Badane sa mozliwosci zbudowa-
nia zakladu pltyt MDF w tym samym os$rodku produkcyjnym.

Joint venture pomigdzy Glunz'em i Norboard CSC, bada réwniez mozliwos¢ rozszerzenia produkcji piyt MDF
w Covie o dalsza linig¢ produkcyjna.

Wreszcie Direct Worktops, Shildon zamowit w firmie Kvaerer Pancl Systems jednopotkowy linig produkeyjng
do produkcji ptyt widrowych.

Skutki na rynku europejskim

Obok wzrostu catych zdolnosci produkcyjnych plany inwestycyjne w Wik. Brytanii bgda pociaga¢ za soba dal-
sze reperkusje na rynkach tworzyw drzewnych w Europie Kontynentalnej. Zmniejszenie potencjatu odbiorczego
dla dostaw z kontynentu, przede wszystkim z Belgii beda prowadzi¢ w skali srednioterminowej do dodatkowego
nacisku ilosciowego na Europg.

Motzliwosci eksportowe pétnocnoniemieckich osrodkéw produkeyjnych przede wszystkim dla ptyt MDF nalezy
dostosowa¢ do rozwoju zdolnosci produkeyjnej w Wik. Brytanii. Dotyczy to zwlaszcza ukierunkowanych silnie na
eksport projektow jak na przyktad plandw zakiadu ptyt MDF w Meklemburgii - Pomorzu Wschodnim, gdzie tym-
czasem dziata dwdch interesantow.

Zakresem problemowym rozwoju zdoinosci produkcyjnej w Wik. Brytanii jest zapewnienie zabezpieczenia w
drewno. Zasoby lesne sa ograniczone co sklonito rézne przedsigbiorstwa tworzyw drzewnych do wspétpracy z

zarzadami laséw (np. Lousiana-Pacific) lub do tworzenia wiasnych laséw (np. Kronospan w Szkocji).
EUWID, Holz-und Zellstof-Dienst, 1997, nr 292 21.07.1997 r., 5. 12, 13
WK.
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BSI publikuje nowe normy przedmiotowe na drewno
Brytyjski Instytut Normalizacyjny oglosit publikacjg trzech nowych norm: na drewno, a mianowicie:

- BSEN 113:,,Srodki do konserwacji drewna” (Wood preservatives). Norma ta zawiera opis metody badan
do okreslania skutecznosci ochrony przed basidiomycetes niszczacymi drewno. Ona zastgpuje BS
6009.1982,

~ DD ENV 12404:1997 ,, Trwalos¢ drewna i wyrobow drewnopochodnych” (Durability of wood and wood-
based products) ocenia skuteczno$é¢ murarskich srodkow grzybobojczych w zapobieganiu wzrostowi w
drewnie zgnilizny spowodowanej przez grzyby domowe. Norma ta nie zastgpuje zadnej normy aktualnej.

— BS 6446:1997 ,,Wymagania techniczne dla produkcji klejonych elementéw budowlanych z drewna i z piyt
drewnopochodnych” (Specification for manufacture of glued structural components of timber and wood-
based panels) odnosi si¢ do wytwarzania detali z elementéw budowlanych takich jak belek skrzynkowych
i paneli na pracujace pokrycia wytworzone z drewna lub ptyt drewnopochodnych, ktére sg sklejone ze
soba. Norma ta zastepuje BS 6446:1984,

Te nowe normy mozna naby¢ w BSI: 0181 996 7000
Timber Trades Journal, 1997, nr 6244 2 28.07.1997 r., 5. 13
W.K.

Niedobor melaminy zaostrzyl si¢ jeszcze bardziej po lecie

S3 do zaobserwowania pierwsze skutki na produkcji

Napigta juz od wezesnego lata sytuacja w zaopatrzeniu na $wiatowym rynku surowej melaminy dalej si¢ zaos-
trzyla. Rozne czynniki spowodowane technika instalacji doprowadzity do bardziej dlugoterminowych ograniczen
produkeji melaminy u kilku producentdw. Dostawy melaminy z pozaeuropejskich osrodkéw produkeyinych do Eu-
ropy wykazuja, wobec zwigkszonego zapotrzebowania wlasnego przede wszystkim w Ameryce Péinocnej i Azji i
ze wzgledu na uwarunkowane kursem bardziej niekorzystne warunki eksportowe, wyraznie znizkowa tendencja.

Czynniki te, ktore w ciggu ostatniego potroczna doprowadzity do wyraznego zmniejszenia podazy melaminy w
Europie zbiegajg si¢ ze wzrostem zapotrzebowania na melaming i na produkty pochodne melaminy skutecznym nie
tytko w skali dlugoterminowe;j lecz takze i w skali krétkoterminowej. W ostatnich 15 latach spozycie melaminy w
Europie Zachodniej wykazywato wedtug dochodzen DSM przecigtny roczny wskaznik wzrostu 6%. Spozycie me-
laminy w Europie ocenia si¢ na rok 1996 na 285 tys. ton. Krétkoterminowe wplywy na zapotrzebowanie melaminy
ujawniajg si¢ przez wznowienie produkcji w réznych zakiadach przetworczych po feriach zaktadowych.

Wielu producentéw melaminy z waskimi gardlami produkceji

W ciagu ostatniego roku wystapily u réznych producentéw melaminy waskie gardta w produkeji. Sumowanie sie
tych waskich gardet jest gtéwna przyczyna obecnego drastycznego niedoboru melaminy. Na poczatku lata holen-
derski producent melaminy firma DSM Melamine ze wzgledu na dwie wigksze awarie instalacji w zakresie wyro-
bow wstepnych wydata oswiadczenie sity wyzszej (Force Majeur Erklarung). Od tego czasu wielkosci dostaw z
DSM zostaly ograniczone. Z normalizacja zakresu dostaw nalezy sig liczy¢ dopiero w ciagu pierwszego potrocza
1998 r.

Wiele spowodowanych rewizja odstawien u innych producentéw europejskich doprowadzilo do tego, zc produ-
cenci ci w ostatnich miesigcach rowniez nie mogli osiagnaé petnego zakresu produkcji. 8 wrzesnia najwickszy
amerykanski producent melaminy firma Melamine Chemicals Inc. z siedziba w Donaldsonville/Louisiana, podata
do wiadomosci, ze ze wzgledu na naprawy instalacji u swojego dostawcy wstgpnego, firmy Triad Nitrogen Inc.,
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ktdra dostarcza dla MCI mocznik i amoniak, produkcja kwartalna bedzie o 7 mln funtéw (3,2 mln ton) nizsza niz
produkcja normalna. Prace naprawcze w firmie Triad Nitrogen potrwajg przypuszczalnie do korica pazdziernika.

Przegrzana sytuacja na rynku melaminy

Wystapienie ograniczen produkcji i wzrostéw zapotrzebowania doprowadzilo do przegrzanej sytuacji na rynku
melaminy i do niezadowalajacej dla wszystkich uzytkownikdw sytuacji w zaopatrzeniu. Zasoby magazynowe mela-
miny i produktéw pochodnych melaminy znajduja si¢ u wszystkich uczestnikéw rynku na najnizszym poziomie.
Dostawcy melaminy musza w wielu przypadkach nic przyjmowaé zapytan ofertowych na wiclkie ilosci. Dlatego
tez w coraz wiekszej mierze poszukuje si¢ wolnych ilosci melaminy na rynku natychmiastowej dostawy co dopro-
wadzilo tam do utrzymywania sie drastycznego wzrostu cen.

Sytuacja w zakresie zaopatizenia i ksztaltowanie sig cen produktéw pochodnych melaminy ida za tendencjami
rozwojowymi na rynku surowej melaminy.

Odpowiednio do tego ida rowniez w gorg i ceny na zawierajace melaming zywice klejowe i impregnacyjne. Za
podwyzka cen w trzecim kwartale nastgpuje obecnie podwyzka cen w czwartym kwartale. Dalszych dostosowan
cen oczekuje sie na poczatku 1998 r., poniewaz nie nalezy si¢ liczy¢ z krétkoterminowym odprezeniem na rynku
melaminy.

Utrudnione zaopatrzenie doprowadzilo juz do pierwszych oddziatywan na produkcje w zakladach przemystu
uszlachetniania powierzchni i przemystu tworzyw drzewnych. W wielu przypadkach produkcja w kanatach impreg-
nacyjnych musiala by¢ dtawiona, po cz¢sci donosi sig rowniez o pierwszych unieruchomieniach.

W skali $Srednioterminowej nie nalezy oczekiwaé zadnego odprgiénia

Wobec obecnej sytuacji w zakresie dostaw i magazynowania réwniez i w najblizszych miesiacach nie nalezy
oczekiwaé zadnego odprezenia na rynkach melaminy i produktéw pochodnych melaminy. Nawet po normalizacji
sytuacji w zakresie produkcji potrwa pewien czas az to odprgzenie na rynku stanie si¢ odczuwalne. W skali $red-
nioterminowej oczywiscie rozne przygotowane obecnie wstgpnie srodki likwidowania waskich gardet
(Debottlenecking — Mafinahmen) i zaplanowane nowe zdolnosci produkcyjne maja zagwarantowad pewnosé zao-

patrzenia w melaming réwniez i przy rosnacym zapotrzebowaniu.
EUWID Holz, Unternehmen, 1997, nr 402 06.10.1997 r., 5. 1, 12, 13
W.K.

Waskie gardlo melaminy utrzyma si¢ przez pierwszy kwartal 1998 roku

Zapowiedz rozszerzen zdolnosci produkcyjnych w przypadku melaminy z Agrolinz

Sytuacja w zakresie zaopatrzenia na rynku melaminy jest nadal niezmiennie trudna. Z produkeji europejskiej nie
ma do dyspozycji zadnych wolnych ilosci. Znane ograniczenia produkcji lub ustalenia kontyngentéw prowadza w
zwiazku ze zwigkszonym stale w ostatnich latach zuzyciem melaminy do obecnych waskich gardel w zaopatrzeniu.
Te waskie gardla sa obserwowane powszechnie. Na gtéwnych rynkach: w Europie, Ameryce Pélnocnej i w Azji
wysoki popyt na melaming prowadzi do zwiazania danych regionalnych ilosci produkcji.

Dlatego réwniez i z pozaeuropejskiej produkeji sa dostgpne obecnie ilosci melaminy tylko w ograniczonym za-
kresie. Wielkosci produkeji wytworzonej w regionach s poszukiwane silnie przez konsumentéw (uzytkownikéw)
na rynkach tamtejszych. Melamina z dwéch mniejszych instalacji do produkcji melaminy w Chinach, wprowadzo-
nych do ruchu w ostatnim czasie, jest przez to na przykiad dostarczana na rynek europejski w ledwie godnych
wzmianki ilosciach. W Ameryce Pétnocnej zwraca na siebie uwagg po pierwsze réwniez tam silnie zwigkszony po-
pyt jak réwniez wielotygodniowe ograniczenia produkcji w firmie Melamine Chemicals Inc.
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Wreszcie na kilku szybko rosnacych rynkach tworzyw drzewnych jest do zaobserwowania w ostatnim czasie sil-
nie rosniacy popyt na melaming i Zywice melaminowe. W zwiazku z tym nalezy wymieni¢ silnie rosnace zdolnosci
produkcyjne dla tworzyw drzewnych i zakladow dalszej ich przerébki w Ameryce Poludniowe;j.

Waskie gardlo melaminy staje si¢ problemem dlugoterminowym

Whbrew opinii wyrazonej w lecie, na poczatku niedoboru na rynku melaminy, ze sytuacja w zakresie zaopatrze-
nia moglaby si¢ znormalizowa¢ znowu na poczatku 1998 roku dostawcy melaminy wychodza tymczasem z dtugo-
terminowego niedoboru. Zatrzymania z powodu weryfikacji i utrzymania w dobrym stanie (konserwacji) (Revi-
sions-und Maintenance-Abstellungen) musza by¢ réwniez i w obecnej sytuacji przeprowadzane w regulamych od-
stepach czasu. Po tym gdy wigcej takich przestojéw musiato by¢ przeprowadzonych w lecie poszczegdlne rewizje
czekajg jeszcze pod koniec roku.

Wiaczenie nowej instalacji do produkcji mocznika w DSM w koricu roku dla zapewnienia zaopatrzenia w pro-
dukt wstepny tamtejszej produkcji melaminy bedzie réwniez prowadzi¢ do ograniczen produkeji.

Te waskie gardla prowadza nadal do reperkusji w produkcji zakladéw dalszego przerobu. Z calej Europy donosi
sie o zatrzymaniach produkcji w poszczegdlnych zakladach impregnacyjnych. Dokonujacy laminowania i przedsig-
biorstwa tworzyw drzewnych usiluja wobec trudnej sytuacji w zakresie zaopatrzenia w filmy melaminowe osiggnaé
odciazenie poprzez wiasny zakup melaminy i wynajeta impregnacje (Lohnimpregnierung). Wysilki te sa utrudnione
przez to, ze wolne ilosci melaminy znajduja si¢ na rynku w niewielkiej ilosci a na rynku natychmiastowej dostawy
ptacone sa tymczasem w rozciaglosci ceny powyzej 4 DM/kg.

Powig¢kszenie zdolno$ci produkcyjnej melaminy

Firma Agrolinz Melamin GmbH, Linz, Austria, otrzymala w korcu paZdziernika zezwolenic na budowg nowe;j
instalacji do produkcji melaminy. W instalacji tej ma po raz pierwszy znalez¢ zastosowanie nowoopracowana przez
Agrolinz technologia wysokocisnieniowa. Nalezy sig liczy¢ z uruchomieniem tej instalacji w roku 2000. Poza tym
Agrolinz planuje $rodki do likwidacji waskich gardet w zakladzie Castellanza. W dwoch etapach ma w
nadchodzacych dwdch latach by¢ rozszerzona tamtejsza zdolnosé produkcyjna o w sumie 10 tys. ton. Dzigki obu
tym srodkom zdolnosé produkcyjna Agrolinzu bedzie zwigkszona z 90 do 130 tys. ton.

Juz w lecie firma DSM Melamine podala wiadomos$¢ powigkszenia zdolnosci produkeyjnej w instalacji do pro-
dukcji melaminy w Geelen (Holandia) o 10 tys. ton do 100 tys. ton od roku 1998. Poza tym DSM bada mozliwosé
realizacji srodkéw majacych na celu likwidacj¢ waskich gardet w dwach dalszych osrodkach przemystowych w
USA i w Indonezji jak i zbudowanie nowej instalacji do produkcji melaminy w Geelen, ktéra od roku 2000
mogtaby daé¢ do dyspozycji dodatkowa zdolnosé¢ produkeyjng 20+30 tys. ton.

EUWID Holz, Holzwerkstoffe, 1997, nr 442 03.11.1997r.,s. 9. 10
WK.

Wiadomosci przemystu sklejek

Finnforest inwestuje w nowa produkcj¢ Kerto
Popyt na drewno warstwowe z fornirdw Kerto (FSH) (skrot od Furnierschichholz - przyp. ttum.) wzrasta po-
wszechnie. Naktadem inwestycyjnym okoto 50 min DM buduje Finnforest Oy w Lohja (Finlandia) trzecia linig
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produkcyjna FSH. Réwnoczesnie obie istniejace instalacje s3 modernizowane. Na jesieni nowa instalacja ma
podjaé ruch prébny. Dzieki tej inwestycji obecna zdolnosé produkcyjna zostaje zwigkszona z 60 tys. m* do ok. 100
tys. m’.

Obecnic okolo 80% produkcji jest sprzedawane na rynkach cksportowych. Gléwnymi odbiorcami s USA,
Niemcy i Francja. Finnforest Oy nalezy do koncernu Metsilitto, kompanii do ktdrej przynalezy 120 tys. prywatnych
wlascicieli laséw. W 1996 roku Finnforest wygospodarowat obrét o wartoéci okolo 1,1 mid DM. W koncernie tym

jest zatrudnionych okolo 2600 pracownikoéw z czego 110 — za granica,

Holz-Zentralblaut, 1997, nr 51 2 28.04.1997 r., 5. 814
W.K.

Capital Machines

Capital Machines International Corp. wytwarza maszyny do produkeji forniru od 1887 roku. Wiele maszyn tej
firmy majacych 70, 80, i 90 lat jest wciaz w eksploatacji.

Capital Machines wytwarza dla przemystu okleiniarskiego nast¢pujace maszyny i urzadzenia:

- pionowe skrawarki plaskie do forniru,

~ skrawarki do lukowego skrawania forniru (skrawarki obrotowe),
— luszczarki petnoobrotowe (full round rotary lathes),

— strugarki dwustronne do pryzm,

— ostrzarki do nozy,

— nozyce do cigcia forniru,

— rozdrabniarki do odpadéw forniru,

- maszyny do elektronicznego mierzenia forniru,

- pily tarczowe do wykonywania rowkéw na pryzmach,
- pily do cigcia wzdluznego,

- ,.miekkie” kontrolne systemy inwentarzowe forniru i
— reczne systemy utrzymywania Log Soft Log Buyers.

Pionowa skrawarka plaska do forniru jest stosowana w okleiniarniach do wytwarzania oklein o najwyzszcj ja-
kosci. Nozyce do pracy przy duzych obciazeniach sinusoidalnych maja nowa udoskonalona konstrukcje i mogg ciaé
suchy fornir dokladniej i przez dluzsze okresy czasu. Te nozyce sa dwa razy cigzsze niz poprzednie modele z
wigksza powierzchnia nosna. Jest wigksza widocznosé pakietu forniru a cigeie moze by¢ dokonywane z tolerancjg
do 0,001" (=0,0254 mm) pomigdzy nozem a pretem tnacym (shearbar). Dwustronne, strugarka i pita tarczowa do
rowkow do pryzm, sq stosowane w okleiniarniach do strugania jednej lub obu powierzchni pryzm do skrawarek
plaskich do oklein i do skrawarek tukowych do forniru. System kontroli inwentarza soft bar code jest stosowany w
okleiniarniach do $ledzenia produkcji kazdej kiody od jej zakupu do sprzedazy pozyskanego z niej forniru. Log
Soft Hand Held Log Buying System (dosl. Migkki System Zakupu Ktod trzymany w reku) jest wykorzystywany
przez kupujacych klody w terenie do wprowadzania, przegladania, modyfikowania i przekazywania telefonicznie
oraz przesytania stosownej informacji na temat kazdej nabytej ktody do miejscowego biura. System ten skiada si¢ z
trzymanego w reku (hand held) przenosnego komputera i przybywa wyposazony w trzy opcje komunikacyjne Mas-
ter Measurer Measuring System (System Pomiarowy Miemika Wzorcowego) mierzy automatyeznie wiazki forniru,
przygotowuje etykietki doczepne (tags) dla kazdej wiazki i sporzadza rézne sprawozdania stosownie do specyfika-
cji uzytkownika.
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Capital Machines Int'l Corp., 2801 Roosevelt Ave, Indianopolis, IN 46218, tel: 317-638-6661; fax:

317-636-5122.
Panel World 1997, nr 3 (May), s. 33
W.K.

Skrawarka pionowa dla wyrzynkéw o dlugosci 5200 mm

Wymagania stawiane skrawarkom nozowym wzrosty. Forniry staja si¢ coraz bardziej cienkie a o drewno okragle
o jakosciach wymaganych do celéw pozyskiwania forniréw szlachetnych jest coraz trudniej. Réwniez z mniej dob-
rych kléd musi si¢ jeszcze co$ dobrego pozyska¢. Z drugiej strony instalacje techniczne powinny dostarczac pro-
dukt o jakosci bez zarzutu i pracowaé ekonomicznie. Te wymagania — obok stabilnosci konstrukeji i przyjazni dla
obslugujacego — pogodzenia wszystkiego ze soba byly zachegta do rozwoju nowej pionowej skrawarki do oklein
model FVI, ktdra zostala przedstawiona na targach Ligna.

Istotna cechq jest cigcie podczas ruchu klody do géry. Z tego wynika racjonalny wyladunek forniréw, ktére si¢
nie zwijaja i przy zdejmowaniu nie musza by¢ obracane. W ten sposéb maszyna ta da sig zastosowac réwniez w
pracujacej w sposob ciagly linii: skrawarka do oklein — suszarka, ktérej przebieg w przypadku niektorych gatunkow
drewna moze byé rdwniez w duzym stopniu zautomatyzowany. '

Do cech konstrukcyjnych naleza obok wspomnianej stabilnosci podczas cigcia ze wzglgdu na ciazacy system
cigcia — kloc porusza sig — hydrauliczny system zaciskania noza, dzigki ktéremu néz moze by¢ szybciej wymienico-
ny, automatyczne sterowanie w celu nastawiania grubosci forniru, nowy system ogrzewania suportu nozowego w
celu uniknigcia tworzenia si¢ plam na powierzchni forniru i automatyczne szybkie otwarcie suportu nozowego i
belki naciskowej dla odsunigcia noza. Do tego dochodzi urzadzenie do dociskania klody dla latwiejszego pozycjo-
nowania wyrzynka na stole zaciskowym (Spanntisch).

Dalszymi cechami FVI s3 odpr¢zony stojak maszyny i wysokowartosciowe odlewy zeliwne korpusu maszyny co
umozliwia pracg bez wibracji. Giéwny naped pochodzi z silnika na prad staty o regulowanej predkosci obrotowe;j.
Posuw suportu narzedziowego odbywa si¢ poprzez sruby pociagowe toczne, ktére napedzane s3 za pomocg silnika
bez szczotek. Grubos¢ forniru moze by¢ przy tym nastawiona w sposéb ciagly i prawie bezstopniowy od 0,1 do 3,3
mm, przy czym tolerancja posuwu wynosi 0,01 mm.

Hydrauliczne haki zaciskowe przyciskaja ktodg na trzech roznych wysokosciach przy czym nacisk mocowania
jest nastawny. W zaleznosci od pozycji suportu narzgdziowego s one automatycznie odsuwane.

Trzy odmiany o szerokosciach roboczych 4000; 4600 i 5200 mm maks. dlugosci pnia sg oferowane. Szerokosé
wzglednie wysoko$¢ pnia wynosi w przypadku wszystkich trzech typow 800 mm, a grubosé forniru wynosi od 0,1
do 3 mm. Ilos¢ cig¢ w kolejnosci wymienionych szerokosci roboczych wynosi odpowiednio 90; 80 i 70 maksymal-
nie na minutg.

Producent: Intercomer s.r.1.

1-20041 Agrate Brianza — Milano (Mediolan)
Holz-Zentralblatt, 1997, nr 68 = 06.06.1997 r., s. 1046
W.K.

Plyty stolarskie z listewek forniru

Jako jeden z najwigkszych producentéw forniréw (oklein) i sklejek we Wschodnich Czechach firma , Alfa”
rozpoczgla produkcjg nowych plyt stolarskich. W odréznieniu od tradycyjnych plyt stolarskich z listewkami z iglas-
tego drewna litego s3 one zastgpowane przez listwy z wielowarstwowej sklejki. Forniry w nowych piytach sa
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zoricntowane tylko w jednym kierunku. Listewki z forniréw ze sklejki sa pokryte fornirami z drewna iglastego a tu
zastosowanie znajduje przede wszystkim $wierk.

Arkusze fomirdw o grubosci 2 mm sg sklejane o réznej grubosci warstw i sktadzie. Do sklejania nowej ptyty
stolarskiej jest stosowany wodoodporny fenolowo-formaldehydowy klej Rezol B 118. Piyta ta jest przewidziana dla
producentéw mebli i stolarzy budowlanych, ale znajduje ona zastosowanie réwniez i w innych branzach.

W poréwnaniu z tradycyjnymi ptytami stolarskimi z listewkami z drewna litego nowa ptyta wykazuje o okoto
25% wyzsza wytrzymalos¢ na zginanie.

Producent: Alfa Solnice, CZ-51701 Solnice
Holz-Zentralblatt, 1997, nr 90/91 z 30.07.1997 r., s. 1367

Weyerhaeuser zamyka dwa zaklady sklejkarskie

Amerykanski koncern lesny Weyerhaeuser podal do wiadomosci na poczatku wrzesnia zamkniecie swojego
istniejacego od 32 lat zakladu sklejkarskiego w Philadelphia, stan Mississippi z dniem 6 listopada 1997 r.

Zamknigcie tego najstarszego i najmniejszego zakiadu sklejkarskiego Weyerhaeusera jest reakcja na sytuacje
nadmiaru ofert na rynku budowlanych ptyt drzewnych (structural wood panels) ktéra zaostrzyta si¢ z powodu ros-
nacej podazy i zwieszajacej sie konkurencji substytucyjnej ze strony ptyt OSB jak réwniez z powodu wyraznie
zwiegkszonych kosztéw drewna w ostatnich latach w regionie ze wzgiedu na zaostrzona konkurencje surowcowa.
Zaopatrzenie w surowiec prowadzonego w tym samym osrodku przemystowym tartaku Weyerhaeusera ma byé
przez ten $rodek zapewnione. Z zamknigciem zakiadu sklejkarskiego jest zwiazana utrata 180 miejsc pracy. Ze
wzgledu na podobna sytuacje wyjsciowa postanowil Weyerhaeuser w ramach rewizji swoich dzialalnosci w gospo-

darce drzewnej w Péinocnej Karolinie zamknigcie juz swojego zaktadu sklejkarskiego w Plymouth, NC.
EUWID, Holz Holzwerstoffe, 1997, nr 382 22.09.1997 r., 5. 12, 13
WwW.K.

Architekt wskazuje na to, ze normy na sklejke generujg ,,biegunke
papierowg”

Rosnaca zawilos¢ europejskich norm na sklejkg i ,,papierowa biegunka” (paper diarrhoea') jaka one generuja
moglyby doprowadzi¢ brytyjskich architektéw i specyfikatoréw (specifiers) do przestawienia si¢ na inne materialy
wedtug EPR - jednego z wiodacych architektow tego kraju.

»Jestesmy czlonkiem grupy technicznej obejmujacej 20 z najwigkszych praktyk architektonicznych tego kraju i
rosnace zamieszanie otaczajace normy na sklejkg jest czyms czym my wszyscy jestesmy zaniepokojeni” powiedzial
koordynator techniczny spétki Michelle Barklay. Profesja staje sig coraz bardziej rozczarowana sytuacja.

W liscie napisanym przez pania Barklay do dyrcktora BSI Petera Bonner'a EPR kieruje swéj krytycyzm do ogétu
w WIk. Brytanii jak i do ,,Europejskiej machiny norm”.

Stwierdzila, ze ona ostatnio nabyla BSEN636 cz¢s¢ 1, 2, 3 Plywood Specification Requirements (Wymagania
Techniczne dla Sklejki).

EPR nie widzialo zadnego powodu do dzielenia normy na trzy: ,,chyba ze to spowoduje zamieszanic lub wywola
ogromne korzysci dla grup tworzacych normy”.

To na czym skupit si¢ gtownie krytycyzm p. Barklay bylo ,rozbicie” norm na sklejke. ,,My doszlismy do wnios-
ku, Ze stara norma brytyjska BS6566 w o$miu czg¢sciach byta zbyt nieporgczna, ale zaproponowane dodatkowo 20
norm, ktore maja zastapi¢ je bedzie koszmarem”. Ona dodata, ze zamieszanie to mogloby prowadzi¢ do oszustw
wigkszego rozmiaru w sektorze ,,przy czym slabsze klasy przechodzilyby jako klasy bardziej drogic™.
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EPR kierowat poprzednio swoje zazalenia do BSI (Brytyjskiego Instytutu Normalizacji). ,,Ale wszystko co my
otrzymujemy to wzruszenie ramionami i komentarz «otoz to jest to jak Europa chce to robié»”, méwi p. Barklay.
,Nasza odpowiedzia bedzie wyszczegoélnianie innych materiatéw gdzickolwick to bgdzie mozliwe” (zamiast sklej-
ki - przyp. tlum.).

Jedyna droga naprzod jaka sugerowala byloby dla poszczegdlnych producentéw napisaé dla specyfikatorow
(specifiers) ,tlumaczenia” norm przedmiotowych dla ich poszczegélnych wyrobow.

Dyrektor Panistwowego Stowarzyszenia Wyrobow Plytowych Charles Norman zaznaczyt, ze normy europejskie
dla wigkszosci wyrobow budowlanych staja si¢ coraz bardziej szczegolowe, poniewaz one ,,identyfikuja wigcej o
wyrobie niz czynity to normy poprzednio”.

Mimo to mysle, ze Zrédlo pewnych niepokojow o tym jest w tym, ze ludzie musza uczy¢ sig¢ jezyka nowych
norm. To wymaga czasu i musi powodowaé pewne zdenerwowanie”, powiedziat.

Od BSI nie mozna bylo uzyskac¢ komentarzy na ten temat.
MIKE JEFFREE, Timber Trades Journal, 1997, nr 62572 11.10.1997 r., 5. 3
W.K.

Wiadomos$ci przemystu plyt pilsniowych

Ekologiczne materialy izolacyjne
Wiékna drzewne dajace si¢ wdmuchiwaé. Czy jest to izolacja przyszlosci?

W Saksonii zostal wprowadzony do ruchu pierwszy osrodek produkcyjny w Europie.

Wickna dajqce si¢ wdmuchiwac majq w Ameryce Polnocnej wsrod materialow izolacyjiych 50-wy udzial na rynku i sq ce-
nione ze wigledu na swojq niskq ceng. Pierwszy zaklad w Europie wytwarzajqcy przemyslowo takie widkna zostal otwarty
25 lutego w Erzgebirge (Niemcy).

W czasach NRD w saksoriskiej miejscowosci Schonheide znajdowat si¢ najwigkszy zakiad wytwarzajacy plyty
pilsniowe twarde w niemczech Wschodnich. Zaklad ten zatrudniajacy okoto 300 pracownikéw wytwarzal w ciagu
roku 36 tys. ton plyt pilsniowych. O zbyt nie trzeba si¢ bylo troszczyé bowiem zapotrzebowanie w NRD na te plyty
bylo ogromne. Piyty pilsniowe twarde znajdowaty zapotrzebowanie przy produkeji mebli, urzadzen kuchennych
oraz drzwi.

Dzi$ na duzym areale zakladu w Schénheide stoi jeszcze linia produkeyjna ptyt pilsniowych migkkich (=plyt pil-
$niowych porowatych),na ktdrej wytwarza si¢ dla Ligno Holzfarserddmmplatten nieco plyt na slepe podtogi. Ptyty
pilsniowe twarde oraz piyty bitumowane wytwarzane s w gléwnym zakladzie Stcico GmbH, Kichheim (Niemcy) i
w Czarnkowie (Polska). Steico jest macierzystym przedsigbiorstwem Ligno, ktorego prowadzacy tez przedsigbior-
stwo wspolnik Udo Schramek otworzyt uroczyscie zaktad w Schinheide.

Konstrukcja otwarta na dyfuzje

Wytwarzane tutaj wiékna drzewne o nazwie rynkowej Steico-Zell lub Ligno-Zell to luzny materiat izolacyjny,
ktéry wdmuchiwany jest w konstrukcje dachowe, scienne i sufitowe. Widkna te moga by¢ tam wprowadzane za
pomoca zwyklych maszyn do wdmuchiwania. Ggsto$¢ tego materiatu izolacyjnego w $cianic powinna wynosié od
35 do 60 kg/m’. Od 35 kg/m® méwi sie w Steico o bezpieczenstwie osiadania (Setzungssicherheit). Przy dobrej
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zdolnosci do akumulowania ciepta wiékno drzewne jest rownoczesnie dobrym materiatem do izolacji dzwiekowej i
dobrym materialem termoizolacyjnym wytworzonym z drewna. W polaczeniu z odpowiednimi plytami i hamulca-
mi parowymi (Dampfbremsen) jest mozliwa konstrukcja otwarta na dyfuzje.

Dla niemieckiego zezwolenia budowlanego, ktdrego przy otwarciu zakladu jeszcze nie udzielono jest wymagana
klasa pozarowa B2. Ze to nie powinno by¢ zadnym problemem wykazat wywotujacy gigbokie wrazenie test z uzy-
ciem palnika Bunsena, ktory byt trzymany przez minut¢ nad wiéknami drzewnymi. Widkna byly zweglone w naj-
wyzszej warstwie ale sie nie palily. Jako srodek impregnacji przeciwogniowej dodawany jest fosforan (fosfat) (5%)
a odporno$é przeciw robactwu i grzybom zapewnia 2%-wy dodatek soli borowej. Przy porownywalnych wediug
Schramka materiatach izolacyjnych udzial taki wynosi 25%.

Zrebki bez kory, gtéwnie ze §wierka sa dokupywane z lokalnych tartakoéw po cenie 98 S (=szylingow
austriackich)/m’. S one przy dodawaniu pary mielone w defibratorze i mieszane z materialami dodatkowymi.
Suszarka rurowa o dlugosci 90 m obniza wilgotnos¢ drewna do 8%. Wysuszony materiat widknisty podawany jest
za pomocg tasmy przenosnikowej do zasobnika magazynowego a z niego, potem do maszyny pakujacej. Widkna
drzewne sa w 13 kilogramowych workach wysytane do handlarzy. Cena za dostarczone wiékna drzewne wynosi
okoto 1500 S/m®. Wszystkie istotne elementy instalacji to jest sterowanie lub suszarka zostaty skonstruowane przez
specjalistéw z polskiego zakladu plytowego. Maszyna do pakowania pochodzi z FTH, Hamburg.

Zaklad Ligno/Schénheide polozony na areale 8 ha i zatrudniajacy 30 pracownikow zostat zbudowany kosztem
okoto 21 min 6S (austriackich szylingéw). Wytwarza on w ciagu roku 27 tys. ton to jest okolo 800 tys. m®

materialu izolacyjnego.
Holz-Kurier, 1997, nr 202 20.03.1997 r., 5. 7, 8

Stosowanie plyt MDF od dawna nie wykorzystane

Oczekiwanie na zastosowanie zewngtrzne. Cienkie plyty MDF/HDF na drodze do sukcesu
Interzum potwierdzilo tendencje do dywersyfikacji ptyt MDF. Oferowane sg nie tylko ,,z jednej reki” plyty o
grubosciach od 2,5 do 30 mm i grubsze lecz w zwigkszonym stopniu réwniez i specjalne typy ptyt MDF od lekkich
poprzez sredniociezkie do wysokozaggszczonych i ukierunkowane do catkiem okreslonych zastosowan. Przetom w
zakresie zastosowan zewnetrznych jednak jeszcze nie zaistnial chociaz ptyty MDF dla tego zakresu sg od dawna

oferowane.

Ta jeszcze mloda plyta sposréd plytowych tworzyw drzewnych poszukuje wszedzie niszy rynkowych.
Zwlaszcza skuteczng okazala si¢ ona przy tym w zakresie podiog gdzie ona uczynita karierg jako cienka plyta MDF
wzglednie jako ptyta HDF (plyta pilsniowa o duzej gestosci) bezposrednio powlekana lub jako plyta podiozowa dla
dekoracyjnych laminatowych ptyt HPL jak tzw. Laminatplatte (=plyta laminatowa). Ale réwniez i przy produkcji
mebli i w robotach wykoriczeniowych wnetrz cienkie plyty MDF/HDF stworzyly sobie krag odbiorcéw.

W eksporcie ,,wskazuje” ptyta MDF przy okazji rowniez na sklejke i tarcice jezeli - tak jak to ma miejsce w
Azji — cena na te sortymenty w pewnym stopniu wzrosnie.

Nad stosowaniem plyt MDF w zakresie zastosowan zewngtrznych pracuje si¢ nadal. Zapewne takie ,,plyty do
zastosowan zewngtrznych” sa od lat oferowane jednak ten zakres zastosowari jest w dalszym ciagu ograniczony.
Zalezy to wcigz jeszcze od wymagan uzytkownikéw i bardzo od zabezpieczenia powierzchni. Wyobrazenia by byly
MDF w zakresie budownictwa mozna bylo pod kazdym wzglgedem stosowaé na miejsce drewna litego nie da sig
zrealizowac jak o tym mowi sig rowniez ze strony zwiazku EMB. Nadal zalecane sa ze strony producentow plyty
MDF réwniez do wytwarzania mebli ogrodowych.
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Do najwazniejszych specjalnych ptyt MDF zaliczaja si¢ od dawno typy odporne na wilgo¢ i trudnopalne, zakle-
jane klejami bezformaldehydowymi oraz ptyty wysokozaggszczone i lekkie. Te ostatnie byty przed dwoma laty juz
przedmiotem rozméw, jednak rozwoj byt tu jeszcze nie tak rozlegly tak, ze takie ptyty okreslono jako wazne.
Rowniez teraz mozna byto zobaczy¢ w Kolonii lekkie ptyty MDF, jednak producenci wydaja si¢ wciaz jeszcze
oczekiwaé na doswiadczenia ze stosowania. Pozostaje odczekaé czy gestosé ponizej 600 kg/m’ sig potwierdzi.
Napomyka sig specjalnosci catkiem innej natury zabarwiona na wskros na czarno ptyt¢ MDF o réznych grubo-
sciach np. na meble biurowe, ale réwniez i do robdt wykonczeniowych wnetrz (Hornitex). Ona pokazata przynaj-
mniej, ze fantazji w przypadku piyt pilSniowych wytwarzanych metoda sucha nie zostaly postawione zadne granice.

Analiza zastosowania jest z trudem mozliwa do przeprowadzenia. Wedtug wezesniejszej oceny wigeej niz 40 %
takich plyt idzic na meble, 16 % do zakresu listew i profilow i 15 % do zakresu budownictwa. Reszta rozdziela sig
na ,,pozostate” zakresy, ktérych spektrum jednak rosnie. Jak wykazato badanie rynku wzrasta przy stosowaniu za-
kres ,,niemebli”. Profil odbiorcow moze dzis juz catkiem inaczej wyglada¢ i prawdopodobnie bedzie si¢ nadal
znacznie zmienial jezeli zostana opracowane odporne na warunki atmosferyczne sortymenty ptyt MDF i jezeli
zostang one zaakceptowane przez rynek, ktore to sortymenty okaza sig¢ skutecznymi w zakresie zastosowan zew-
ngtrznych rowniez w dluzszych okresach czasu.

Holz-Zentralblatt, 1997, nr 62 z 23.05.1997 r., 5. 952
W.K.

Sunds Defibrator w 1996 roku. Wzrost obrotéow o 14%

Firma Sunds Defibrator Industries AB, producent instalacji z siedziba w Sundsvall (Szwecja), osiagneta w 1996
r. obroty 5.707 mln Skr [w roku 1995 osiagneta cna obroty okoto 5,023 mld skr (koron szwedzkich). Wynik
zaktadowy wynosit 543 (453) mlin skr, a wynik przed zaptaceniem podatkéw wynosit 654(583) mln skr. Lwia czg$c
obrotdw bo 59 (52)% przypadata na pozyskiwanie widkien (celuloza i miazga drzewna). 20(23)% obrotu byto w
zakresie plyt pilsniowych, 3(4)% w zakresie pltyt wiérowych, 2(4)% w manipulacji ptytami i 8(9)% w przygotowa-
niu drewna.

Sprzedaze w Skandynawii i Europie osiagngly w 1996 roku wyraznie wyzsze udzialy niz w roku poprzednim
podczas gdy obroty na innych kontynentach pozostawaly stabilne lub tez wykazywaly tendencje malejaca. Jednak
obecnie przejawia sig¢ wigksze zapotrzebowanie na nowe zdolnosci produkeyjne wytwarzania celulozy w Azji
Ptd-Wschodniej i w Ameryce Potudniowe;j.

W zakresie obrobki drewna zostat w 1996 roku przedstawiony nowy rebak o nazwie ,,Camura GS™. Z przemystu
tworzyw drzewnych zostaty m.in. udzielone zlecenia m.in. z firm Bukoza (Slowacja) i J.M. Huber (USA). W za-
kresie dziatalnosci ,,ptyty pil$niowe™ zlecenia mogly by¢ zaksiggowane m.in. z Fibramold (Chile), Nelson Pine
(Nowa Zelandia), West Fraser Fibreboard (Kanada), Uniboard (Kanada), Sanya Timber Factory i Wuzhou Wood
Factory (obie firmy z Chin). W zakresie dziatalnosci ,,ptyty widrowe™ wysylano miedzy innymi z Utiel (E) setny
Classiformer. W sumie sprzedano tymczasem 120 instalacji. W 1996 roku przystosowano technologi¢ Classiformer
z rozwojem ClassiOrienter do produkcji ptyt OSB. W zakresie manipulacji ptytami wystano system wykonczania
Lukki m.in. do firm Plaxil (Wtochy), Sihoku (Japonia) i Tech Board (Walia).

Sunds Defibrator jest jednym z czterech zakresoéw dzialalnosci korporacji Rauma z gtdwng siedziba w Finlandii.
Dalszymi zakresami dzialalnosci sa Timberjack (maszyny lesne), Neles-Jamesburg (zawory, sterowanie procesem)
i Nordberg (instalacje dla gornictwa). W 1996 roku firma Rauma osiagngla obrét netto 10,2 mld fimk. Przedsicbior-

stwo to zatrudnia 10 tys. pracownikéw w 38 krajach.
EUWID Holz, Unternehmen, 1997, nr 26 z 30.06.1997 r., 5. 18
W.K.
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Pole doswiadczalne Siempelkampa z produkcja pilotowg plyt MDF

W rozszerzonym polu do$wiadczalnym firmy G. Siempelkamp GmbH & Co. Maschinen-und Anlagenbau, Kre-
feld, stoi teraz do dyspozycji kompletna instalacja do wytwarzania, suszenia oraz zaklejania widkien oraz do wy-
twarzania i badania réznych wyrobéw z widkien (zwlaszcza z drewna i roélin jednorocznych).

Rozwidkniarka Andritz pozwala przy niezwykle duzej dla urzadzen do§wiadczalnych srednicy tarczy 550 mm
na przeprowadzenie ,,wlasciwej dla praktyki moznoéci rozwlékniania”. Dodatkowymi funkcjami dla réznych
materialdw sg elastyczne nastawne wstgpne parowanie w specjalnym warniku, ktéry surowiec skutecznie i delikat-
nie obrabia, jak réwniez elastyczne wybieralne granice dla predkosci obrotowej rozwidkniania i specyficzna prze-
pustowo$¢ w rozwldkniarce. Specjalne urzadzenia pozwalaja na dokladng kontrolg zuzycia energii. Przez to sa w
prosty sposéb do przeprowadzenia srodki do obnizenia tego zuzycia.

Suszarka Biittnera ma bardzo zmienne nastawne zasilanie w energig i pozwala dodatkowo dzigki odpowiednim
urzadzeniom pomiarowym na obserwacj¢ procesu suszenia wzdtuz suszarki. W ten sposéb sg mozliwe optymaliza-
cje dla roznych surowcdw i geometrii widkien. Urzadzenie do zaklejania jest nastawne bardzo elastycznie dla roz-
nych warunkéw ruchowych i przez to nadaje si¢ do wszystkich wchodzacych w rachubg klejow.

W systemie dokumentacji nalezacym do catego urzadzenia sa przyjmowane i oceniane wszystkie dane ruchowe.
W krétkim czasie dadza si¢ zrealizowacd nastepujace prace badawczo-rozwojowe dla wszystkich wyrobéw MDF.

- stosowanie takich rodzajéw drewna i ro$lin jednorocznych, ktére dotychczas nie dawaly si¢ zastosowaé
lub dawaly si¢ zastosowac¢ tylko z duzymi niedogodnosciami, w tym takze drewna pouzytkowego,

— poprawy procesu rozwldkniania i suszenia dla plyt o poprawiajacych sig jakosciach,

- zmniejszenie zuzycia energii.

Producenci ptyt MDF moga na polu doswiadczalnym poprawiaé jakos¢ istniejacych wyrobéw lub wypracowy-
waé nowego rodzaju wyr6b i badaé udoskonalenia produkcji w warunkach zblizonych do praktyki. Przez to
otwierajg si¢ obiecujace drogi dla istniejacych instalacji produkcyjnych.

Holz-Zentralblatt, 1997, nr 832 11.07.1997 r., 5. 1284

Nowy zaklad plyt MDF N.V. Spano w belgijskich Ardenach

Nowy zaklad ptyt MDF firmy N.V. Spano Oostrozebeke w Vielsalm w belgijskich Ardenach podejmie wedlug
obecnego postgpu prac nad odbudowa przypuszczalnie na poczatku pazdziernika produkeje. Przy firmowaniu i pod
nazwa wyrobu Spanolux bedzie codziennie wytwarza¢ okoto 800 m® ptyt MDF. Dla poprawy logistyki wysyiki
mogg by¢ z Vielsam w przyszlosci rowniez by¢ wywolywane wytworzone w giéwnym zakladzie Oostrozebeke,

Flandria, plyty wiérowe. Sprzedaz plyt Spanolux-Platten-Vertriebs GmbH & Co KG, Lenyo.
EUWID Holz, Unternehmen, 1997, nr 292 21.07.1997 r., s. 16
W.K.

Homanit wprowadza nowsg lini¢ lakierowania na ruchu

We wrzesniu producent ptyt MDF/HDF firma Homanit GmbH & Co KG, Herzberg wprowadzit do ruchu w
zakladzie Losheim druga linig lakierowania dla druku jednolitego i dekoracyjnego z lakierami na bazie wodnej. Na
instalacji sa przewidziane cienkie ptyty MDF/HDF z dekoracyjnymi imitacjami drewna i dekorami fantazyjnymi.
Juz w pierwszej potowie roku Homanit wprowadzit do ruchu w obu zakladach w Herzbergu i Losheim kazdorazo-
wo nowg instalacj¢ do formatyzowania. W zakresie dodatkowej obrébki sprawdza Homanit obecnie mozliwe roz-

szerzenia mozliwosci produkcyjnych.
EUWID Holz, Unternehmen, 1997, nr 402 06.10.1997 r., 5. 16
W.K.
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Plyty MDF przebadane

Pierwsza faza badania Zarzadu Zdrowia i Bezpieczefistwa (HSE) nad ptytami MDF wykazala, ze ten szeroko
stosowany material stawia kwesti¢ ryzyka dla zdrowia.

HSE, ktéra rozpoczela petny przeglad literatury na ten temat, mowi, ze obecne dostgpne dowody sugeruja iz ry-
zyko dla zdrowia zwigzane z formaldehydem w ptytach MDF moze by¢ efektywnie kontrolowane przez stosowanie
sig do regulacji COSHH.

Przepisu wymagaja, ze pyt z drewna iglastego spowodowany stosowaniem ptyt MDF nie powinien przekraczaé
limitu ckspozycji wigkszego niz 5 mg/m’. Formaldehyd stosowany do wiazania czastek drewna iglastego powinien
mie¢ maksymalny limit ekspozycji 2 cz. na milion.

Timber Trades Journal, 1997, nr 6257z 11.10.1997 r., 5. 3
W.K.

Wiadomosci przemystu plyt wiérowych

Samono$ne lekkie elementy budowlane z plyt wiérowych i piany
poliuretanowej

Elementy sandwicz typu ,, Tek-Paneel” sktadaja si¢ z poszycia zewngtrznego z ptaskoprasowanej plyty V100G i
Z poszycia wewnetrznego z plyty widrowej V100. Obie plyty maja grubo$é 16 mm i odpowiadaja wymaganiom
wedtug DIN 68763 — ,,Plaskoprasowane plyty dla budownictwa”. Przedziat mierzacy 110 mm jest wypetniony
catkowicie rdzeniem ze sztywnego piankowego tworzywa PUR (poliuretanu) i odpowiada wymaganiom DIN
19164-T1. Elementy te s3 w zakladzie spieniane ksztattowo, przy czym wewngtrzne strony plyt musza by¢ przed-
tem oczyszczone w celu zapewnienia wymaganej adhezji rdzenia i plaszcza. Srodki wiazace nie sa wymagane.

Wytwarzanie elementdw sandwiczowych odbywa si¢ w sposdb ciagly w prasie przelotowej, przy czym pomie-
dzy wprowadzone w odst¢p 110 m plyty plaskoprasowane wprowadza si¢ plynna mieszaning pianki. Przy spienie-
niu mieszaniny powstaje polaczenie klejowe. Bezposrednio po wytworzeniu elementy sa przycinane odpowiednio
wedtug planu i magazynowane przejsciowo do utwardzenia. Produkcji bez zarzutu sa postawione wysokic wyma-
gania, bowiem elementy sa tak sztywne, aby dla przyktadu przy upadku nie musiato by¢ stosowane zadne nosne
drewno. Ten standart jakosci musi by¢ dotrzymany.

$cienne elementy budowlane nie mogly by¢ wedlug zezwolenia wyzsze niz 275 cm, szeroko$¢ musi wynosié co
najmniej 125 cm. Przy podstawie i u wezglowia (Kopfende) sq konieczne przy montazu przelotowe progi wzgled-
nie ramy. Wycigcia na okna i drzwi musza by¢ otoczone obiegowo zebrami z tarcicy iglastej. Elementy konstruk-
cyjne dachowe moga by¢ uksztattowane jako plyty jednoprzgstowe lub bez wystepu jak rowniez ptyty przelotowe.
Rozpigtos¢ w przypadku plyt jednoprzgstowych moze wynosié¢ 350 mm, wystep zas nie moze przekraczaé 100 mm.
W przypadku plyt przelotowych rozpigtos¢ moze wynosi¢ 400 mm.

Na stykach elementéw sa przybijane za pomoca specjalnych gwozdzi grzebieniowych (Kammnégel) krawedzie
o przekroju 110x100mm aby zapewnié polaczenie sztywne przy pchaniu (schubsteif ). Po montazu konstrukcji
nosnej elementy w $rodku sg wyposazane w plyty gipsowokartonowe, a elementy z zewnatrz — w dowolna powtoke
(ptyty, zbrojony tynk, deskowanie itd.). Jako dzwigary stropowe sg zawieszane dzwigary dwuteowe w plozie
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stalowej. Elementy konstrukcyjne musza by¢ ostroznie transportowane i sktadowane: uszkodzonych elementéw nie

wolno stosowaé.
Producent: Tek Dach und Wandelemente, D-16348 Klosterfelde

Holz-Zentralblatt, 1997, nr 48 2 21.04.1997 r., 5. 722
W.K.

Wzrosla silnie w USA produkcja belek dwuteowych

Pétnocnoamerykanski Zwiazek The Engineered Wood Association (Stowarzyszenie Producentéw Drewna Tech-
nicznego, skrot APA) donosi, ze produkcja dzwigaréw dwuteowych w USA i w Kanadzie wzrosta w 1996 roku o
26% do wielkosci 152 min mb (501 mln stép). Dla kazdej biezacej stepy (0.305 m) tych noénych elementéw bu-
dowlanych liczy si¢ w branzy z przecigtng wielkoscia 1 stopy kwadratowej (0,0929 m?) na $rodniki dzwigara dwu-
teowego (dla tworzywa drzewnego grubo$é 3/8" = 9,5 mm). Dzi$ na taki $rodnik stosowana jest najczgsciej piyta
OSB. Zwiazek liczy si¢ z tym, ze rowniez i w 1997 r. wystapi podobnie wysoki przyrost produkcji dzwigarow

dwuteowych.
Holz-Zentralblatt, 1997, nr 482 21.04.1997 r., 5. 723
W.K.

Fabryka plyt ze slomy z firmy Kvaerner

Firma Kvaerner Panel Systems donosi, ze strzymala duze zaméwienie na dostawg nowej instalacji do produkcji
plyt widrowych ze stomy dla firmy Isobord w Toronto (Kanada). Zaméwienie obejmuje dostawg wszystkich ma-
szyn i urzadzen do przygotowywania materialu, prasowania i transportu wewngtrznego plyt. dla firm Isobord i
Kvaerner Panel Systems zostal udzielony wspélny patent na ich metod¢ produkeji ptyt wiérowych ze stomy
pszenicznej.

Fabryka jest zaprojektowana na dzienng zdolnosé produkcyjna 660 m’. Plyty moga byé wytwarzane o grubos-
ciach od 6 do 28 mm. Fabryka ta oznacza pierwsza metodg produkeji prasowania ciagtego dla plyt ze stomy psze-
nicznej wedtug Kvaernera, wytwarzajac plyty wysokiej jakosci, bez formaldehydu, do stosowania w przemystach
meblarskim i budowlanym. Uruchomienie jest zaplanowane na czerwiec 1998 roku Stone & Webster jest general-
nym dostawca.

Kvaerner oznajmia réwniez, ze dostarcza kompletna instalacjg do produkeji ptyt wiérowych do Siam Rise Wood
Products w Bankoku. Zdolnes¢ produkeyjna wynosi 300 m*/dobg. Ruang Uthai Industry, gléwny akcjonariusz spe-
cjalizuje sig w przerobie drzew kauczukowych przez wigcej niz 15 lat w Tajlandii.

Rebak Klécknera, skrawarka nozowa pierscieniowa i mtyn domielajacy beda wykorzystywane do przygotowy-
wania surowca. Tréjprzelotowa suszarka Kvaemera bgdzie zasilana mokrymi widrami ptaskimi z drewna kauczu-
kowego i suchymi struzynami (shavings). Po przygotowaniu kleju i zaklejeniu linia formujaca Kvaernera z dwiema
maszynami formujacymi pneumatycznymi do warstw zewnetrznych i jedna mechaniczng maszyna formujaca do

formowania warstwy wewng¢trznej beda usypywaé trzywarstwowy kobierzec.
Panel World, 1997, nr 3 (May), s. 21
W.K.

Daproma System AB

Daproma System AB wystawia na targach Ligna w Hanowerze wyroby wytworzone z plyt ze stomy w ktérych
sktad wchodzg stoma pszeniczna i zywica MDI. Plyta ta jest wytwarzana przez firme Prime Board Inc. z Wahpe-
ton, stan Poinocna Dakota, USA. Fabryka Prime Board, ktéra zostala zbudowana przez firme Daproma jest jedyna
fabryka na $wiecie wytwarzajaca plyty wiérowe ze stomy na skalg przemystowa, Fabryka jest w petni ruchu od



~237-

konica 1995 roku i cieszy si¢ pelnym powodzeniem. Piyty spetniaja lub nawet przekraczaja wymagania przedmioto-
wej normy ANSI M3 odnosnie jakosci.

Daproma prowadzi obecnie pertraktacje w sprawie sporej liczby instalacji do produkeji piyt ze stomy na Swiecie.
Daproma podpisata ostatnio umowg z firma Sind Particle Board z Pakistanu na modemizacjg instalacji produkeyj-
nej tej firmy i na zwigkszenie zdolnosci produkcyjnej tej instalacji. Obejmuje ona nowe zasobniki na suche wiéry
typu flakes, nowg stacje formujaca Dapromy i zwigkszenie ilosci polek w prasie. Surowcem do produkcji plyt na
tej instalacji jest bagassa.

Daproma System AB Kolvgatan 7, §-653 41 Karlstad, Szwecja: tel. +46 54 154550; faks: +46 54 151290
Panel World, 1997, nr 3, 5.33
W.K.

Szkockie plyty OSB o nowych formatach

Okazuje sig, ze ptyty OSB dzi$ rowniez w Europie stosowane sa przede wszystkim w budownictwie naziemnym
do oszalowania $cian, dachdéw i podlédg. Jako ,,plyta wielofunkcyjna” sprawdzita si¢ ptyta OSB réowniez w wielu in-
nych zakresach, na przyklad przy budowie regaléw i stoisk targowych oraz przy wytwarzaniu opakowan. Do tego
dostosowala si¢ firma CSC Forest Products ze swoja szkocka plyta z ukierunkowanymi wiérami ,,Sterling OSB”.
Firma oferuje od niedawna rowniez formaty, ktore sg szczegdlnie interesujace dla zakresu budownictwa drewniane-
go i przemyslu budowy doméw prefabrykowanych.

Format prasy moze by¢ wykorzystany teraz na dtugosci $100x2500 mm. Umozliwia to przy grubosciach 9 do 22
mm bezproblemowo dlugosci 2600 mm bez ubytkow na resztki jak dotychczas. Przy okreslonych grubosciach jest
mozliwy nawet format do 2700 mm gdyz wielu producentéw doméw prefabrykowanych i doméw z drewna potrze-
buje plyt o dlugosci wigkszej niz 2500 mm. Dlatego przedsigbiorstwo na podstawie dotychczasowego popytu liczy
si¢ dalszymi wzrostami w tym segmencie.

Zmiana ta sprawia, ze odkad produkuje si¢ piyte¢ obrobiona na pidro i wpust z dwdch i z czterech stron w wy-
miarze zewngtrznym 2500x1250 mm wzglednie 5000x1250 mm. Przez to plyta ta moze by¢ wlaczona do systemu
wymiaru rastrowego budownictwa drewnianego 62,5 cm.

Wytworzona w Szkocji plyta OSB ma nie tylko zezwolenie nadzoru budowlanego lecz takze, ze wzgledu na bar-
dzo maly udziat kleju z zywicy fenolowej, doskonalg oceng z biologii budowlanej. Przyszta norma na plyty OSB
EN 300 nie zast¢puje dzis na razie zezwolenia nadzoru budowlanego z BIBt (Federalny Instytut Techniki Budowla-

nej) w Berlinie, chociaz wymienione sa wyroby OSB3 lub OSB4.
Holz-Zentralblatt, 1997, nr 59z 16.05.1997 r., 5. 904
WK.

Suszenic widoréw bez probleméw z powietrzem odlotowym

Szczegolnie nieucigzliwg dla srodowiska technologi¢ suszenia widréw przedstawiono pod nazwa ,.Ecodry™ na
targach ,,Ligna '97". Od 1995 roku ta technika procesow przetworczych jest skutecznie stosowana w USA i w Ka-
nadzie. Dzigki doskonalym wartosciom zmierzonym Urzad d/Spraw Ochrony Srodowiska Stanu Ohio (USA)
wpisal firmg Inca Presswood-Pallets Ltd w Dover, stan Ohio, po zainstalowaniu ecodry do ,registration status™.
Pozwala to na znaczne zmniejszenie wydatkéw administracyjnych we wspétpracy z Urzedem do Spraw Ochrony
Srodowiska. Rzecza szczegdling w tym systemie jest oddzielony od gazu (7-9) spalinowego obieg powietrza
suszacego (1-5) ze zintegrowanym dopalaniem powietrza suszacego. Z tego wynika suszenie bez probleméw z po-
wietrzem odlotowym z lepsza jakoscig produktu i ze zwigkszona rentownoscia.
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Wilgotny materiat 1 (widry drzewne, trociny, kora itd.) jest suszony w konwencjonalnym bgbnie suszacym. Po-
niewaz produkt ten nie styka si¢ z gazem spalinowym uzyskuje si¢ materiat suchy o dobrej jakosci i 0 wysokicj
wartosci, ktory jest oddzielany w cyklonie (2) i doprowadzany do procesu dalszego przerobu.

Powietrze suszace nie jest odprowadzane do atmosfery lecz jest wprowadzane do obiegu i przez wentylator 3
powietrza suszacego poprzez wymiennik 4 ciepla odprowadzane do wilotu 5 bgbna. Czastkowy strumien § po-
wietrza suszacego poddanego recyrkulacji jest zabierany z obiegu. Zawarte w nim substancje szkodliwe jak pyl,
VOC (lotne zwiazki organiczne) ale réwniez i woda odparowana z procesu suszenia sa doprowadzane do komory
paleniskowe;j.

W paleniskowej komorze 7 jest ten wstepnie nagrzewany prad czastkowy przez zintegrowane dopalanie wy-
korzystywany po czesci jeszcze jako paliwo a zawarte w nim substancje szkodliwe sa w temperaturze okoto 850°C
spalane bez wydzielania zapachu.

» weatylator
szlucznego
ciqgu

olcj, gaz lub pyt
z¢ szlifowania

27 wentylator
gazéwvspalinowych )

wymiennik *
_ciepla

Rys. 1. System ecodry do suszenia widrow w przedstawieniu schematycznym

W specjalnic dla tych warunkéw zbudowanym wymicnniku (4) cicpla z gazu w gaz gorace gazy 8 spalinowe
nagrzewajg suszace powietrze do pozadanej temperatury. Nastepnie sa one za pomocg wentylatora 9 gazéw spali-
nowych odprowadzane poprzez komin do atmosfery.

Oddzielenie gazéw spalinowych od suszacego powietrza umozliwia nastgpujace mozliwosci zaoszczgdzenia
energii:

— nie ma zadnego dodatkowego zuzycia energii dla podiaczonych dalej instalacji do oczyszczania powietrza
odlotowego (RNV, RTO itd.),
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- 40%-wa redukcja ilosci gazéw spalinowych w poréwnaniu z bezposrednio ogrzewanymi suszarkami
b¢bnowymi,
- iloé gazéw spalinowych jest zmniejszona w przypadku ruchu z obciazeniem czgsciowym,
— substancje szkodliwe sa wykorzystywane jako paliwo poprzez zintegrowane odpalanie.
Istniejace suszarki moga by¢ wyposazone skutecznie w system ecodry.

Dostawca: Swiss Combi w Kunz Drytec AG, CH-5606 Dinticon (Szwajcaria)
Holz-Zentralblatt, 1997, nr 68 2 06.06.1997 r., 5. 1046
W.K.

Spanatex jest teraz trudnozapalny

Pod nazwami rynkowymi Flamatex SP i Flamatex MP przedstawila firma Atex nowe trudnozapalajace si¢ plyty
wiérowe. Zbadane wedtug DIN 4102 i scertyfikowane elementy budowlane odpowiadaja klasie B1 ochrony prze-
ciwpozarowej i przez to nalezy je stosowaé wszgdzie tam, gdzie ochronie przeciwogniowe;j i ochronie przeciwpo-
zarowej stawiane s szczegdlne wymagania. Przez ustawodawcg jest to juz przepisane dla $cian dzialowych boaze-
rii i robdt wykonczeniowych wnetrz w zakresie publicznym. Ale rowniez i na przedpolu prywatnym ochronie prze-
ciwpozarowej stawiane sa coraz wigksze wymagania.

Oznakowanie znakiem jakodci ZPA-III 2.3140 plyty wiérowe Flamatex SP s3 oferowane z powierzchnia
nieobrobiona. Zaopatrzone réwniez w stempel U plyty wiérowe Flamatex MB posiadaja dwustronng powloke z zy-
wicy melaminowej wedlug DIN 68765, ktéra dostarczana jest we wszystkich kolorach i dekorach pozostatego pro-
gramu Spanatex. Program Spanatex jest rozszerzony o interesujace kolory i dekory, ktére odpowiadaja aktualnym
tendencjom w meblarstwie i w robotach wykonczeniowych wnetrz.

Producent: Atex-Werke, D-94481 Grafenau.
Holz-Zentralblatt, 1997, nr 892 25.07.1997 r., 5. 1347
W.K.

Rynek plyt w USA stoi w obliczu konkurencji plyt z agrowlokna

Compak Systems Ltd rozwaza podwoié swoje obroty do 20 min GPB do roku 2000 jezeli posunie si¢ naprzéd
zaplanowana seria zakladéw w USA wytwarzajacych wyroby ptytowe z widkna rolniczego.

Pierwsza taka instalacja w USA pracuje od miesigca a dziewigé dalszych po cenie blisko 2 min GPB kazda jest
planowane. Te bgdace substytutem drewna plyty sa wytwarzane przy uzyciu szczatkéw rolniczych takich jak odpa-
dy trawy i trzciny cukrowej.

Spoétka Lincolnshire twierdzi, ze jej ptyty o znaku fabrycznym Compak sg konkurencyjne pod wzgledem kosz-
téw z konwencjonalnymi ptytami drewnopochodnymi takimi jak plyty pil$niowe.

Kierownik sprzedazy i marketingu Simon Baden utrzymywal, ze wydolno$¢é tych plyt jest wyzsza niz wyrobow
plytowych standartowych chociaz plyty te nie osiagnely jeszcze normalnego uznania.

S. Baden opowiedzial: ,,To jest ulepszona plyta wiérowa i my pracujemy nad nia z Uniwersytetem Walijskim w
Bangor i z organizacja TRADA”. Gléwnymi jej zastosowaniami korficowymi sg takie zastosowania jak efektywne
pod wzgledem ochrony srodowiska meble i materiat na opakowania. Do ich produkeji formaldehyd nie jest
stosowany.

Obecnie ilosci produkcji ptyt Agrifibre — wytwarzane w zaktadach Compaku w Australii, Indiach i na Dalekim

Wschodzie — prawdopodobnie nie beda wyzwaniem dla plyt drewnopochodnych w budownictwie.
Timber Trades Journal, 1997, nr 6250 z 16/26.08.1997 r., 5. 5
W.K.
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Field-Board International buduje kosztem 140 mln CAD zaklad plyt
widrowych ze stomy w Edmonton w prowincji Alberta, Kanada

Nowozatozone kanadyjskie przedsigbiorstwo Field-Board International Ltd. chce kosztem 140 min CAD
(dolaréw kanadyjskich) zbudowac¢ zaktad ptytowy w Killam ~ gminic zamieszkalej przez mniej niz 2500 mieszkan-
c6w i lezacej w odleglosci 130 km na potudniowy-wschéd od Edmonton. Uruchomienie jest przewidziane w 1998
roku. 120 ludzi ma by¢ zatrudnionych natychmiast, a 100 dalszych ma w przypadku korzystnego stanu interesow
znalez¢ prace. Przerabiana na plyty bedzie stoma (300 tys. ton w roku po cenie 30 CAD/tong), ktéra pochodzi z
wielu farm wokot Battle River. Koficowymi wyrobami beda ptyty ze stomy dla budownictwa i dia przemystu meb-
larskiego w kraju i za granica, Przez to powstanie w bardzo krétkim czasie dalszy zaklad produkujacy plyty ze
slomy w stanie Alberta po zaplanowanym przedsigbiorstwie Agrafibre polozonym w odlegtosci 100 km na pétnoc

od Grande Prairie przy Peace River.

Holz-Zentralblatt, 1997, nr 1122 17.09.1997 r., 5. 1596
W.K.

Dyno Industrier wprowadza do ruchu nowy zaklad

Norweski producent zywic klejowych firma Dyno Industrier AS, Oslo wprowadzita do ruchu w Cork. Irlandia
nowy zaklad produkcji zywic sztucznych. Nakladem inwestycyjnym 15 min funtéw irlandzkich zbudowano instala-
cje od korica 1996 roku.

Nowy zaklad osiaga przy 50 w sumie zatrudnionych zdolnos§¢ produkeyjna 70 tys. ton zywic ciektych i 18 tys.
ton zywic w proszku. Podczas gdy zywice ciekle maja by¢ po wigkszej czgéci wprowadzone na rynek irlandzki, to
zywice w proszku idg po wiekszej czesci na eksport. Zaklad jest prowadzony przez filie Dynochem Ireland.

Dyno zareagowato inwestycja na wynikia w ostatnich latach silng rozbudowe zdolnosci produkeyjnej tworzyw
drzewnych w Irlandii. Rownoczesnie brakowato dotychczas zdolnosci produkcyjnych dla zywic formaldehydo-
wych. Nowy osrodek produkcyjny umozliwia firmie Dyno w Irlandii produkcje klejow drzewnych bliska
uzytkownika.

EUWID, Holz, Unternehmen, 1997, nr 40 z 06.10.1997 r., s. 14

Pfleiderer buduje w Giitersloh instalacj¢e KWK

Pfleiderer AG, Neumarkt ugodzit sig¢ w polowie pazdziernika z wladzami w sprawie modernizacji zakladu ptyt
wiérowych w Giitersloh. Plany obejmuja zbudowanie sitowni o wydajnosci okolo 55 MW, ktéra bedzie pracowaé
wedlug zasady gospodarki energetycznej skojarzonej i postawienie dwoch suszarek wioréw z posrednim ogrzewa-
niem. Wolumen inwestycyjny wynosi przypuszczalnie 84 min DM.

W przypadku sprawnego postgpowania w sprawie uzyskania zezwolenia poczatek budowy zostanie wyznaczony
na rok 2000. Uruchomienie gospodarki energetycznej skojarzonej i pierwszej suszarki jest przewidziane na rok

2001. Druga suszarka wejdzie nastgpnie do ruchu pot roku pézniej.
EUWID, Holz, Untermehmen, 1997, nr 45z 10.11.1997 r., 5. 15
W.K.



WIADOMOSCI WYNALAZCZE

ROZDZIAL 1. INFORMACJA SYGNALNA.

Opisy patentowe i wylozeniowe (wedtug czasopisma Referativnyj Zurnal 69. Technologija i oborudovanije leso-
zagotovitelnogo, derevoobratyvaju3€ego i celljulozno-bumaznogo proizvodstva. Otdelnyj vypusk nr nr 8/1997,
9/1997 10/1997 1 11/1997.

I.1. SKLEJKI
B27D, 1/04 Rosja, pat. nr 2058885

OBRPPD/MOINT
10S.

Sposob izgotovlenija sloistogo materiala. Sposéb wytwarzania warstwowego materiatu klejonego.

Chabar. techn. in--t

Komitet Rossijskoj Federacii po patentam i tovarnym znakam ,1996, fig. 2

Zglosz. Rosja 21.05.1993, nr 93027135/15, opubl. 27.04.1996, Biul. nr 12

Sajenko V.T., Isajev S.P.

Sposéb wedtug wynalazku obejmuje nanoszenie kleju na arkusze forniru, wytwarzanie warstwy materiatu wy-
pelniajacego z poprzecznie i wzdluz rozmieszczonymi elementami, skladanie pakietu i sklejanie. Przy wytwarzaniu
w warstwe materiatu wypelniajacego wprowadza sig¢ dodatkowo rozmieszczone poprzecznie elementy i ich war-
stwe orientuje si¢ prostopadle do plaszczyzny warstwy materialu wypelniajacego. Po sklejeniu materialu rozmiesz-
czone poprzecznie elementy warstwy materialu wypelniajacego wyciaga si¢ z materiatu klejonego. Wytworzony,
sposobem wedlug wynalazku materiat warstwowy ma pustakowata strukturg dzigki objetosciowemu spleceniu (za
s€et objemnogo pletenija) elementéw warstwy wypelniacza, a takze dzigki usunigciu roztozonych poprzecznie ele-
mentéw (oprawek) i jako wynik wysokie wiasnosci izolacji dzwigkowej i izolacji cieplnej materiatu przy dobrych
wskaznikach mechanicznych.

W.K.

CI¢ B27L,5/06 Rosja, nr pat. 2060880

OBRPPD/MOINT
I0S.

Sposob podgotovki fanernogo syrfja pered lus€enijem. Sposdéb przygotowania surowea tuszczarskiego przed jego

luszczeniem.

Chabar. techn. un-t

Komitet Rossijskoj Federacii po patentam i tovarnym znakam ,1996

Zgtosz. Rosja 25.04.1994, nr 94015062/15, opubl. 27.05.1996, Biul. nr 15

Isajev S.P.

Sposobem wedlug wynalazku centrowanie i obluszczanie wyrzynka wykonuje si¢ przed obrébka hydrotermiczng
przy jednoczesnym pozyskiwaniu zrgbkéw technologicznych przy czym obluszczanie wykonuje sig na calej
dtugosci wyrzynka.

W.K.
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1.2. PLYTY PILSNIOWE

CI* B27N, 3/28 EP, pat. nr 0664191
OBRPPD/MOINT
. ang.
Process for manufacturing building panels or other articles from plant matter and a production line for carrying out
the said process. Proces wytwarzania ptyt budowlanych lub innych wyrobdw z substancii roélinnej i linia produk-

cyina do przeprowadzania wymienionego procesu.
Gibul Georgy Yakovlevich

Europejski Urzad Patentowy, 1995, fig. 4
Zglosz. 26.06.1997, nr 95904340.7, opubl. 26.07.1995
Gibul Georgy Yakovlevich

Przedmiotem wynalazku jest sposob wytwarzania budowlanych desek ekologicznie czystych z materiatow
drzewnych bez dodawania $rodka wiazacego, istota ktérego polega na tym, ze drewno lub material roslinny podle-
ga parzeniu do stanu plastycznego, nastgpnie jest ono rozdrabniane do jednorodnej masy, ktéra jest suszona i w
wytlaczarce jest z niej formowany wyrob,. Prasowanie drewna przeprowadza si¢ w autoklawie parg wodna o tem-
peraturze 120+170°C. Przemieszczania masy poddanej dzialaniu pary dokonuje si¢ za pomoca przenosnikéw sli-
makowych z réwnoczesnym suszeniem masy. Deska wychodzi z wytlaczarki w postaci tasmy bez konca.

WK.

CI* B27L, 11/00 Kanada, pat. nr 2111893
OBRPPD/MOINT
ang.
Chipping canter. Skrawarka pryzmujgca.
Sacoquip International Inc.
Patent Office, 1996, fig. 29
Zglosz. Kanada 20.12.1993, nr 398211, opubl. 06.08.1996
Achard R., Ste-Croix E.

Przedmiotem wynalazku jest obrabiarka do wytwarzania belek (pryzm) z wykrzywionych kiéd z uwzglednienicm
ich przekroju poprzecznego i krzywizny z jednoczesnym pozyskiwaniem zrgbkéw. Obrabiarka ma dwie pionowe i
dwie poziome glowice nozowe, centrujacy mechanizm walcowy, urzadzenie zasilajace, tasmowy przenosnik zasila-
jacy, uklady napedu i sterowania. Uktad sterowania obrabiarka zapewnia najbardziej racjonalna obrébke kiéd z ma-
ksymalnym uzyskiem produkcji. Przytoczono schematy obrébki wykrzywionych kidd.

W.K.

Cl¢, B27N, 3/28 Niemcy, DOS 4342678
OBRPPD/MOINT
niem.
Striang~oder strangrohrgeprefite Formteile, inbesondere Platten. Ksztaltki wytlaczane w postaci tasmy lub
Schedlbauer Karl
Deutsches Patentamt, 1995, fig.6
Zglosz. Niemcy, 15.12.1993, nr 4342678.6, opubl. 22.06.1995
Schedlbauer Karl
Przedmiotem wynalazku jest sposob produkeji plyt pilsniowych w systemie cyklicznym. Za materiat do wytwa-
rzania plyt pilsniowych stuzy rozdrobniona makulatura, rozdrobnione wiékna roslin jednorocznych lub ich miesza-
nina z dodawaniem do powstajacej masy srodka wigzacego nadajacego masie odpomosé na dziatanie wody, utwar-
dzacza lub neutralizatora, skrobi lub czastek materiatu syntetycznego. Jako utwardzacz szkla wodnego wykorzystu-
je si¢ kwas metakrzemowy, a jako neutralizator — alkohole. Jako skrobia mogg byé wykorzystywane dodatki orga-
nokrzemianu, zywice pochodzenia roslinnego lub polimery syntetyczne z dodawaniem skrobi naturalnych lub syn-
tetycznych. Przy formowaniu ptyty pil$niowej, na przykltad do wytwarzania platéw drzwiowych niezbedna iloscig
masy wypelnia si¢ catkowicie komorg prasowania pomiedzy ta$mami prasy wyposazona w urzadzenia zapobie-
gajace wyplywowi masy.
W.K.
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Niemcy. DOS 4342789
OBRPPD/MOINT
niem.
Verfahren zum Herstellen von Formteilen. Sposéb wytwarzania ksztaltek.
Lignotock, GmbH
Deutsches Patentamt, 1995, fig. 4
Zglosz. Niemcy 15.12.1993, nr 4342789.8, opubl. 22.06.1995
Nicolay Albert
Przedmiotem wynalazku jest sposéb produkcji formowanych detali z widkna zawierajacego celulozg, przy czym
ich powierzchnie moga by¢ uszlachetnione réznymi matcriatami dekoracyjnymi. Urzadzenie stanowi linig potoko-
wa, na poczatku ktérej znajduje si¢ urzadzenie do rozwijania z rulonem taSmy materiatu surowcowego. Odwijana
tasma dochodzi do wezta falcowania (zaginania), gdzie za pomoca skladania formowany jest potwyrdb, masa kt6-
rego odpowiada masie detalu. W procesie ukladania w stos pomigdzy warstwami umieszcza si¢ termoplastyczny
srodek wiazacy, po czym poiwyrdb jest za pomoca przeno$nika taimowego podawany do prasy goracej, gdzie na-
daje si¢ mu wymagany ksztatt przy temperaturze 170+200°C. Po uptywie okoto 60% wymaganego czasu utwardza-
nia element dochodzi do formy do kalibrowania, gdzie dokonywane jest jego ostateczne formowanie i utwardzanie.
Obcinanie krawedzi na catym obwodzie dokonywane jest przy koficu przebywania elementy w formie za pomoca
nozy zainstalowanych na drazku cylindra hydraulicznego. Gotowe elementy uktadane sa w stos. Cechy szczegélne
sposobu i urzadzenia wedlug wynalazku polegaja na tym, ze péifabrykat uksztaltowany jest jako wielowarstwowy
potwyréb migdzy warstwami ktorego znajduje si¢ termoplastyczny srodek wiazacy, jako ktory wykorzystuje sig
wibkna syntetyczne, wprowadzone w ilosci minimum 40% calej masy elementu. Prasowanie i obrobka termiczna
elementéw dokonywana jest w dwdch stopniach.
W.K.

CI* B27N, 3/04 Niemcy, DOS 4425548

OBRPPD/MOINT
niem.

Verfahren zur Produktion von Faserplatten. Sposdb produkgii plyt pil$niowvch.

Fritz Egger GmbH

Deutsches Patentamt, 1996, fig. 1

Zglosz. Niemcy, 19.07.1994, nr 4425548.9, opubl. 25.61.1996

Bohler H.

Przedmiotem wynalazku jest spos6b produkeji ptyt MDF, zgodnie z ktérym przygotowane widkno pochodzenia
ro$linnego zakleja sig przy wysokiej wilgotnosci wzglednej i strumieniem kieruje si¢ do suszarki. Proces suszenia
widkna dokonywany jest za pomoca goracego Srodowiska gazowego i kontynuowany jest w czasie przemieszczania
widkna od wejscia do suszarki do jej otworu wylotowego. Do tego ostatniego dolacza sig przewdd rurowy, za po-
$rednictwem ktérego widkno kieruje sig do cyklonu, gdzie zuzyte powietrze (gaz) jest odprowadzane do atmosfery
poprzez umieszczony wyzej otwor w pokrywie cyklonu a wiékno przemieszcza sig w dél. Czesé zuzytego gazu na
wyjsciu z cyklonu jest wsysana za pomoca wentylatora i rurociagiem powrotnym jest kierowana do mieszalnika,
gdzie jest mieszana ze $wiezym goracym gazem nadchodzacym z ogrzewacza. Utworzona mieszanka idzie do su-
szarki. Formowanie kobierca widknistego i produkcja ptyt MDF dokonywana jest w sposob ogélnie przyjety. Ce-
chy szczegdlne sposobu wytwarzania ptyt MDF wedtug wynalazku polegaja na obecnosci systemu czesciowej cyr-
kulacji gazowego osrodka nagrzewania.

W.K.

CI® B27N, 3/04 Niemcy, DOS 4432952
OBRPPD/MOINT
niem.
Verbundwerkstoff aus Fasern oder Halmen. Tworzywo zespolone z wiékien lub lodyg.
Deutsches Patentamt, 1995,
Zgtosz. Niemcy 16.06.1994, nr 4432952.0, opubl. 08.06.1995
Gropper Inge
Plyty wedlug wynalazku przeznaczone s3 do szerokiego stosowania w budownictwie. Za surowiec do produkeji
tych plyt stuzy widkno roslinne na przyktad todygi roslin jednorocznych z dodatkiem wypetniacza i srodka
wigzacego. Lodygi materiatu roslinnego (stomy bambusa, stomy ryzowej, itp.) poddaje si¢ suszeniu do wilgotnosci
wzglednej 2+4%, odpyla sie i rozdrabnia do uzyskania frakcji 1+25 mm. Uzyskany materiat uklada si¢ na siatce
formujacej w kierunku wzdiuznym i utworzony kobierzec widknisty zakleja si¢ zywicami poliestrowymi lub inny-
mi zywicami syntetycznymi w ilosci 4+12%. Oprécz tego dodaje si¢ w zaleznosci od wymagan technologicznych
utwardzacz, stearyniany, wypetniacz i emulsj¢ parafinowa. Proces moze by¢ przyspieszany za pomoca dodatkow



~ 244~

katalizatoréw na przyklad poliuretanu i in. Kobierzec widknisty prasuje sig przy cisnieniu 75 kP/cm’ i przy tempe-
raturze 75+250°C. Uzyskane ptyty izolacyjne moga mie¢ rozny przekroj poprzeczny. W zaleznosci od celu stoso-
wania plyty te moga by¢ pokrywane papierem lub folig dekoracyjna. W celu zwigkszenia wytrzymatosci na zgina-
nie plyty izolacyjne moga mie¢ powloke z widkna szklanego lub folii metalicznej. Do zwigkszenia odpornosci na
zuzycie powierzchni plyty izolacyjnej moze stuzy¢ kruszywo kwarcowe (kvarcevaja kroska). Cechy szczegélne
plyty wedtug wynalazku polegaja na tym, ze mieszanina do produkcji zawiera 80+90% widkna ros’linnego i
20+10% $rodka wiazacego, do ktorego dodaje si¢ do 8% kredy. Jako srodek wigzacy wykorzystuje sie zywice syn-
tetyczne ze $rodkiem utwardzajacym i przyspxeszaczem Stosowane wi6kno rodlinne ma powicrzchnie pokryte na-
turalnym woskiem. Masa wlasciwa widkna nie przekracza 0,8 g/em’.

W.K.

Cl¢, B27N, 3/04 Rosja, pat. nr 2062231
OBRPPD/MOINT
ros.
Sposob izgotovlienija dekorativnych elementdw iz drevesnych otchodov. Sposdb wytwarzania dekoracyjnych ele-
mentéw z odpadéw drzewnych.
Naué.~techn. i proizv.—vnedreng centr. Tokema
Komitet Rossijskoj Federacii po patentam i tovarnym znakam, 1996, fig. 1
Zglosz. Rosja 27.11.1992, nr 92008907/15, opubl. 20.06.1996, Biul. nr 17
Zuravskij G.L. i inni
Przedmiotem wynalazku jest sposdb wytwarzania dekoracyjnych (zdobmczych) elementéw z odpadéw drzewnych
poprzez obrdbkg termiczna rozdrobnionych o Padow drzewnych i ich prasowanie. Odpady drzewne rozdrabnia sie
do uzyskania czastek o srednicy (0,04+7,0)-10 m. Obrébki termicznej dokonuje si¢ za pomoca pary wodnej prze-
grzanej na drodze jej filtracji poprzez rozdrobnione odpady przy temperaturze 100+250°C.
W.K.

Cl°, B32B, 5/12 USA, pat nr 5456964
OBRPPD/MOINT
428/105 ang.

Laminated material and proces for manufacturing the same. Materiat warstwowy i sposdb jego wytwarzania.
Koyo Sangyo Co., Ltd.
United States Patent Office, 1995, fig. |
Pierwsz. Japonia 16.08.1990, Zgtosz. USA 08.06.1994, nr 255287, opubl. 10.10.1995
Tamura Yasou i in.

Przedmiotem wynalazku jest materiat warstwowy na przyklad plyty wytwarzany z materiatu roslinnego lub
materialu magnetocelulozowego (ili magnitocelljuloznogo materiala) do stosowania w budownictwic i meblarstwie
i technologii jego produkeji.

W.K.

Cl°® B27N, 13/00 USA, pat nr 5469902
OBRPPD/MOINT
144/241 ang.
Chipper knife and knife holder assembly. N6z rebarki i zespét obsady nozowej.
American Knife, Inc
United States Patent Office, 1995, fig. 2
Zglosz. USA 27.06.1994, nr 265771, opubl. 28.11.1995
Sharp Gary A., Jonsson Jan-Eric
Uktad wcdtug wynalazku obejmuje oprawg zainstalowana w wycigciu tarczy nozowej i zamocowany na meJ z
pomocg sruby, oporowy element, néz plaski i zaciskowe urzadzenie $rubowe do noza, ktére pozwala wysuwaé néz
na niezb¢dna wiclkos¢ i niezawodnie ustalaé na trwale jego potozenic.
W.K.

CI¢ B27F, 7/00 USA, pat nr 5469903
OBRPPD/MOINT
144/345 ang.
Method of mal\mg simulted solid wood slabs and resulting solid wood slabs. Sposdob wytwarzania litych desek
okorkowych i powstate lite deski okorkowe.
Stanley Kenneth
United States Patent Office, 1995, fig. 11
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Zglosz. USA 07.10.1994, nr 320173, opubl. 28.11.1995
Stanley Kenneth

Przedmiotem wynalazku jest konstrukcja drzwi z ptycinami réznego rozmiaru i sposob ich wytwarzania. Cecha
szczegolna drzwi wedlug wynalazku jest wytwarzanie ich pogrubionych czgsci z piyt pil$niowych z wypetnieniem
z wypelniacza papierowego co daje przy fornirowaniu drzwi fornirem wyglad drzwi wytwarzanych z drewna litego.
Przytoczono rozmaite konstrukcyjne warianty wytwarzania drzwi. WK

Cl¢, B27G, 13/04 USA, pat nr 5501256

OBRPPD/MOINT
ang.

Chipper knife. N6z rebarki.

U.S. Natural Resources, Inc.

United States Patent Office, 1996, fig. 6

Zglosz. USA 18.07.1994, nr 276697, opubl. 26.03.1996

Dyer Daniel R., Sparks James R.,

Przedmiotem wynalazku jest ukiad nozowy zainstalowany na wirniku rebarki i obejmujacy do przestawnych nozy
na oprawie wirnika urzadzenie zaciskowe z mocowaniem nozy za pomocg srub. Kazdy z nozy ma dwie czgsci
tnace, przednig i tylna, ktore przy przestawianiu sa kolejno czgsciami roboczymi, co pozwala skrécié czas ich
ostrzenia i przediuzy¢ czas ich pracy. Wirnik ma kilka opraw z ukladami nozowymi.

WK.

1.3. PLYTY WIOROWE

Cl¢, B27L, 7/00 EP, zgl. nr 0666155

OBRPPD/MOINT

ang.
Wood piled with and disrupted pieces and its manufacturing method. Drewno ukiadane w stos z rozerwanymi
kawatkami i sposéb jego wytwarzania.
Forestry and Forest Products Researd Institute
Europejski Urzad Patentowy, 1995, fig. 21
Zglosz. 28.01.1994, nr94400191.6, opubl. 09.08.1995
Fujil Tsuyoshi, Miyatake Atsushi

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania plyt drzewnych z drewna drzew o srednicy 2+5 cm i bambusa o

srednicy 2+10 cm, zgodnie z ktérym na poczatku dokonuje sig¢ rozcinania materiatu na odcinki o dlugosci 600 mm
z zastosowaniem pil tarczowych, jego wstegpne a potem ostateczne usunigcie i rozszczepianie wzdtuz wldkien, su-
szenie i nastgpujace potem nasycanie zywicami fenolowymi w obracajacym si¢ bgbnie. Uzyskana masa jest umie-
szczana w formach ukladanych w stosy do nastgpujacego potem nagrzewania i prasowania. Nast¢pnie pozyskane
plyty rozcina si¢ na potrzebne wymiary i ksztalty. Podano technologiczne rezimy obrébki.

W.K.

CI° B03C, 2/00 Kanada, pat nr 2021220
OBRPPD/MOINT
ang.
Magnetic trap assembly.Zespél putapki magnetyczne;j.
Edem Steel Ltd.
Patent Office, 1996, fig. 5
Zgtosz. Kanada 16.07.1990, nr 200198, opubl. 22.10.1996
Howes Glenn E.

Przedmiotem wynalazku jest wychwytywacz magnetyczny do wykrywania i usuwania obcych ciat metalowych ze
strumicnia materialow niemetalowych na przyklad ze zrgbkow drzewnych, ktére to ciala obce stanowig zagrozenic
dla maszyn i dla ich obstugi. Wychwytywacz instaluje si¢ na przenosniku wibracyjnym obejmujacym rynne umie-
szczong na wahliwych podporach, wat mimosrodowy z napgdem od silnika elektrycznego, spirale urzadzenia spre-
zynowego, dwie belki balansowe i stabilizujace wezly poprzeczne. Przenosnik ma trzy odcinki: podawania ma-
teriatu, oddzielania metalowych ciat obcych i odcinek wylotowy. Odcinek oddzielania metalowych ciat obcych ma
dwie niemetalowe $cianki i podloge rynny oraz urzadzenie do wykrywania i wychwytywania metalowych ciat ob-
cych. Poniewaz wychwytywacz metali jest zamontowany ponizej podlogi rynny to on nie wibruje. Wychwytywacz
metali ma szereg magnesow, ma tez dwie belki magnesowe i dwa niemagnesowe przedzialy. Przy ruchu strumienia
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wibréw drzewnych na przeno$niku wibracyjnym za pomoca wychwytywacza magnesowego widry sa uwalniane od
metalowych ciat obcych.
W.K.

CI*B27L, 11/00 Kanada, pat nr 2133799
OBRPPD/MOINT

ang.

Log chipper for lowering peak power requirements and raising chip quality. Rebarka do kléd obnizajaca zapotrze-
bowanie na moc szczytowa i zwickszajaca jakos¢ widréw.

Jorgensen Ray B.

Patent Office, 1996, fig. 16

Zgtosz. Kanada 06.10.1994, nr 667331, opubl. 22.10.1996

Jorgenson Ray B.

Przedmiotem wynalazku jest rgbarka tarczowa do pozy<¥'-: ania jakosciowych widréw przy przerobie kiéd o do-
wolnej $rednicy z najmniejszym zuzyciem energii. Noze sa z:instalowane promieniowo na zewngtrznej stronie
obracajacej si¢ tarczy od strony podawania ktéd. Dla pozyskania widréw jakosciowych ktodg sig pozycjonuje
(= zatrzymuje si¢ ja w zaprogramowanym potozeniu — przyp. thum.) za pomoca oddzielnych elementéw zainstalo-
wanych na plycie tarczy nozowej.

W.K.

Cl¢, B27G, 3/00 Niemcy, DOS 4335363
OBRPPD/MOINT
niem.
Vorrichtung zum Auffangen von Holzabfall fiir Plattenkreissdgen. Urzadzenie do uchwycania odpadow drzewnvch
pit tarczowych do piyt.
Zymulka Bernd
Detsches Patentamt, 1996, fig. 3
Zglosz. Niemcy 16.10.1993, nr 4335363.0, opubl. 20.04.1993
Zymulka Bernd
Urzadzenie wedlug wynalazku jest przeznaczone do odbioru odpadéw powstajacych przy rozkroju plyt drzew-

nych, na przyklad piyt wiérowych wszystkich rodzajow za pomoca pily tarczowej o dziataniu pionowym. Rozkroju
ptyt dokonuje si¢ na ramie majacej w przekroju poprzecznym ksztalt litery A, pochyle powierzchnie ktérej
wypelnione sa szeregiem rownolegtych poziomych elementéw metalowych. W gémej strefie ramy zamontowana
jest prowadnica, po ktdrej przemieszcza si¢ belka no$na z zamontowanymi na niej sankami, na ktérych montuje sie
agregat pitowy (pita tarczowa i napgd). W ten sposob pita tarczowa moze przemieszczac si¢ w dwdch wymiarach.
Z dwéch stron belki nosnej ustawione s3 szczotki do usuwania tworzacych si¢ w czasie rozkroju pytu i trocin z po-
wierzchni plyt ukladanych na pochylej powierzchni ramy. Agregat pitujacy za posrednictwem weza elastycznego
polaczony jest ze ssawnym kroécem wentylatora. Za posrednictwem danego uktadu realizuje si¢ zbieranie i usuwa-
nie trocin. Usuwania odpadéw w kawatkach dokonuje si¢ za pomoca przenosnika tasmowego zainstalowanego w
dolnej strefie kadluba (ramy) na catej jego dlugosci. Cechy szczegélne konstrukeji urzadzenia wedtug wynalazku
polegaja na systemie usuwania trocin i pytu drzewnego z pily tarczowej za pomoca transportu pneumatycznego i na
obecnoéci w strefie rozmieszczania napgdowego bgbna tasmowego przenos$nika urzadzenia stuzacego do oddziela-
nia trocin od odpadéw w kawatkach.

W.K.

CI5, B27N, 3/24 Niemcy, DOS 4340982

OBRPPD/MOINT
niem.

Kontinuierlich arbeitende Presse. Prasa pracujaca w sposob ciagty.

Maschinenfabrick J. Dieffenbacher GmbH & Co.

Deutsches Patentamt, 1995, fig. 3

Zgtosz. Niemey 01.12.1993, nr 4340982.2, opubl. 26.06.1995

Bielfeldt Friedrich

Prasa wedlug wynalazku wykonana jest w postaci dwoch znajdujacych sie jeden nad drugim przeno$nikéw tasmo-

wych ze stalowymi tamami. Te ostatnie instaluje si¢ za pomoca napedowych i obrotowych bebnéw, przy czym te

ostatnie sa réwnoczesnie bebnami napinajacymi. Migdzy dolnym odcinkiem tasmy gémego przenosnika a gérmym

odcinkiem tasmy przenosnika dolnego, ktére to odcinki sa odcinkami roboczymi, tworzy si¢ szczelina stuzaca do

przepuszczania i obrébki kobierca widknistego. Niezbgdne do produkcji ptyt widrowych ciénienie prasowania wy-

twarzane jest za pomoca plyt prasy oddzialywujacych na robocze odcinki tasm. Dia dokonania prasowania na
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goraco plyty nagrzewa si¢ ogdlnie przyjetym sposobem na przyklad sposobem indukcji elektromagnetycznej do
wymaganej temperatury. Wymagane cisnienie prasowania wytwarza si¢ za pomocg ukladu cylindréw hydraulicz-
nych, drazki ttokéw ktérych sa polaczone z plytami prasy. Cechy szczegdine konstrukcji prasy wedlug wynalazku
polegaja na systemie ustawiania plyt prasy zapewniajacym réwnomierne ciSnienie prasowania na catej roboczej
szerokosci prasy, na ich nagrzewaniu do temperatury 220°C i na rozdzieleniu calej roboczej dlugosci prasy na ko-
lejno rozmieszczone strefy wysokiego, Sredniego i niskiego cisnienia.

W.K.

CI* B27N, 3/24 Niemcy, DOS 4340983
OBRPPD/MOINT
niem.
Kontinuierlich arbeitende Presse. Prasa pracujaca w sposéb ciagty.
Maschinenfabrick J. Dieffenbacher GmbH & Co.
Deutsches Patentamt, 1995, fig. 3
Zgtosz. Niemcy 01.12.1993, nr 4340983.0, opubl. 26.06.1995
Bielfeldt Friedrich
Prasa wedtug wynalazku ma zasadg ciagtego dziatania i stanowi konstrukcj¢ skladajaca sig¢ z dwéch przenosni-
kéw tasmowych ustawionych jeden nad drugim, gdzie funkcje ogélnie przyjetych tasm spetniaja tasmy stalowe
ustawione za pomoca bebndéw napgdowych i obrotowych, przy tym te ostatnie spelniaja réwnoczesnie funkcje beb-
néw napinajacych. Prasowanie kobierca widknistego dokonywane jest pomigdzy dolnym odcinkiem przenosnika
g6rnego a gornym odcinkiem przenosnika dolnego, ktore to odcinki sg roboczymi odcinkami przenosnikéw. Wy-
magane nagrzanie do zadanej temperatury i ci$nienia prasowania wytwarzane s3 za pomoca oddziatywania na wy-
mienione tasmy goracych plyt zamontowanych na drazkach cylindréw hydraulicznych. Cata diugosé przenosnikéw
rozdzielona jest na strefy wysokiego, $redniego i niskiego cisnienia, kolejno$¢ ktérych odpowiada kierunkowi ru-
chu kobierca widknistego. Gotowa plyta widrowa przy wychodzeniu z prasy przeladowywana jest automatycznie
na przeno$nik odbiorczy, gdzie dokonuje sig jej poprzecznego przecigcia na formaty odpowiadajace formatom
znormalizowanym. Cechy szczegdlne konstrukeji prasy weditug wynalazku polegaja na tym, ze oba przenosniki wy-
posazone s3 w belki prasy réwnomiernie rozdzielone na diugosci przenosnika na szereg potaczonych migdzy soba
element6w, na ktdrych za pomoca podwieszonych ukladéw rozciagaja sie pyty prasy polaczone z drazkami cylind-
réw hydraulicznych.
W.K.

CI¢, B27N, 1/02 Niemcy, DOS 4341174
OBRPPD/MOINT
niem.

Verfahren und Vorrichtung zum kontinuierlichen Vermischen von Leimflottenkomponenten und zum kontinuier-
lich dosierten Zuleiten einer Leimflotte zu einen in eine Mischvorrichtung bewegten Strom von losen Feststoffteil-
chen. Sposdb i urzadzenie do cigglego mieszania skladnikéw masy klejowej i do ciaglego doprowadzania z dozo-
waniem masy klejowej do poruszanego w urzadzeniu mieszajacym strumienia luznych czastek statych.
Bison-Werke Bihre & Greten GmbH & Co KG
Deutsches Patentamt, 1995, fig. 3
Zglosz. Niemcy 02.12.1993, nr 4341174.6, opubl. 08.06.1995
Brinkmann Ernst, Seeger Giinter

Sposéb wedtug wynalazku sporzadzania wielosktadnikowego srodka wiazacego i dozowania go do zaklejarki do
wprowadzania do strumienia materiatu zawierajacego celuloze (widry drzewne, masa widknista itd.) w celu formo-
wania pézniej ptyt widrowych i piyt pil$niowych. Urzadzenie skiada si¢ z okreslonej ilosci zbiornikéw rozchodo-
wych zainstalowanych na wadze grawimetrycznej. Do zbiornikéw dolewa si¢ w sposob ciagly mase klejowa. Sto-
pient napetnienia zbiornikow jest kontrolowany. Zbiorniki maja sktadniki $rodka wiazacego: wodoodporny $rodek
buforowy, srodki oczyszczajace i rozcieficzajace, utwardzacz i klej surowy. Na dnie kazdego zbiornika sa przewo-
dy rurowe wyposazone w zawory odcinajace i zawory elektromagnetyczne i polaczone z pompami dozujacymi, ste-
rowanie pracg ktérych jest dokonywane za pomoca regulowania predkosci obrotowej wirnika lopatkowego i spraw-
dzania doktadnosci dozowania za pomoca wagi. Otwory wylotowe pomp dozujacych moga byé wykonane w posta-
ci elastycznych wezy, wpadajacych do obracajacego sig leja — mieszarki (v vra$tajuééjusja voronku mesalku), skad
érodek wiazacy idzie do zaklejarki i dalej jest kierowany do urzadzenia do zaklejania materiatu drzewnego. Urza-
dzenie skiada sig z obracajacej si¢ glowicy mieszajaco-rozdzielajacej, gdzie skiadniki $rodka wigzacego zostaja
poddane dodatkowemu mieszaniu w specjalnej komorze, po czym rozdzielane sa po powierzchni materiatu drzew-
nego znajdujacego si¢ w zbiorniku. Rozprowadzanie srodka wiazacego dokonywane jest poprzez obracanie sie
glowicy mieszajaco-rozprowadzajacej, przy czym material dochodzi do strefy gornej i wypuszczany jest w dolnej
strefie zbiornika. Cechy szczegdlne sposobu i urzadzenia wedlug wynalazku polegaja na naptywie skladnikow
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$rodka wiazacego w dozowanej recepturg ilosci ze zbiornikéw wyposazonych w urzadzenia dozowania a takze — na
obecnosci wagi grawimetrycznej.
W.K.

CI¢, B02C, 18/40 Niemcy, DOS 4342647
OBRPPD/MOINT
niem.
Zerkleinerungsvorrichtung. Urzadzenie do rozdrabniania.
Vecoplan GmbH Maschinenfabrik
Deutsches Patentamt, 1995, fig. 7
Zglosz. Niemcy 14.12.1993, nr 4342647.8, opubl. 22.06.1995
Lipowski Wolfgang
Urzadzenie wedtug wynalazku jest przeznaczone do rozdrabniania odpadéw drzewnych powstalych w tartakach,
stolarniach, fabrykach mebli, a takze elementow starych mebli, gatezi, skiejki itd. w celu otrzymania zrebkéw przy-
datnych do spalania lub do produkji ptyt wiérowych i plyt pilsniowych. Urzadzenie ma pionowy prostokatny me-
talowy kadtub konstrukcji spawanej w gorne;j strefie ktorego znajduje si¢ lej zatadowcezy, a w dolnej — komora do
zbierania rozdrobnionego materialu z wychodzacym za granice bocznej $cianki kréécem do usuwania z komory po-
zyskanego materiatu. W $redniej strefie kadtuba znajduje si¢ nozowy wirnik, ktérego wzdluzne oporowe lozyska sg
zamontowane na bocznych $ciankach kadtuba. Wirnik nozowy otrzymuje moment obrotowy od napedowego silni-
ka elektrycznego poprzez reduktor. Z jednej strefy bocznej wirnik nozowy jest otoczony cze$ciowo sitem stuzacym
do sortowania rozdrobnionego materialu. Tworzaca powierzchnia cylindryczna wirnika nozowego jest utworzona
przez szereg pierscieniowych nozy o tréjkatnym przekroju poprzecznym wspétdziatajacy z przeciwnozami zainsta-
lowanymi na powierzchni zamontowanego na $ciankach kadluba watu ale rozmieszczonych w taki sposdb, ze ich
wystepy wchodza we wglebienia nozy wirnika nozowego realizujac rozdrabnianie drewna. Nie przechodzaca przez
sito frakcja gruba dzigki, sitom od$rodkowym jest powtdrnie kierowana do strefy rozdrabniania. Zebrana w ko-
morze frakcja odpowiadajaca warunkom technicznym przy przylaczeniu do kroéca wylotowego elastycznego prze-
wodu moze by¢ usuwana za pomoca transportu pneumatycznego i kierowana do dowolnego punktu pomieszczenia
produkcyjnego. Cechy szczegolne konstrukeji urzadzenia wedtug wynalazku polegaja na wykonaniu nozy i prze-
ciwnozy, na ich wzajemnym rozmieszczeniu i na mozliwosci regulacji ich predkosci obrotowej wzgledem siebie.
W.K.

CI5, B27N, 3/14 Niemcy, DOS 4344400

OBRPPD/MOINT
niem.

Kontinuierlich arbeitende Presse. Prasa pracujaca w sposéb ciagly.

Maschinenfabrick J. Dieffenbacher GmbH & Co.

Deutsches Patentamt, 1995, fig. 5

Zglosz. Niemcy 24.12.1993, nr 4344400.8, opubl. 29.06.1995

Bielfeldt F., Graf M.

Prasa wedtug wynalazku utworzona jest przez dwa przenosniki znajdujace si¢ jeden nad drugim, wyposazone w
stalowe ta$my elastyczne. Migdzy dolnym odcinkiem gornego przenosnika a gérnym odcinkiem tasmy dolnego
przenosnika tworzy si¢ szczelina stuzaca do przepuszczania nadchodzacego z maszyny formujacej kobierca, prze-
mieszczanie ktdrego dokonuje si¢ wraz z tasma. Podczas przemieszczania si¢ kobierca dokonuje si¢ jego prasowa-
nie na goraco i kalibrowanie na grubos¢. Wymagane cisnienie prasowania wytwarzane jest przez uklad plyt prasu-
jacych zainstalowanych na calej dlugosci strefy prasowania na belkach nosnych. Plyty s nagrzewane do temperatu-
ry powyzej 200°C dowolnym ogodlnie przyjetym sposobem. Cisnienie wytwarzane jest za pomoca cylindréw hyd-
raulicznych, drazki tlokow ktérych sa polaczone z plytami prasujacymi. A przy tym polaczenie wskazanych ele-
mentéw dokonywane jest za pomoca ogniw taczacych. Robocza diugo$¢ prasy utworzona jest kolejno przez strefy,
wysokiego, Sredniego i niskiego cisnienia. Przy wyjsciu z prasy obrobiona plyta wiérowa dostaje si¢ na przenosnik
odbiorczy, gdzie dokonuje sig¢ poprzeczny rozkrdj ptyty na formaty na wielkosei znormalizowane. Cechy znamien-
ne konstrukcji prasy wedtug wynalazku polegaja na mozliwosci regulowania ci$nienia w prasie w kierunku wzdtuz-
nym i poprzecznym prasy a takze na konstrukcji weztéw taczenia plyt prasy z drazkami cylindréw hydraulicznych.

W.K.

CI5, B27N, 3/24 Niemcy, DOS 4344401
OBRPPD/MOINT
niem.
Mef—und Steuereinrichtung flir eine kontinuerlich arbeitende Presse. Sposéb i urzadzenie sterujace do prasy
pracujacej w sposob ciagly.
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Maschinenfabrick J. Dieffenbacher GmbH & Co.
Deutsches Patentamt, 1995, fig. 8
Zgtosz. Niemey 24.12.1993, nr 4344401.6, opubl. 29.06.1995
Bielfeldt Friedrich
Urzadzenie pomiarowo sterujace wedtug wynalazku przeznaczone jest do stosowania w prasach o dziataniu

ciaglym do wytwarzania ptyt widrowych, plyt pilsniowych i ptyt innych. Zasada dziatania danego typu prasy opicra
si¢ na prasowaniu kobierca wioknistego uformowanego ogélnie przyjetym sposobem, gdy znajduje sig on pomig-
dzy dwiema przesuwajacymi si¢ tasmami stalowymi. Wymagana temperatura i cisnienie prasowania wytwarzane s3
przez plyty prasy oddzialywujace na tasmy. Cisnienie, wytwarzane jest przez cylindry hydrauliczne a nagrzewanie
plyt dokonywane jest dowolnym ogdlnie przyjetym sposobem. Urzadzenie wedtug wynalazku przeznaczone jest do
sterowania procesem prasowania na przyklad do kalibrowania grubosci plyt wiérowych za pomoca statego pomiaru
wielkosci szczeliny pomiedzy tasmami. Cechy znamienne urzadzenia wedtug wynalazku polegaja na tym, ze wiel-
ko$¢ szczeliny pomiedzy tasmami okreslana jest za pomoca stosowania systemu pomiarowych sond i czujnikow
(s€upov i datéikov) montowanych na oporach dolnych plyt prasy i zawieszeniach (podveskach) ptyt gémych, przy
czym dane od wskazanych elementdw trafiajg do aparatu sterujacego zamknigtego ukladu regulacji.

W.K.

Cl, F27D, 3/03 Niemcy, DOS 4404677

OBRPPD/MOINT

niem.
Vorrichtung zum Zufiihren von schiittfihig zerkleinerten, festen Brennstoffen in einem Brennraum. Urzadzenie do
doprowadzania sypkich rozdrobnionych paliw statych do komory spalania.
Wodtke GmbH
Deutsches Patentamt, 1995, fig. 2
Zglosz. Niemcy 15.02.1994, nr 4404677.4, opubl. 24.08.1995
Kneissi Hannes, Strehler Amo

Urzadzenie wedlug wynalazku ma komore zaladowcza, urzadzenie do mieszania i §rodek transportu. Komora za-

tadowcza wykonana jest w postaci zbiornika, ktdrego tylna $cianka jest skierowana w dé6t pod ostrym katem a
przednia ma otwér wylotowy przechodzacy w palenisko. Na tym odcinku transportowanie zrgbkéw dokonywane
jest za pomoca pochylego przenosnika $limakowego wyposazonego w napedowy silnik elektryczny. Znajdujace si¢
w komorze urzadzenie do mieszania wykonane jest w postaci dwoch kot umieszczonych wzgledem siebie pod
katem. Powierzchnig kot stanowia rozmieszczone réwnomiernie na ich obwodzie fopatki. Znajdujace sie w ko-
morze zrgbki znajduja si¢ stale w ruchu co catkowicie wyklucza prawdopodobieristwo jej zbrylania sig. Przenos$nik
$rubowy instaluje si¢ w rynnie o specjalnym przekroju poprzecznym zapewniajacym swobodne przemieszczanie sie
materiatu. Oba kola instaluje sig w taki sposob, ze ich topatki znajdujq si¢ w przestrzeni pomiedzy zwojami gwintu,
przy czym predkos¢ obrotowa gwintu i két sg zsynchronizowane.

W.K.

Ci%, B27N, 3/24 Niemcy, DOS 4405342
OBRPPD/MOINT
niem.

Kontinuierlich arbeitende Presse. Prasa o dziataniu ciagltym.
Maschinenfabrick J. Dieffenbacher GmbH & Co.
Deutsches Patentamt, 1995, fig. 5
Zglosz. Niemcy 19.02.1994, nr 4405342.8, opubl. 24.08.1993
Biclfeldt Friedrich, Kroll Detlef

Przedmiotem wynalazku jest prasa do produkcji ptyt widrowych, piyt pilsniowych i ptyt innych, ktéra ma dwa
umieszczone jeden nad drugim przenosniki tasmowe, gdzie funkcje tasm spelniaja dwa metalowe elastyczne tasmy.
Prasowanie kobierca uformowanego z czastek w sposob ogdlnie przyjety, dokonuje si¢ gdy sie on znajduje pomig-
dzy tymi dwiema tasmami. Wymagany rezim technologiczny (temperatura i ci$nienie) wywolany jest poprzez od-
dziatywanie na taSmy goracych plyt prasujacych zamontowanych na calej roboczej dtugosci prasy. Nagrzewania
plyt dokonuje sig goraca wodg lub para nasycona, do czego w ich korpusach stuzy system kanatéw, ktérymi cyrku-
luje no$nik ciepta. Cisnienie prasowania wytwarzane jest za pomocg elementéw sitowych wykonanych w postaci
cylindréw hydraulicznych zamontowanych na gémych i dolnych belkach poprzecznych. Dla uzyskania wysokiej
réwnomiernosci cisnienia na catej szerokosci wytwarzanej ptyty widrowej polaczenie drazkéw tlokéw z ptytami
naciskowymi dokonywane jest za pomoca oporéw faczacych (sojedinitel'nych opor). Cechy szczegdlne prasy we-
dtug wynalazku polegaja na tym, ze gorne plyty prasy instaluje si¢ na poprzecznych belkach noénych, za pomoca
elastycznych sitowych zawieszen (podvesok) pozwalajacych ptytom na odksztatcanie si¢ w kierunku wzdtuznym;
analogiczna deformacj¢ w kierunku poprzecznym pozwalaja wykonaé¢ dolnymi plytami urzadzenie ich potaczenia z
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dolnymi belkami, przy czym w obu przypadkach wymienione deformacje sa wywolywane elementami sitowymi
(cylindry hydrauliczne).
W.K.

CI%, B27N, 3/26 Niemey, DOS 4405343
OBRPPD/MOINT
niem.

PreB/Heizplatte fiir kontinuierlich arbeitende Pressen. Piyta prasuiaca i grzejna do pras pracujacych w sposéb ciagly
Maschinenfabrick J. Dieffenbacher GmbH & Co.
Deutsches Patentamt, 1995, fig. 5
Zglosz. Niemcy 19.02.1994, nr 4405343.6, opubl. 24.08.1995
Bielfeld Friedrich Bernd

Przedmiotem wynalazku jest konstrukcja goracej plyty prasy przeznaczonej do stosowania w prasach o dziataniu
ciaglym, gdzie w celu uzyskania wysokowydajnej produkcji ptyt widrowych lub ptyt piléniowych, prasowanie ko-
bierca widknistego, formowanego ogdlnie przyjgtym sposobem, przeprowadzane jest pomigdzy dwiema gigtkimi
metalowymi tasmami, przemieszczanymi wedtug zasady przenosnika tasmowego. Na calej roboczej dtugosci prasy
s réwnomiernie rozmieszczone gorne i dolne belki poprzeczne, wyposazone w taczace plytki, co jest niezbgdne
dla nadania konstrukcji sztywnosci. Belki poprzeczne stuza do rozmieszczania goracych plyt prasy i oddziatywu-
jacych na nie elementéw sitowych wykonanych w postaci cylindréw hydraulicznych. Rozmieszczone na calej ro-
boczej dlugosci prasy gorace plyty prasy (naciskowe) wedtug wynalazku stuza do stworzenia wymaganych rezi-
méw prasowania (temperatury i ci$nienia). Nagrzewanie goracych ptyt prasy dokonywane jest za pomoca goracej
wody, pary nasyconej lub innych ogdlnie przyjetych nosnikow ciepta do czego w goracych plytach prasy przewi-
dziany jest ukfad kanatdw umieszczony blizej roboczej powierzchni tych ptyt. Cechy szczegdlne konstrukeji
wedtug wynalazku polegaja na tym, ze w celu zmniejszenia masy wlasnej goracych plyt prasy odwrotna strona w
kierunkach wzdluznym i poprzecznym ma uktad podtoczen, przy czym podtoczenia wzdluzne odrézniajg sie od po-
przecznych konfiguracja przekroju poprzecznego i gigbokoscia, Polaczenia drazkéw tlokow cylindréw hydraulicz-
nych z goracymi plytami prasy dokonywane jest za pomoca kilku oporowych blokéw (przy szerokosci goracych
plyt prasy wynoszacej 2200 mm — dwoch a przy wigkszej szerokosci — czterech), co pozwala stworzyé réwnomier-
ne ci$nienie prasowania na calej roboczej powierzchni goracych plyt prasy.

W.K.

CI%, B27N, 3/20 Niemcy, DOS 4408099

OBRPPD/MOINT
niem.

MeB-und Steuereinrichtung. Urzadzenie pomiarowe i sterujace.

Maschinenfabrick J. Dieffenbacher GmbH & Co.

Deutsches Patentamt, 1995

Zgtosz. Niemcy 10.03.1994, nr 4408099.9, opubl. 14.09.1995

Bielfeld Friedrich B.

Urzadzenie pomiarowo-sterujace wedtug wynalazku przeznaczone jest do sterowania ruchem gietkich stalowych
przenosnikéw tasmowych bez kotica transportujacych prasowany materiat wzdtuz podtuznej osi prasy o dziataniu
ciagtym do produkcji plyt widrowych, ptyt pilsniowych i innych ptyt z drewna lub z masy z tworzywa sztucznego.
Opasujac bebny napedowe i prowadzace przenosniki tasmowe przechodza wokét dolnej i gornej trawers prasy. W
strefie dziatania nagrzanych plyt prasy, przenosniki opierajq si¢ na obracajacych sig¢ podtrzymujacych watkach zain-
stalowanych prostopadle do kierunku ruchu prasowego materiatu i pozwalajacych regulowaé wielkos¢ szczeliny
migdzy roboczymi organami prasy w strefie prasowania. Potozenie osi bgbnéw napedowych i/lub obrotowych beb-
néw przeno$nikdw tasmowych moze na jednym z podtuznych bokéw byé regulowane za pomoca uktadu cylindréw
hydraulicznych. Praca cylindréw hydraulicznych steruje blok sterowania przenosnikami otrzymujacy odpowiednie
sygnaly od czujnikéw przemieszczania zainstalowanych po bokach przenosnika. Na jednym z czolowych bokéw
prasy zainstalowane s3 kolumny pomiarowe, przy czym odstgp pomigdzy tymi kolumnami pomiarowymi a ptytami
bocznymi moze si¢ zmieniaé. Wielkos¢ tego odstgpu jest mierzona za pomoca czterech czujnikéw przemieszcza-
nia. Wyniki pomiaru sg przekazywane do ukladu sterowania przenosnikami i sa wykorzystywane jako dodatkowe
parametry regulujace.

W.K.

CI°, B27B, 5/06 Niemcy DOS 4423972
OBRPPD/MOINT
niem.
Beschickungscinrichtung fiir Plattenaufteilsdgen. Urzadzenie zasilajace do formatyzerek do piyt.




Holzmaschinenbau GmbH

Deutsches Patentamt, 1996, fig. 4

Zgtosz. Niemcy 07.07.1994, nr 4423972.6, opubl. 18.01.1996
Jenkner E., Kempf M.

Urzadzenie wedtug wynalazku do podawania po sztuce plyt wiérowych do pity do rozkroju tych ptyt stanowi
podnosny stét, na ktérym uklada sig stos ptyt. Urzadzenie jest wykonane w taki sposéb, ze na roboczy stot pity
przekazuje sig géra plytg stosu, przy czym proces jest polaczony z pionowym przemieszczaniem stotu na odleg-
1o$¢ réwna gruboscei jednej plyty. Urzadzenie montuje si¢ na dwoch poziomych prowadnicach, na ktérych jest
umieszczona konstrukcja nosna wykonana w postaci wozka, w dolnej strefie ktérej réwnomiernie na szerokosci ob-
rabianych plyt sa umicszczone podwieszki, nosne urzadzenia chwytne, za posrednictwem ktérych gérna plyta jest
przemieszczona na roboczy stot pity. Urzadzenia chwytne maja konfiguracjg o ksztalcie litery L w przekroju po-
przecznym, gdrny punkt ktdrego jest zainstalowany na ciggnowym organie na przyktad na tancuchu lub pasie, ktory
zainstalowany jest na dwoch rolkach obrotowych, to jest caty zespot wykonany jest na wzér przenosnika. Dolne
potki urzadzenia chwytnego opierajac sig o tylna krawedz czotowa plyty przemieszczaja ja w kierunku roboczego
stotu pity, na poczatku ktérego umieszczone sa dwa watki zasilajace. Przy wchodzeniu przedniej krawedzi piyty w
szczeling migdzy nimi wskutek zwigkszonej predkosci obwodowej ptyty wychwytuje sig ze strefy dziatania urza-
dzen chwytnych i transportuje za posrednictwem watkéw. Cechy znamienne konstrukcji urzadzenia wedtug wyna-
lazku polegaja na obecnosci urzadzen chwytnych, systemie ich ustawiania i na pozyskiwaniu ruchu postgpowego
oraz na wspoéldzialaniu z watkami zasilajacymi.

W.K.

CI°, B27B, 5/06 Niemcy, DOS 4433809
OBRPPD/MOINT
niem.

Stellantriet fir Maschinenaggregate. Naped ruchéw ustawczych do agregatdw maszynowych.
Holzma — Maschinenbau GmbH
Deutsches Patentamt, 1996, fig. 3
Zgtosz. Niemcy 22.09.1994, nr 4433809.0, opubl. 28.03.1996
Jenkner Erwin

Konstrukcja napgdu z mechanizmem wspomagajacym przeznaczona jest do stosowania w pitach do rozkroju piyt
(ptyt widrowych wszystkich rodzajéw i piyt pilSniowych) w celu stosowania jako mechanizm napedowy urzadzenia
do podawania stosu plyt bezposrednio do rozkroju. To ostatnie urzadzanie jest utworzone przez zainstalowany na
oporowej belce korpus prowadzacy, na ktérym z mozliwoscia przemieszczania w ptaszczyZnie pionowej zamonto-
wana jest zasuwa, ktorej dolny koniec ma popychacz. Z przodu zasuwy umieszczona jest dzwignia z testujacymi
rolkami zainstalowanymi z mozliwoscia przemieszczania w ptaszczyznie pionowej pod dziataniem proponowane-
g0 napgdu z mechanizmem wspomagajacym stuzacego do ustawiania odstgpu dolnej ptaszczyzny rolek od dolnej
krawgdzi popychacza. Odstep ten odpowiada grubosci stosu ptyt podawanych do rozkroju. Dany naped z mechaniz-
mem wspomagajacym znajduje si¢ w gérnej strefie dzwigi testujacej na ptycie wspomikowej stuzacej do umiesz-
czenia sitownika, ktorego wal ma przekladnig stozkowa, ktérej koto zgbate bierne jest zainstalowane na srubie
pociagowej potaczonej za pomoca ogniwa posredniego z organem wykonawczym, wykonanym w postaci watu po-
ziomego. Na tym ostatnim sa zamontowane stacjonarnie dwa kliny nastawcze, ktorych pochyte ptaszczyzny
znajduja si¢ w kontakcie z rolkami na pionowej listwie kazdej testujacej dzwigni wspéldziatajacej z zasuwa. Obrot
$ruby pociagowej zostaje przetworzony w ruch postgpowy klindw ustawczych i idace w $lad za tym przemieszcza-
nie si¢ zasuwy w plaszczyznie pionowej. Cechy szczegélne konstrukeji proponowanego napedu z mechanizmem
wspomagajacym polegaja na zasadzie wzajemnego oddziatywania na siebie sitownika z zasuwa za pomoca klinéw
posrednich i nastawczych.

W.K.

CI°, B27B, 5/06 Niemcy, DOS 4433830
OBRPPD/MOINT
niem.
Plattengegenhalter fiir Beschickungseinrichtungen von Werkzeugmaschinen insbesondere Plattenaufteilsigen.
Urzadzenie przytrzymujace piyty do urzadzen zasilajacych obrabiarek zwlaszcza formatyzerek do piyt.
Holzma — Maschinenbau GmbH
Deutsches Patentamt, 1996, fig. 5
Zglosz. Niemcy 22.09.1994, nr 4433830.9, opubl. 28.03.1996
Jenkner Erwin, Kempf Martin
Ustalacz wedtug wynalazku ma zainstalowana pionowo ptyte oporowa i rolki (zwykle dwie) umieszczone pozio-
mo na belce wspomnikowej z mozliwoscia przemieszczania w plaszczyznie pionowej w taki sposob, ze pomigdzy
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g6rna krawedzia oporowej plyty a dolna plaszczyzna rolek tworzy sig szczelina dowolnie wybieranej wielkosci.
Obrabiany pakiet na przykiad ptyt wiérowych dochodzi do urzadzenia podawania plyt w taki sposob, ze wzdtuzny
bok pakietu przylega do zewngtrznej powierzchni pionowej plyty oporowej. Wielkosé wskazanej szczeliny warun-
kuje grubo$é warstwy i ilo$¢ plyt wibrowych zdejmowanych z pakietu i podawanych do rozkroju. Mechanizm usta-
lania przemieszcza si¢ w pionowej ptaszczyznie za pomoca napgdu, wykonanego w postaci dwéch cylindréw o hy-
draulicznej lub pneumatycznej zasadzie dziatania. Praca ustalacza wedtug wynalazku wykonywana jest w nas-
tepujacy sposob. Caly uklad zajmuje potozenie wyjsciowe w gémym punkcie, wymagana szczeling ustawia sig za
pomoca systemu programowego sterowania, po czym oporowa belka opuszcza si¢ w taki sposéb, ze rolki ustawiajg
si¢ na pakiecie i wlacza si¢ popychacz zsuwajacy wyznaczong ilos¢ ptyt widrowych na przenosnik watkowy pity.
A przy tym przy realizacji podanego procesu rolki ustalajace pozostaja na powierzchni zdejmowanej warstwy ptyt
widrowych dzieki przegubowemu ustawieniu belki wsporikowej. Cechy szczegdlne konstrukeji ustalacza wedtug
wynalazku polegaja na jego wykonaniu w postaci dwoch ogniw: rolek i pionowej plyty oporowej, na obecnosci bel-
ki wspomnikowej i na mozliwosci przemieszczania obu ogniw w plaszczyznie pionowej.

W.K.

CI%, B30B, 9/30 Niemcy, DOS 4442494
OBRPPD/MOINT
niem.
PreBmaschine zum Pressen oder Auspressen von Stapeln, Ballen, Behiltern oder dergleichen fiir Holz-und Faser-
werkstoffe, Weichstoffe, oder anderen Materialien mit unterschiedlichen Struktur mit einem Gliederdruckbalken.

Maszyna prasujaca do prasowania lub wytlaczania pryzm, bel, zbiornikéw lub tym podobnych dla tworzyw drzew-

nych i tworzyw widknistych, materialéw miekkich lub innych materialdw o zréznicowanej strukturze z czlonowy-
mi belkami naciskowymi.
Neumann Rupert
Deutsches Patentamt, 1996, fig. 2
Zglosz. Niemcy 30.11.1994, nr 44424949, opubl. 05.06.1996
Neumann Rupert

Przedmiotem wynalazku jest konstrukcja prasy do sprasowywania w bele odpadéw drzewnych, takich jak odpady
w kawalkach, widry a takze materialéw widknistych. Konstrukcje t¢ stanowi mocny metalowy korpus spawany. W
dolnej strefie kadluba znajduje si¢ komora prasowania, dokad laduje si¢ obrabiany material. Do prasowania tego
materialu w gornej strefie kadtuba za pomoca zawieszenia przegubu Cardana, zainstalowana jest belka prasujaca
utworzona z kilku sekcji, dolna strefa ktérych, to plyty prasy zamontowane z mozliwoscia samowyréwnywania
wzgledem powierzchni obrabianego materiatu. Przemieszczanie plyt prasy w polozenie robocze i odwrotnie doko-
nywane jest synchronicznie za pomocg ukiadu elementéw sitowych, na przyklad za pomoca jednego elastycznego
zbiornika cisnienia o hydraulicznej zasadzie dziatania. Cechy szczegdlne konstrukcji prasy wedtug wynalazku
polegaja na tym, Ze sita prasowania od zrédia prasowania jest przekazywana belce prasowania utworzonej przez
kilka znajdujacych si¢ obok sekcji, dzigki czemu na powierzchnig prasowanego materiatu oddziatywuja rowno-
mierne sity prasowania.

W.K.

CI¢, CO9D, 127/08 Rosja, pat nr 2055843
OBRPPD/MOINT
ros.
Sostav dlja zasgity drevesiny i drevesnych plitnych materialov. Zestaw do zabezpieczania drewna i drzewnych
materiatéw plytowych.
VoronezZ. fil. VNII sintet kauCuka, Centr. n—i. i projekt.~eksperim. in—t kompleksn. probl. stroit. konstrukcij i
SOOruZ.
Komitet Rossijskoj Federacii po patentam i tovarnym znakam, 1996
Zglosz. Rosja 29.04.1992, nr 5046863/26, opubl. 10.03.1996, Biul. nr 7
Kalinina T. Je
Zestaw wedlug wynalazku zawiera jako lateks polimeru zawierajacego dien lateks kopolimeru chlorku winylide-
nu z butadienem przy stosunku monomerow 70:30 czgsci wagowych i dodatkowo emulsjg polichlorku winylu przy
nastgpujacym stosunku skladnikéw: lateks kopolimeru chlorku winilidenu z butadienem 40+60 cz.wag. emulsja
polichlorku winylu 40+60 czesci wag.

WK.
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Ci¢, B27N, 3/24 Niemcy, DOS 4443763
OBRPPD/MOINT
niem.
Kontinuierlich arbeitende Presse zum Herstellen von Holzwerkstoffplatten. Pracujaca w sposéb ciagly prasa do wy-
twarzania tworzyw drzewnych.
Fa. Theodor Hymmen
Deutsches Patentamt, 1996, fig. 2
Zglosz. Niemcy 08.12.1994, nr 4443763.3, opubl. 13.06.1996
Przedmiotem wynalazku jest schemat technologiczny urzadzenia do prasowania ptyt wiérowych, plyt pilsnio-
wych i innych plyt. Z formujacych maszyn 131 14
podawane s na poziome lub lekko pochylone odcin-
ki 111 12 tasmowych przenosnikéw 6 i 7 czastki
drewna zmieszane ze §rodkiem wiazacym. Przed zej-
sciem 10 w zwezajacy si¢ stopniowo przeswit 3 po-
migdzy tasmowymi przeno$nikami 6 i 7 moze byé
zainstalowane dodatkowe rozpylajace urzadzenie 15
do doprowadzania utwardzacza. W to miejsce mozna
dodawaé mas¢ do prasowania na wewnetrzng war-
stwe plyt. Przeswit 3 stopniowo si¢ zweza i wygina
osiagajac poziome polozenie, przy ktérym dokonuje
si¢ wstgpne prasowanie utworzonego kobierca z
czastek drewna. Kobierzec ten dalej przechodzi przy
dyszach 17 do rozpylania pary lub goracego po-
wietrza. Prasowanie na goraco przeprowadza si¢ po-
migdzy dwoma tasmowymi przeno$nikami 201 21.
W.K.

CP¥, C10L, 5/44 Rosja, pat. nr 2055859

OBRPPD/MOINT
10s.

Sposob polulenija toplivych briketov. Sposdb wytwarzania brykietow opatowych.

In-t mech splos. sred. Ural. otd-nija PAH

Komitet Rossijskoj Federacii po patentam i tovarnym znakam, 1996, fig. 2

Zgtosz. Rosja 14.10.1992, nr 92000481/04, opubl. 10.03.1996, Biul. nr 7

Moisejev V.V.iin.

Sposéb wedtug wynalazku obejmuje mieszanie rozdrobnionych odpadéw drzewnych z roztworem srodka wiaza-
cego na bazie nitrocelulozy zuzytego prochu (otrabotannogo porocha) w rozpuszczalniku organicznym przy ilosci
prochu 10+50% wag. wzgl¢dem masy odpadéw drzewnych w stosunku masowym prochu i rozpuszczalnika od
1:10 do 1:5, oddestylowanie z mieszaniny rozpuszczalnika i nast¢pujace potem prasowanie mieszaniny w matrycy
przy temperaturze 18+20°C i przy cisnieniu 40+100 MPa lub przy prasie §limakowej przy temperaturze 85+95°C i
cisnieniu 10+50 MPa. Oddestylowanie rozpuszczalnika przeprowadza si¢ poprzez nagrzewanie mieszaniny do
60°C lub poprzez przemieszanie mieszaniny z 4+5 krotng objgtoscig wody przy temperaturze 85+95°C.

W.K.

CI¢, B27N, 1/02 Rosja, pat nr 2057640

OBRPPD/MOINT
ros.

Sposob izgotovlenija izdelij iz drevesnych Castic. Sposéb wytwarzania wyrobdw z czastek drzewnych.

In~t techn. chimii Ural. otd-nija PAH

Komitet Rossijskoj Federacii po patentam i tovarnym znakam, 1996, fig. 1

Zgtosz. Rosja 24.02.1994, nr 94006922/15, opubl. 10.04.1996, Biul. nr 10

Chanov A.M.
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Sposob wedlug wynalazku pozyskiwania wyrobéw z rozdrobnionego drewna moze by¢ stosowany w przedsig-
biorstwach wytwarzajacych materialy z wiérdw drzewnych w postaci ptyt i wyrobow o skomplikowanej konfigura-
cji stosowanych przy produkcji mebli. Widry drzewne mieszane s3 z odpadami polietylenu niskiego cisnienia, pra-
sowane sa plyty i formowane w wyroby profilowe. Przed zmieszaniem odpady polietylenu s3 roztapiane w tempe-
raturze 160+180°C w uprzednio rozgrzanej parafinie, mieszanina jest klimatyzowana, a potem do niej sg przy
stalym mieszaniu wprowadzane widry drzewne przy kreslonym stosunku sktadnikéw.

W.K.

Cl°, B27N, 3/02 Rosja, pat nr 2061591

OBRPPD/MOINT
ros.

Sposob preizvodstva listovych materialov. Sposéb wytwarzania materiatéw arkuszowych.

Biriukov M.V.

Komitet Rossijskoj Federacii po patentam i tovarnym znakam, 1996, fig. 2

Zglosz. Rosja 05.06.1991, nr 4942256/15, opubl. 10.06.1996, Biul. nr 16

Biriukov M.V.

Przedmiotem wynalazku jest sposob wytwarzania materiatow arkuszowych obejmujacy podawanie zrgbkow, roz-
drabnianie ich na widry, suszenie wiéréw i mieszanie ich ze srodkiem wiazacym, formowanie pakietéw i prasowa-
nie materialéw arkuszowych. Przed suszeniem ukierunkowania zrebkéw dokonywuje si¢ w ptaszczyznach piono-
wych réwnolegtych do ptaszczyzny rozdrobnienia. Utrwalenia zrgbkow dokonuje si¢ po ich podaniu. Zwigkszenie
jakosci materialow arkuszowych osiaga si¢ dzigki zmniejszeniu stopnia przecinania wzdtuznych wiékien drewna w
zrebkach przy ich rozdrabnianiu na widry.

W.K.
Cl¢, B27C, 1/00 USA, pat nr 5469901
OBRPPD/MOINT
144/163 ang.
Double action disc hog with chip sizing grate. Rozdrabniarka tarczowa podwéinego dzialania z kratg sortujacg
widry.
Leguin Dana

United States Patent Office, 1995, fig. 9
Zgtosz. USA 07.03.1994, nr 206713, opubl. 28.11.1995
Leguin Dana
Przedmiotem wynalazku jest konstrukcja urzadzenia nozowego do rozdrabniania odcinkéw kléd i innych materia-
16w drzewnych na zrgbki technologiczne. Urzadzenie jest wykonane w postaci dwdéch tarcz o réznych postaciach i
rozmieszczeniu nozy zainstalowanych na jednym wale napgdowym. Dzigki wskazanej konstrukcji urzadzenie po-
zwala pozyskiwa¢ zrgbki o zadanych wymiarach. Przytoczono opis pracy urzadzenia wedtug wynalazku.

WK.

ROZDZIAL II. CO WARTO WIEDZIEC ...

II. A. Ogloszenia o zgtoszeniu w Urzgdzie Patentowym RP wynalazkow do opatentowania i wzordéw uzytkowych
do zarejestrowania (wedtug Biuletynu Urzg¢du Patentowego nr 12(638) z 08.06.1998 r., nr 13(639) z 22.06.1998 r.,
nr 16(642) z 03.08.1998 r. i nr 18(644) z 31.08.1998 r.!

IL.LA.1. WYNALAZKI

Al (21) 324641 (22)96 0725 6(51) B27N 3/18
(44) 98 06 08

(31) 95 9502713 (32)96 07 27 (33)SE

(86) 96 07 25 PCT/SE96/00974

(87) 97 02 13 W097/04932 PCT Gazette nr 08/97

(71) SUNDS DEFIBRATOR INDUSTRIES AB, Sundsvall, SE

(72) Lundgren Géran, Schedin Kurt, Eriksson Lennart N., Sjédin Kjell

(54) Sposob wytwarzania ptyt z lignocelulozy

(57) Ujawniono sposdb ciaglej produkcji z materiatu z widkien lignocelulozy, w ktérym materiat rozdrabnia si¢ na
czastki i/lub wiékna. Te ostatnie suszy sig, klei i formuje z nich matg. Mate te prasuje si¢ do koncowej plyty

' W Biuletynach Urzgdu Patentowego nr 14(640) z 06.07.1998 r., nr 15(641) 2 20.07.1998 r. i nr 17(643) z
17.08.1998 r. nie znaleziono wynalazkéw 1 wzoréw uzytkowych dotyczacych produkeji i stosowania ptyt
drewnopochodnych.
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przepuszczajac przez nig par¢ wodna. Wedtug wynalazku, wspomniane prasowanie przeprowadza si¢ w pojedyn-
czym etapie, a par¢ wodna wprowadza sig przez jeden lub kilka walcdw prasujacych. Wtryskujac w ten sposob pare
wodng utrwala si¢ w plycie klej w stopniu wystarczajacym do przeciwdzialania przez niego sprezystosci materialu,
bedacej naturalng cechg widkien tak, ze istnieje mozliwos¢ uzyskania gotowej ptyty o odpowicdniej grubosci pod-
czas jednego pojedynczego etapu prasowania.
(10 zastrzezen)

A1(21) 317238 (22)96 1125 6(51) B27D 3/00
(44) 98 06 08

(71) Politechnika Poznariska, Poznan

(72) Malujda Ireneusz, Meler Florian, Dudziak Marian

(54) Urzadzenie do brykietowania materiatéw sypkich i odpadéw drzewnych, zwlaszcza trocin

(57) Urzadzenie do brykietowania materialéw sypkich 1 odpadéw drzewnych, zwlaszcza trocin, sktadajace sig z
zespolu wstepnego prasowania i zespotu
brykietujacego, charakteryzuje si¢ tym, ze komora
prasowania wstgpnego, utworzona z piyt bocznych
(2) oraz plyty gdrnej i dolnej, jest potaczona z
komorg glowna (1) w taki sposdb, ze w plytach
bocznych (2) komory prasowania wstepnego, na jed-
nym z konicdw, s wykonane otwory o $rednicy
odpowiadajacej zatoczeniom na komorze gléwnej
(1), zas drugie kotice ptyt bocznych (2) osadzone sa
w gniezdzie plyty montazowej (12) za pomocg
polaczenia roztacznego.
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A (21) 324651 (22)96 07 25 6(51) B27N 3/18
(44) 98 06 08
(31)95 9502714 (32)950727 (33) SE

(86) 96 07 25 PCT/SE96/00975
(87) 97 02 13 W097/04933 PCT Gazette nr 08/97
(71) SUNDS DEFIBRATOR INDUSTRIES AB, Sundsvall, SE
(72) Lundgren Goran, Eriksson Lennart N., Sislegdrd Lars=Otto, Sjodin Kjell
(54) Sposéb wytwarzania pivt z lignocelulozy
(57) Sposéb produkcji plyt z materiatu z widkicn lignocelulozy, w ktérym materiat rozdrabnia si¢ na czastki i/lub
wiékna, ktére sig suszy, skleja oraz formuje z nich matg i prasuje do gotowej plyty tak, ze do maty doprowadza sig
parg wodna, charakteryzuje si¢ tym, zc w pierwszym etapie wtryskiwania pary wodnej, doprowadza si¢
ograniczong ilo$¢ pary wodnej. [loéé t ¢ reguluje si¢ w taki sposdb, zeby para wodna wnikla, ogrzewala i utrwalata
tylko powierzchniowa warstwg maty. Dzigki temu uzyskuje si¢ plyte z warstwa powierzchniowa o wigkszej gestos-
ci niz warstwa srodkowa, dzigki czemu nastgpne prasowanie kalibrujace daje wigksza grubos¢ umozliwiajaca roz-
szerzanie si¢ warstwy Srodkowej z zachowaniem gestosci warstw powierzchniowych.

(13 zastrzezen)
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Al(21) 324642 (22)96 07 25 6(51)B27N 3/18
(44) 98 06 08
(31) 95 9502712 (32)9507 27 (33) SE

(86) 96 07 25 PCT/SE96/00973

(87)97 02 13 W0O97/04931 PCT Gazette nr 08/97

(71) SUNDS DEFIBRATOR INDUSTRIES AB, Sundsvall, SE

(72) Lundgren Géran, Schedin Kurt, Sislegard Lars-Otto, Sjodin Kjell

(54) Sposob ciaglego wytwarzania ptyt z lignocelulozy

(57) Wynalazek dotyczy sposobu ciagtej produkcji ptyt z cellulozowego materiatu wioknistego, w ktorym material
rozdrabnia si¢ na czastki
i/lub wiokna, ktére suszy
sig, klei oraz formuje i
prasuje w gotowa plyte.
Mate (1) wstepnie prasuje
si¢ przepuszczajac ja mig-
dzy walcami (2,3), pod-
czas rdwnoczesnego do-
prowadzania do niej pary
wodnej w takich ogra-
niczonych ilosciach, ze
temperatura widknistej
maty (1) wzrasta do war-
tosci z przedziatu
60+95°C. W ten sposéb
Zmniejsza si¢ sprezyste

wlasciwosci powrotne maty (1) co zmniejsza jej wytrzymato$¢ na prasowanie oraz umozliwia znaczniejsze zmniej-

szenie grubosci podczas wstgpnego prasowania, poniewaz temperatura nie jest na tyle wysoka, zeby rozpoczat sie

proces utrwalania.

(9 zastrzezen)

Al(21) 318626 (22)97 02 22 6(51) EO4F 15/18
(44)98 08 31

(71) Zaklady Pyt Pilsniowych, Czarna Woda

(72) Skiba Jarostaw, Wloch Pawel, Lemiesz Rafat, Baczynski Przemystaw, Mroczkiewicz Maciej

(54) Sposéb ukiadania oraz panel podiogi ptywajacej

(57) Sposéb ukladania podlogi ptywajacej na wylewce betonowej polega na tym, ze na wylewke betonowa (1) swo-

bodnie kiadzie si¢ warstwg ocieplajaca (2) w postaci migkkiej plyty

3. A 5 impregnowanej, na ktéra uklada si¢ zaimpregnowane i polakierowa-

ne od strony wierzchniej panele (5), klejone wzajemnie na
———er // /—/- ptaszczyznach czotowych, stykajacych sie ze soba i przysciennic
//

dociska sig¢ kotkami (4) z migkkiego drewna oraz oblistwowuje list-
wami (3). Panel z litego drewna do ukladania podlogi plywajacej
stanowig sklejone na styk deseczki (8), zaimpregnowane i polakie-
rowane od strony wierzchniej, przy czym na obwodzie, wzdtuz
dwdch stykajacych sig plaszczyzn czolowych ma wystep (6), zas w
— / ] pozostatych dwdch stykajacych sig ptaszczyznach czotowych ma
rowek (7).

: (3 zastrzezenia)
2/ 1/

N
4 L
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A.2. WZORY UZYTKOWE
U1(21) 105972 (22)97 0128 6(51)B30B 11720
(44) 98 08 03
(75) Czapka Jan, Ciepielow; Czapka Andrzej, Ciepielow
(54) Urzadzenie do rozdrabniania, zgniatania i formowania
(57) Przedmiotem wzoru uzytkowego jest urzadzenie do rozdrabniania lub/i zgniatania odpadéw jak i do formowa-
nia drobnych ziaren w brykiety, zwlaszcza
urzadzenie do wytwarzania brykietow z wiéréw i
trocin, powstajacych w trakcie obrobki drewna,
Istota urzadzenia z zastosowaniem obrotowych
elementow naciskowych polega na przeniesieniu
napedu (8) przez kolo zgbate (7) na wieniec zgba-
ty (6), wykonany na bocznej powierzchni pierscie-
nia (4). Pierscien (4), podparty na rolkach (2) z
kotnierzami (3), uksztaltowang ma biezni¢ wew-
ngtrzng w zaglebienia (5). Wewnatrz pierscienia
(4), mimosrodowo wedtug jego osi pionowej i po-
ziomej, umieszczony jest walec (9) z tarczami
(11), obejmujacymi obustronnie pierscien (4). Po
biezni walca (9) $lizga si¢ zgarniacz (12). Rama
(1) z zamontowanym pierscieniem (4) z napgdem
(8) i walcem (9) pochylona jest wzgledem funda-
mentu pod katem ok. 45°,

(1 zastrzezenie)

U1(21) 105745 (22)96 12 11 6(51) E04F 13/08
(44)98 06 22
(71) Koniecpolskie Zaklady Ptyt Pilsniowych S.A., Koniecpol
(72) Glinka Agnieszka, Walasek Wiodzimierz, Smarzynski Zbigniew, Wéjcik Marian
(54) Wyktadzina $cienna
(57) Przedmiotem wzoru uzytkowego jest wykiadzina scienna z plyty drewnopochodnej, stosowana do wykladania
powierzchni wewngtrznych, w tym gldwnie scian
2 ) 4 isufitéw. Struktura wykladziny charakteryzuje sig
tym, ze jej podstawowa warstwg nosnikow sta-
nowi porowata pilsniowa plyta (1) potaczona
klejaca substancja (3) z zewnetrzna, dekoracyjna
okleing (2).
(1 zastrzezenie)

Zestawil W.K
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