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Tomasz Nowakowski-

Pozwolenie zintegrowane — wyzwanie i szansa dla najlep-
szych

Juz od wielu lat sprawy ochrony srodowiska przestaty by¢ zagadnieniami, ktorymi zaj-
mowali sie wylgcznie pasjonaci. Ztozono$¢ zagadnien dotyczgcych ochrony $rodowiska
spowodowata rozwoj rynku ustug doradczych w tym zakresie oraz rozwoj wielu firm
$wiadczacych rézny zakres ustug. Jedng z takich firm, Swiadczgca kompleksowe ustugi z
zakresu ochrony srodowiska jest SGS (Société Générale de Surveillance) (www.sgs.com).
Firma SGS zatrudniajgca obecnie ponad 31.000 pracownikéw w ponad 140 krajach po-
siada zaréwno specjalistéw mogacych $wiadczy¢ ustugi doradcze oraz baze laboratoryj-
ng przygotowang do wykonywanie praktycznie wszelkich badan i analiz niezbednych z
punktu widzenia ochrony srodowiska. W Polsce SGS jest obecne od 1929r (poczatkowo
pod nazwa Polskie Towarzystwo Kontroli, a od 2000 r. pod obecng nazwag SGS Polska
Spotka z 0.0.) i do potowy 2003 r. posiadato swojg gtdwng siedzibe w Gdyni. W potowie
2003 r. centrala SGS Polska zostata przeniesiona do Warszawy.

SGS Polska $wiadczy ustugi m.in. w zakresie certyfikacji systeméw zarzadzania 1ISO
9001:2000, ISO 14000, HACCP, oraz innych systeméw. Swiadczymy takze ustugi w za-
kresie oceny zgodnosci wyrobdéw z dyrektywami Unii Europejskiej (znak CE), certyfikac;ji
pochodzenia materiatu drzewnego.

Wychodzac naprzeciw potrzebom rynku, SGS Polska rozwija takze dziatalnosci dorad-
czg w dziedzinie ochrony $rodowiska. W zakres ustug $wiadczonych w ramach ochrony
Srodowiska wchodzag miedzy innymi takie prace jak:

— pomoc w przygotowaniu wniosku o udzielenie pozwolenia zintegrowanego,

- realizacja przegladéw ekologicznych,

- wykonywanie raportéw oddziatywania przedsiewziecia na srodowisko,

— przygotowywanie dokumentacji technicznych (wnioskéw) o uzyskanie pozwolen
na wprowadzanie zanieczyszczen do $rodowiska (operaty wodnoprawne, wnio-
ski o uzyskanie pozwolenia na wprowadzanie zanieczyszczen pytowych i gazo-
wych do powietrza, wnioski o uzyskanie pozwolenia na emisje hatasu do $rodo-
wiska, dokumentacje dotyczace gospodarki odpadami, i inne).

" mgr Tomasz Nowakowski SGS Polska Sp. z 0.0., ul. Bema 83, 01-233 Warszawa,
tel 0-22 3292255, 602789134, e-mail: tomasz_nowakowski@sgs.com
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Pozwolenia zintegrowane

Pozwolenie zintegrowane jest instytucjg wprowadzong do prawa poiskiego w wyniku
transpozycji regulacji Unii Europejskiej. W Unii obowigzek posiadania pozwolen zinte-
growanych zostat wprowadzony Dyrektywg Nr 96/61/EC z 24 wrzesnia 1996 w sprawie
zintegrowanego zapobiegania i kontroli zanieczyszczen (Integrated Pollution Prevention
and Control), tzw. dyrektywa IPPC. Wymagania tej dyrektywy zostaty zaadoptowane w
ustawie z dnia 27 kwietnia 2001 Prawo ochrony $rodowiska (Dz.U. Nr 62, poz. 627 z
pozn. zm.), a przede wszystkim w art. 201-229 tej ustawy Ponadto, regulacje dotyczace
pozwolen zintegrowanych znajdujg sie¢ m.in. w nastepujgcych aktach prawnych:

— Ustawie z dnia 27 lipca 2001 r. o wprowadzeniu ustawy Prawo ochrony srodowi-
ska, ustawy o odpadach oraz o zmianie niektérych ustaw (Dz.U. Nr 100 poz.
1085 z p6zn. zm.),

- Rozporzadzeniu Ministra Srodowiska w sprawie rodzajéw instalacji mogacych
powodowaé znaczne zanieczyszczenie poszczegdlnych elementéw przyrodni-
czych albo $rodowiska jako catosci (Dz.U. Nr 122 poz. 1055),

— Rozporzgdzeniu Rady Ministréw z dnia 24 wrzesnia 2002 r. w sprawie okreslenia
przedsiewzie¢ mogacych znaczaco oddziatywaé na srodowisko oraz szczegoto-
wych kryteridw zwigzanych z kwalifikowaniem przedsiewzie¢ do sporzadzenia
raportu oddziatywania na srodowisko (Dz.U. Nr 179 poz. 1490),

- Rozporzadzeniu Ministra Srodowiska z dnia 4 listopada 2002 r. w sprawie wyso-
kosci optat rejestracyjnych (Dz.U. Nr 190 poz. 1591),

- Rozporzadzeniu Ministra Srodowiska z dnia 26 wrzes$nia 2003 r. w sprawie poz-
niejszych termindéw do uzyskania pozwolenia zintegrowanego (Dz.U. Nr 177.
poz. 1736).

Czym jest pozwolenie zintegrowane? Jest to decyzja administracyjna, udzielajgca po-
zwolenia na uzytkowanie instalacji, uwzgledniajgca jej oddziatywanie na wszystkie ele-
menty Srodowiska przy zastosowaniu najlepszej dostepnej techniki oraz zapobieganiu i
ograniczaniu skutkow ewentualnych awarii przemystowych.

Wykaz rodzajow instaiacji wymagajacych pozwolenia zintegrowanego znajduje sie w
rozporzadzeniu Ministra Srodowiska z dnia 26 lipca 2002r. w sprawie rodzajow instalacji
mogacych powodowaé znaczne zanieczyszczenie poszczegodinych elementéw przyrodni-
czych albo srodowiska jako catosci. Wsrdd tych instalacji wymienione sg instalacje do
produkcji masy witdknistej drewna lub innych materiatow widknistych. Termin uzyskania
pozwolenia zintegrowanego przez dang instalacje zalezny jest od terminu oddania tej in-
stalacji do uzytku Z tego wzgledu instalacje mozna podzieli¢ na trzy grupy:
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— Tzw. instalacje istniejgce, czyli te, dla ktorych pozwolenie na budowe zostato
wydane przed 1 pazdziernika 2001 r., a ktére zostaly oddane do uzytkowania
przed 30 czerwca 2003r. Ta grupa instalacji zostata z kolei podzielona na dwie
podgrupy:

- instalacje, ktére zostaly oddane do uzytkowania przed 31 paZzdziernika
2000 - w tym przypadku termin uzyskania pozwolenia zintegrowanego
zalezy od rodzaju instalacji, lecz nie jest diuzszy niz 30 kwietnia 2007 r. —
dla instalacji do produkcji masy widknistej z drewna lub innych materiatow
widknistych termin ten uptywa 31 grudnia 2005 r.

- instalacje, ktére zostaty oddane do uzytkowania po 30 pazdziernika 2000 r.
dla tych instalacji termin uzyskania pozwolenia zintegrowanego uptywa 30
kwietnia 2004 r. ’

— Tzw. instalacje nowe, a wigc te, dia ktérych pozwolenie na budowe zostato wy-
dane po 30 wrzesnia 2001 r. albo, ktére zostaty oddane do uzytku po 30 czerwca
2003 r - te instalacje obecnie nie mogg byé uzytkowane bez pozwolenia zinte-
growanego (o ile jest ono dia nich wymagane).

Poniewaz pozwolenie zintegrowane jest swego rodzaju licencjg na dziatanie instalaciji,
po uptywie wyznaczonego przez prawo terminu do uzyskania pozwolenia zintegrowane-
go, instalacje na eksploatacje, ktérych wymagane jest takie pozwolenie, nie bedg mogty
by¢ bez niego eksploatowane.

W tym miejscu nalezy jednoznacznie stwierdzié, iz wbrew wcigz spotykanemu pogla-
dowi, pozwolenie zintegrowane nie jest prostym potgczeniem wszystkich wymaganych
pozwolen emisyjnych w jedna decyzje. Wymagania prawne dotyczace wniosku o udzie-
lenie pozwolenia zintegrowanego zobowigzujg bowiem nie tylko do okreslenia oddziaty-
wania instalacji na $rodowisko jako catos¢ oraz zamieszczenia informacji o istniejacym
lub mozliwym oddziatywaniu transgranicznym na $rodowisko, ale takze odniesienia sie
do spetniania przez instalacj¢ wymogéw stosowania substancji o matym potencjale za-
grozen, efektywnego wytwarzania oraz wykorzystania energii, zapewniania racjonainego
zuzycia wody i innych surowcow oraz materiatow i paliw, stosowania technologii bezod-
padowych i matoodpadowych oraz odzysku powstajgcych odpadéw. We wniosku o
udzielenie pozwolenia zintegrowanego koniecznym jest takze okreslenia sposobow za-
pobiegania awariom przemystowym oraz potencjalnych skutkow takich awarii (w tym
skutkow ich usuwania).

Jednakze najwigcej emocji budzi zrozumienie, opisanie i zastosowanie najlepszej do-
stepnej techniki.
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Najlepsza dostepna technika

Pojecie najlepszej dostepnej techniki (ang. Best Available Technique — BAT) budzi
wcigz wiele emocji i niezrozumienia. Sprébujmy wyjasni¢, czym jest najlepsza dostepna
technika.

Ustawa Prawo ochrony srodowiska definiuje (art. 3 pkt 10) najlepsza dostepna technike
jako najbardziej efektywny oraz zaawansowany poziom rozwoju technologii i metod pro-
wadzenia danej dziatalnosci, wykorzystywany jako podstawa ustalania granicznych wiel-
kosci emisyjnych, majgcych na celu eliminowanie emisji lub, jezeli nie jest to praktycznie
mozliwe, ograniczanie emisji i wptywu na srodowisko jako catos¢, z tym ze pojgcie:

a) ,technika” oznacza zardéwno stosowang technologie, jak i sposoéb, w jaki dana
instalacja jest projektowana, wykonywana, eksploatowana oraz likwidowana,

b) ,dostepne techniki” oznacza techniki o takim stopniu rozwoju, ktéry umozliwia
ich praktyczne zastosowanie w danej dziedzinie przemystu, z uwzglednieniem
warunkow ekonomicznych i technicznych oraz rachunku kosztéw inwestycyj-
nych i korzysci dla srodowiska, a ktére to techniki prowadzacy dang dziatal-
nos¢ moze uzyskac,

c) ,najlepsza technika” oznacza najbardziej efektywna technike w osigganiu wy-
sokiego ogoinego poziomu ochrony srodowiska jako catosci.

Jak wiec wida¢, najlepsza dostepna technika to zaréwno same rozwigzania technolo-
giczne, ale takze sposob ich projektowania, wykonywania, eksploatowania i likwidowania,
w potgczeniu z mozliwosciami ich praktycznego zastosowanie w danej dziedzinie prze-
mystu. Oceniajgc mozliwosci zastosowania danych rozwigzan technicznych nalezy brac
pod uwage wystepujgce w danym panstwie, regionie, a wreszcie — zaktadzie warunki
ekonomiczne i techniczne, rachunek kosztéw inwestycyjnych i korzysci dla srodowiska.
Tak wiec nie bedzie najlepsza dostepna technikag najbardziej nowoczesne rozwigzanie
technologiczne, na ktérego zastosowanie prowadzacy instalacje nie moze sobie pozwo-
li¢, jak tez takie, ktdrego koszt zastosowanie przyniesie niewspdtmiernie niskie korzysci
dia srodowiska. Oceniajac korzysci dla srodowiska wynikajgce z zastosowanie nowocze-
snych rozwigzan nalezy bra¢ pod uwage nie tylko stopien redukcji jednego rodzaju za-
nieczyszczen, ale takze ewentualny stopien zwiekszenia innego rodzaju zanieczyszczen
(np. zwigkszenie stopnia oczyszczania $ciekow moze zwiekszy¢ ilo$¢ lub obcigzenia
osadow poécielowych, zwigkszy¢ zuzycie energii elektrycznej, a wiec koszty eksploatacii
tej oczyszczalni, emisje zanieczyszczen wprowadzanych do powietrza w wyniku zwiek-
szonej konsumpcji energii elektrycznej, zwigkszenie degradacji gruntu w wyniku koniecz-
nosci zwigkszonego wydobycia wegla lub ropy naftowe;j, itp.).
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Jak wida¢, ocena najlepszej dostepnej techniki wymaga oceny ,wejscia” i ,wyjscia”.
Przedstawia to ponizszy rysunek:

Wejscie

surowce
mat. pomocnicze
energia/paliwa
woda

. s —P>
technologia emisja do powietrza
eksploatacja
zapobieganie awariom

i zanieczyszczeniom

promieniowanie elektromagnet.

OCHRONA
ziemi i wéd podziemnych
powietrza

wod powierzchniowych

PRODUKTY
Z

Kolejnym elementem zwigzanym z najlepsza dostepng technikg, a budzgcym wiele
emocji sg tzw. BREF-y, czyli ,Reference Documents on Best Available Techniques, opra-
cowywane przez Biuro |PPC (European Integrated Prevention Pollution and Control Bu-
reau) w Sewilli. )

W tym miejscu nalezy wyjasnic, ze dokumenty te, jak sama ich nazwa wskazuje, sg do-
kumentami referencyjnymi, a wiec takimi, do ktdrych nalezy sie odnie$¢ przy okresleniu
najlepszej dostepnej techniki. BREF-y nie sg natomiast aktami prawa unijnego, a tym
samym polskiego i nie muszg by¢ bezwzglednie stosowane. Oczywiscie, w przypadku
przygotowywania wniosku o udzielenie pozwolenia zintegrowanego dobrze jest odnies¢
sie do BERF-u wtasciwego dla danej instalacji, ale nie jest koniecznym bezwzgledne sto-
sowanie rozwigzan zalecanych w tym dokumencie. Jak bowiem wyzej wskazano, przy
ocenie najlepszej dostepnej techniki nalezy bra¢ takze rachunek kosztéw i korzysci oraz
techniczne mozliwosci zastosowania poszczegolnych rozwigzan technologicznych. Istot-
ne jest takze to, iz do chwili obecnej nie wszystkie BREF-y zostaty opracowane i zatwier-
dzone.
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Whniosek o udzielenie pozwolenia zintegrowanego

Zakres wniosku o udzielenie pozwolenia zintegrowanego wynika bezposrednio z prze-
piséw prawa, w tym ustawy Prawo ochrony $rodowiska, ustawy o odpadach i ustawy
Prawo wodne.

Przesledzenie i zidentyfikowanie wszystkich zapiséw dotyczacych wniosku o pozwole-
nie zintegrowane jest zajeciem bardzo trudnym, czasochtonnym i co najwazniejsze po-
ciggajacym za sobg mozliwos¢ przeoczenia istotnych elementéw. Diatego tez w ramach
projektu finansowanego przez rzad Krélestwa Dania, w ktérym autor miat przyjemno$c
uczestniczy¢, opracowany zostat, i nastepnie zatwierdzony przez Ministerstwo Srodowi-
ska, formularz wniosku o udzielenie pozwolenia zintegrowanego. Ramach tego samego
projektu opracowane zostaty i zatwierdzone Wytyczne do sporzgdzania wniosku o
udzielenie pozwolenia zintegrowanego. Dokumenty te dostepne sg na stronie interneto-
wej Ministerstwa Srodowiska. Do$wiadczenie wyniesione z prac w wyzej omawianym
projekcie wskazuja, ze przygotowanie wniosku o udzielenie pozwolenia zintegrowanego
jest zadaniem skomplikowanym i czasochfonnym. Mozna oszacowac, ze czas przygoto-
wania wniosku o udzielenie pozwolenia zintegrowanego wynosi od 4 do 12 miesiecy, za-
leznie o wielkosci i stopnia skomplikowania instalacji.

Jesli do tego doda¢ czas niezbedny na rozpatrzenie wniosku o udzielenie pozwolenia
przez wiasciwy organ, kiéry to czas jest szacowany na ok. 6 miesiecy, to okazuje sig, iz
czasu na sporzadzenie wniosku nie pozostato duzo.

Osobnym pytaniem, ktdére stawiajg sobie zaktady, jest to, czy wniosek przygotowywacé
samodzielnie, czy skorzysta¢ z ustug firmy konsultingowej. Oczywiscie, ustuga firmy kon-
sultingowej kosztuje, jednakze doswiadczenia przedsigbiorstw, ktére rozpoczety samo-
dzielnie przygotowywanie takiego wniosku wskazuje, ze czas pracownikéw, oraz co naj-
wazniejsze ilos¢ rodzacych sie pytan w trakcie prac, zachecajg do skorzystania z kon-
sultanta. Na rynku dziata wiele firm, ktére w swojej ofercie maja przygotowywanie wnio-
skow o pozwolenie zintegrowane. Istotne jest by firma ta zdawata sobie sprawe z istoty i
filozofii zintegrowanego podej$cia oraz zrozumienia najlepszej dostepnej techniki. Ko-
nieczne jest takze, by firma ta $cisle wspotpracowata zaréwno z zamawiajgcym, jak i
urzedem, ktory bedzie wniosek rozpatrywat. Prawdg jest, ze przygotowanie wniosku o
udzielenie pozwolenia nie jest przedsiewzieciem tanim, dlatego tez, czujno$¢ powinna
budzi¢ firma, ktéra oferuje taka prace za relatywnie niska cene.

Podsumowujac trzeba stwierdzi¢, ze pozwolenie zintegrowane, jako element nowocze-
snego zarzadzania w zakresie ochrony srodowiska, staje sie, obok certyfikowanych sys-
temow zarzadzania jakoscig i $rodowiskiem, kolejnym elementem walki konkurencyjnej
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pomiedzy przedsigbiorstwami w Unii Europejskiej, a jego uzyskania bedzie mogto decy-
dowaé o dalszym istnieniu przedsigbiorstwa na rynku.

W uzupeinieniu wydrukowanego wyzej artykutu mgr T. Nowakowskiego, publikujemy
dodatkowo wyjatki z rozmowy przeprowadzonej przez Redakcje ,Przegladu Papiernicze-
go” z dr in2. Mafgorzata Michniewicz, wiceprezesem Stow. Papiernikow Polskich i kie-
rownikiem Laboratorium Ochrony Srodowiska ICP w todzi. Rozmowa ukazata sie w nu-
merze pazdziernikowym ,Przegladu” z 2003r na str. 601 i 602.

Dr M. Michniewicz w sposéb klarowny i ciekawy wyjasnia problemy zwigzane z obowig-
zujgcymi uregulowaniami prawnymi w dziedzinie ochrony $rodowiska a w szczegolnosci z
uzyskiwaniem pozwolen zintegrowanych.

Wierzymy, ze najwazniejsze fragmenty jej wypowiedzi bedg stanowity dobre uzupefnie-
nie artykutu mgr T. Nowakowskiego i przyczynig sie do lepszego zrozumienia samej
istoty pozwolenia zintegrowanego i jego znaczenia dla dziatalno$ci przedsiebiorstw na-
szej branzy. _

Redakcja

Instytucja pozwolen ekologicznych funkcjonuje juz w Polsce od 1980r, tzn. od uchwale-
nia ustawy ,O ochronie i ksztattowaniu srodowiska”. Obecnie, w $wietle nowych przepi-
s6w dziataino$é bez pozwolenia ekologicznego jest prawnie zabroniona, o ile takie po-
zwolenie jest wymagane.

Obowiazujaca od 2001r ustawa ,Prawo Ochrony Srodowiska” wprowadza nastepujace
rodzaje pozwolen ekologicznych:

- na wprowadzanie gazéw lub pytéw do powietrza,

- na wprowadzanie sciekéw do wéd lub do ziemi,

- na wytwarzanie odpadoéw,
na emitowanie hatasu, na emitowanie pél elektromagnetycznych,
pozwolenie zintegrowane.

Pozwolenia zintegrowane sg nowoscig nie tylko w prawie polskim, lecz takze wspdl-
notowym (UE). Istota ich polega na objeciu jednym pozwoleniem wszystkich emisji do
Srodowiska.

Przy poprzednio stosowanym podejéciu sektorowym, ochrona $rodowiska byta nasta-
wiona na zabezpieczenie poszczegdinych elementéw (wody, powietrza, gleby, fauny, flo-
ry itd.) lub zabezpieczenie przed okreslonymi ucigzliwosciami: odpadami, promieniowa-
niem, hatasem, wibracjami. Taka forma ochrony powodowata czesto, ze zmniejszenie
zanieczyszczenia jednego elementu $rodowiska pociggato za sobg zwigkszone zanie-
czyszczenie drugiego.
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Pozwolenia zintegrowane nie moga by¢ traktowane jako prosta suma pozwolen sekto-
rowych. Wprowadzajg one catkowicie nowg jakos¢, chociazby dlatego, ze wynikajg z dy-
rektywy IPPC Unii Europejskiej a tym samym sg oparte na koncepcji emisyjnej ochro-
ny srodowiska.

Koncepcja ta jest nowoscig w polskim prawie ochrony $rodowiska, gdyz poprzednie
ustawodawstwo opierato sie¢ na koncepciji imisyjnej.

Koncepcja emisyjna zwigzana jest z podejsciem technologicznym do ustalania norm
dopuszczalnej emisji. Dopuszczalna jest emisja, ktora nie przekracza norm wynikajacych
Z rozwoju technicznego, czyli taka, ktérej nie mozna zlikwidowaé lub ograniczy¢ mimo
zastosowania najlepszych, osiagainych w danym czasie technik. Podejscie emisyjne bylo
typowg cechg prawa krajow Unii Europejskiej, natomiast imisyjne byto powszechnie sto-
sowane przez byle panstwa socjalistyczne. W koncepcji imisyjnej normy okreslajg poziom
dopuszczalnych stezen w elementach srodowiska a emisja dopuszczalna ustalana jest
na poziomie nie powodujgcym przekroczenia tych stezen. Jest to z pozoru stuszne, ale
bardzo trudne do praktycznej realizacji, gdyz nie ma wystarczajgco pewnych i obiektyw-
nych metod ustalenia wptywu emisji na imisje.

Oparty na koncepcji imisyjnej i stosowany dotychczas w Poisce system ustalania do-
puszczalnych wartosci emisji zanieczyszczen do srodowiska nie odwotywat sie do mozii-
wosci technicznych, czy specyficznych parametrow konkretnych instalacji lub procesow
przemystowych. Dlatege tez mozna powiedzie¢, ze obecnie zmianie ulegajg podstawy,
na ktorych opiera sie system prawny ochrony srodowiska.

W toku prac nad dyrektywg IPPC uznano, ze do calego systemu nalezy wprowadzic¢
elementy jakosci Srodowiska. Powstata w ten sposéb koncepcja mieszana emisyjno-
imisyjna, ktora obok przestanek technologicznych uwzglednia réwniez normy imisyjne
(jakosci srodowiska). Nie majg one jednak stanowi¢ podstawy do ustalania norm emisji, ..
lecz ich dotrzymywanie bedzie kontrolowane poprzez systemy monitorowania zanie-
czyszczen w Srodowisku.

Nalezy sie obawia¢, ze w stosowaniu tej mieszanej koncepcji nasze ustawodawstwo
bedzie bardziej rygorystyczne niz w krajach Unii Europejskiej, gdzie powaznie bierze sie
pod uwage kondycje i mozliwosci ekonomiczne zaktadéw przemystowych.

Zasadniczym celem dyrektywy IPPC jest osiagniecie zintegrowanej ochrony $rodowiska
przy uwzglednieniu nastepujacych zatozen:

- muszg by¢ brane pod uwage zanieczyszczenia ze wszystkich etapow procesu, -
nalezy zastosowac najlepszy mozliwy wybér pomiedzy profilem emisji i profilem
wrazliwosci srodowiska,
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-~ dokonuje sie oceny potencjalnych mozliwosci transferu zanieczyszczenia z jed-
nego medium do innego.
Najwazniejsze regulacje dyrektywy:
— Wymaganie uzyskania przez okreslone zakiady pozwolenia zintegrowanego,
obejmujgcego rownoczesnie emisje do powietrza, wody i ziemi.
— -Wymaganie funkcjonowania zakladu w zgodzie z normami emisyjnymi okreslo-
nymi na podstawie najlepszych dostepnych technik.
- Udziat spoteczenstwa w procesie wydawania pozwolenia zintegrowanego.
Przygotowanie wniosku o pozwolenie zintegrowane nie jest sprawg prostg. Musi on
zawiera¢ wszystkie informacje wyszczegéinione w ustawie Prawo Ochrony Srodowiska.
Musi identyfikowaé warunki srodowiskowe w otoczeniu zaktadu, zawiera¢ ocene oddzia-
tywania emisji na srodowisko jako calo$¢ i odnosic¢ sie do wymogu stosowania najlepsze;j
dostepnej techniki. Nalezy tez w nim przedstawi¢ umotywowana, propozycje warunkéw
pozwolenia. Wydaje sie, ze znaczng trudno$¢ moze stanowi¢ dokonanie optymalizaciji
oddziatywan na poszczegélne elementy srodowiska, tak aby uzyska¢ oddziatywanie naj-
mniejsze z mozliwych.
O tym, jak powaznym zadaniem jest opracowanie wniosku $wiadczy chociazby obje-
tos¢ ,Wytycznych”, opublikowanych na stronach internetowych Ministerstwa Srodowiska,
ktére liczg sobie ponad 90 stron.
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Jerzy Pawlicki’

Recykling tworzyw sztucznych w technologii tworzyw
drzewnych

Wyktad wygfoszony 1 pazdziernika 2003 r na uroczystosci inauguracji roku akade-
mickiego 2003/2004 na Wydziale Technologii Drewna SGGW w Warszawie

W przemysle tworzyw drzewnych przez diugie lata jego rozwoju nie tyiko doskonalono
metody i techniki produkcyjne. Dziatania innowacyjne polegaly réwniez na dostosowywa-
niu technologii do gorszych rodzajéw surowca. Stopniowo zaprzestano uzytkowania ta-
kich sortymentéw drewna, z ktérych mozna bezposrednio wytworzyé konkretne wyroby
na rzecz surowcow bedacych faktycznie odpadami: gatezi, odpaddéw tartacznych, widréow
i trocin z mechanicznej obrobki drewna itp. Nalezy zaznaczy¢, ze w tym procesie rozwo-
jowym, mimo stosowania coraz gorszego surowca udaje si¢ utrzymaé normatywng jakosé
tworzyw drzewnych, do czego przyczynily sie liczne prace badawcze wykonywane za-
rowno przez producentéw piyt, jak i osrodki naukowe.

Tendencja do stosowania surowcow odpadowych w produkcji tworzyw drzewnych stata
sie Zzrodtem nastepujacej koncepciji: Jezeli wykonalne jest wytwarzanie dobrych jakoscio-
wo plyt drewnopochodnych z odpaddw drzewnych, to potencjalnie istnieje mozliwosé wy-
korzystania takze innych odpadéw, w szczegéinosci bardzo dokuczliwych, zuzytych wy-
robdw z tworzyw syntetycznych.

Najwiekszym Zrédiem odpadowych syntetykéw sg produkty o bardzo krétkim okresie
uzytkowania, tzn. opakowania i wyroby jednorazowego uzytku:

WigkszoS¢ towardw sprzedawanych zaréwno w supermarketach, jak i w rodzinnych
sklepikach otrzymujemy w opakowaniach z tworzyw syntetycznych, takich jak foremki,
tacki, pojemniki, kubeczki czy wreszcie torby foliowe. Opakowania te najdalej po tygodniu
degradujemy do roli odpadu. Dostaja sie one do $mietnika, lub (w nielicznych jeszcze w
Polsce przypadkach) do oznakowanego kontenera. Niewiele diuzsze ,zycie” majg wszel-
kie wyroby jednorazowe: tacki, naczynia, sztuéce, diugopisy, golarki. Obydwie grupy wy-
robdw tworza tysigce ton odpaddw w skali miesigca.

Tworzywa syntetyczne nazywane potocznie tworzywami sztucznymi lub plastikami sg
materiatami uzytkowanymi powszechnie w kazdej dziedzinie zycia i gospodarki. Wytwa-

" dr hab. Jerzy Pawlicki, Zakiad Tworzyw Drzewnych, Katedra Technologii, Organizacji i Zarzadzania
w Przemysle Drzewnym, Wydziat Technologii Drewna SGGW, 02-787 Warszawa,
ul. Nowoursynowska 158, tel. 0-22 8439041 (61, 81) w.38537, 0-503414822
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rzane sg od mniej wiecej 100 lat. W skali globalnej jest to chwila. Dlatego tez w Srodowi-
sku naturalnym nie powstaly jeszcze mechanizmy ich biologicznego unieszkodliwiania.
Te role musimy wykonac¢ my — producenci i uzytkownicy wyrobéw z tworzyw syntetycz-
nych. W tym celu opracowano szereg metod i technik noszgcych wspding nazwe recy-
klingu.
Rozroznia sie cztery podstawowe metody recyklingu:

Recykling biologiczny |fermentacja za pomocg mikroorganizméw — otrzymywanie
kompostu, mas paszowych, biogazu

Recykling termiczny spalanie, odzyskiwanie energii z materiatéw o duzej wartosci
opatowej

Recykling surowcowy |piroliza, alkoholiza, uwodornienie, hydroliza, wytworzenie su-
rowcow do ponownych syntez

Recykling materiatowy |przetwarzanie bez stosowania procesow chemicznych,
z otrzymaniem petnowartosciowych produktéw

Recykling biologiczny nie wchodzi w gre w odniesieniu do tworzyw syntetycznych z po-
wodu wspomnianej ich odpornosci na dziatanie istniejgcych mikroorganizmow.

Recykling termiczny pozornie jest wyjgtkowo korzystny w przypadku omawianych mate-
riatéw gdyz warto$¢ opatowa wielu z nich jest wyzsza od wartosci opatowe] paliw kopal-
nych. Jednakze podczas poczatkowej fazy spalania tworzyw syntetycznych moga po-
wstawac rézne, czesto toksyczne produkty ich termicznego rozkiadu. Proces spalania
musi wigc by¢ prowadzony w bardzo wysokiej temperaturze, przy duzym nadmiarze tlenu
w skomplikowanych i kosztownych urzgdzeniach. Dodatkowsg komplikacjg jest fakt, ze
niektore syntetyki, np. PCV, czy gumy syntetyczne ,z natury” emitujg podczas spalania
szkodliwe zwigzki chemiczne. Ponadto spalanie tworzyw syntetycznych, podobnie jak
spalanie paliw kopalnych zaktéca bilans dwutlenku wegla w atmosferze, pogtebiajac efekt
cieplarniany.

Recykling surowcowy (chemiczny) pozwala otrzymaé z syntetykow substancje proste
(monomery), z ktérych mozna ponownie wyprodukowaé petnowartosciowe tworzywa
syntetyczne. Jest on jednakze mato wydajny, bardzo energochtonny a ponadto obarczo-
ny wszystkimi wadami technologii chemicznych: zagrozeniami przemystowymi w stosun-
ku do srodowiska naturainego, emisjg duzych ilosci spalin energetycznych itd.

Recykling materiatowy jest najtagodniejszym w stosunku do $rodowiska naturalnego
sposobem unieszkodliwiania syntetykow. Moze byc¢ realizowany w macierzystej techno-
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logii tzn. w przetworstwie tworzyw sztucznych. Polega na odpowiednim rozdrobnieniu
odpadow i ponownym wytworzeniu z nich wyrobéw. Pewng wadg tej metody jest pogar-
szanie wlasciwosci tworzyw syntetycznych podczas ich kilkakrotnego przetapiania oraz
nieprzydatno$c¢ tworzyw zawierajacych duze ilosci substancji dodatkowych: wypetniaczy,
pigmentow, folii metalowych itp. Ograniczenia te w znacznie mniejszym stopniu dotycza
recyklingu materiatowego realizowanego w innych technologiach niz przetwérstwo syn-
tetykdw, np. w produkcji ptyt drewnopochodnych.

Realizacja powyzszej idei recyklingu materiatlowego tworzyw syntetycznych oméwiona
zostanie na przykfadzie technologii ptyt wiérowych.

Piyty wiérowe, jak wiadomo, sg tworzywem drzewnym otrzymywanym z drewna roz-
drobnionego mechanicznie na drobne ptaskie czastki (widry), z ktdrych po ich natrysnie-
ciu klejem syntetycznym formuje sie (usypuje) rownomierng warstwe (tzw. kobierzec).
Kobierzec jest prasowany na goraco a po zageszczeniu i zwigzaniu kleju staje sie plytg
widrows.

Zewnetrzne warstwy ptyty zbudowane sg z czastek drobnych zas warstwa wewnetrzna
- z duzych, o wiekszej grubosci. Taka struktura sprzyja oszczednosci surowca i zmniej-
szeniu ciezaru plyty. Spoiny klejowe pomiedzy wiérami sg stosunkowo nieliczne, krétkie,
prawie punktowe. Mimo to, dzieki silnemu sprasowaniu, ptyty sg wystarczajaco wytrzy-
mate dla przewidzianych dla nich zastosowan (wytwarzanie mebli, zabudowa wnetrz).

Syntetyczne tworzywa w mieszaninie z wiérami mogg zastapi¢ kiej gdyz w temperatu-
rach standardowo stosowanych w technologii ptyt wiérowych (180-190°C) wiele z nich
ulega stopieniu, a po sprasowaniu i ostygnieciu twardnieja, taczac czastki drewna. Nalezy
pamietac, ze wytrzymatosé takich potaczen jest znacznie mniejsza niz klasycznych spoin
klejowych. Dlatego tez, aby tworzywa syntetyczne mogly skutecznie spajac wiory, ich do-
datek do wiéréw musi by¢ znacznie wiekszy (40-50%) niz dodatek klejow (10-12%).

Wiasciwosci ptyt widrowych otrzymanych np. z dodatkiem 50% odpadowego polipro-
pylenu odpowiadajg wiasciwosciom mechanicznym przecigtnych, standardowych piyt
wiorowych natomiast wyraznie przewyzszajg je w odpornosci na dziatanie wody dzieki
impregnujgcemu dziataniu stopionego i z natury wodoodpornego tworzywa syntetyczne-
go.

Najlepsze rezultaty daje zastosowanie syntetykéw w technologiach ptyt widrowych i piyt
pilsniowych. Warunkiem prawidtowego spetniania przez tworzywa syntetyczne roli spoiw
jest nadanie im przed mieszaniem z czastkami drewna ksztattu i wielko$ci mozliwie naj-
bardziej podobnej do ksztattu tych czgstek. W przypadku wytwarzania piyt wiérowych ko-
rzystne jest wigc rozdrobnienie syntetyku do postaci wiéréw, zas w przypadku drzewnej
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masy wioknistej przeznaczonej do wytwarzania ptyt pilSniowych tworzywo syntetyczne
powinno by¢ przetworzone na krotkie, cienkie wiékna.

Istnieje kilka metod wytwarzania materiatéw drewnopochodnych z udziatem tworzyw
sztucznych. Najmniejszych modyfikacji w stosunku do klasycznych technik produkcyjnych
wymaga technologia ptaskiego prasowania ptyt.

Na rys. 1 przedstawiono jeden ze sposobow dostosowania jej do potrzeb materiatowe-
go recyklingu tworzyw syntetycznych.

Zasobniki surowcow

Rozdrobnio-
ne drewno

Sktadnik

Termoplast dodatkowv

Mieszalnik
warstwy zewnetrz

Zasysanie
powietrza

(Pra@ htodzeni Q
\ piyt

Zimne powietrze

Rys. 1 Schemat wykorzystania odpadowych tworzyw syntetycznych do produkcji ptyt
drewnopochodnych
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Z trzech zasobnikéw widocznych na wstepie dwa, zawierajgce rozdrobnione drewno
i termoplast sg ,obowigzkowe” zas trzeci umozliwia wprowadzenie substancji dodatkowe;j,
np. wzmachniajacej lub tworzacej warstwe termoizolacyjna,

Z kazdego zasobnika kazdy z surowcow moze byé skierowany do jednego z dwéch
mieszalnikow. Umozliwia to nadanie plytom w razie potrzeby struktury tréjwarstwowe;.
Pierwszy mieszalnik przygotowuje materiat na warstwy zewnetrzne, drugi — na warstwe
wewnetrzng.

Nastepnym etapem wytwarzania ptyt jest formowanie kobierca. W tej operacji w petni
sprawdza sie przydatno$¢ rozwigzan juz istniejgcych, formowanie bowiem mimo kompli-
kacji technicznych jest doskonale opanowane zaréwno w odniesieniu do materiatéw syp-
kich, jak i wiéknistych.

Uformowany na przenoéniku kobierzec trafia do ogrzewanej, taSmowo-watowej prasy
ciggtego dziatania, w ktérej nastepuje jego zageszczenie, stopienie termoplastu i prze-
pojenie nim catlej objetosci prasowanego materiatu. Prasy tego typu sg obecnie po-
wszechnie uzywane w produkcji ptyt widrowych i pilsniowych. Zastosowanie ich w oma-
wianej technologii nie wymaga zadnej adaptaciji.

Niektore prasy ciggtego dziatania wyposazone sg w korficowej czesci w sekcje chiodza-
ca. Jej zadaniem jest obnizenie temperatury wyprasowanych plyt. Jednak plytom z ter-
moplastami to nie wystarcza. Przed catkowitym ostygnigeciem sag one jeszcze stosunkowo
migkkie i dlatego po prasowaniu konieczny jest etap codatkowego chlodzenia. Rozwia-
zaniem sprawdzonym w warunkach poéitechnicznych jest przepuszczanie wokét piyt
opuszczajgcych prase strumienia chtodnego powietrza w zamknietej przestrzeni, z ktore;j
jest ono zawracane poprzez zassanie do operaciji formowania kobierca. Umozliwia to za-
oszczedzenie energii dzigki wstgpnemu ogrzewaniu kobierca odzyskanym cieptem. Po-
nadto wystepujace tu czesciowe uplastycznienie syntetyku w znacznej mierze zabezpie-
cza kobierzec przed rozsypywaniem si¢ w czasie transportu do prasy.

W koncowej czesci linii technologicznej nastepuje, nie przedstawione na schemacie,
rozcinanie ciagtej dotychczas wstegi na pojedyncze plyty i wyrdwnywanie ich krawedzi.

Plyty otrzymane w opisany sposéb wytrzymatosciowo zblizone sg do ich standardo-
wych odpowiednikéw czyli ,normainych” ptyt wiérowych lub piléniowych, przewyzszajg je
natomiast odpornoscig na dziatanie wilgoci i zimnej wody. Perspektywicznie umozliwia to
np. stosowanie ich jako taniego materiatu na meble fazienkowe, do wyrobu opakowan w
transporcie morskim, czy paneli szalunkowych w budownictwie.
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Innym rodzajem twerzyw drzewnych otrzymywanych z rozdrobnionego drewna i two-
rzyw syntetycznych sg wyroby otrzymywane metodg wyttaczania (ekstruzji). Na rys. 2
przedstawiono schemat instalacji realizujgcej takg technologie.

Zasobniki surowcow

U Bemin |

Sboiwo *
(termonblast)
K_J/

BB %

Ekstruder

S AL A ALY

Rys. 2. Schemat formowania tworzyw metoda wyttaczania

W zasobnikach widocznych w goérnej czesci schematu znajduje sie rozdrobniony ter-
moplast i czastki materiatu lignocelulozowego. Celowo nie uzyto tutaj okreslenia ,wiory
drzewne”, gdyz mogg tu by¢ zastosowane takze czastki wytworzone np. ze stomy, trzciny
czy innych podobnych materiatow, jak np. masa makulaturowa. Obydwa sktadniki trafiajg
do mieszalnika, gdzie sg doktadnie mieszane i ogrzewane az do stopienia tworzywa
syntetycznego. W takiej postaci przekazywane sa do ekstrudera.

Ekstruzja (wyttaczanie) polega na przeciskaniu stopionej masy termoplastycznej przez
dysze i chtodzeniu (utwardzaniu) utworzonego ciggtego pasma materiatu, zachowujgcego
dzieki temu ksztaft przekroju nadany mu przez dysze. Mozna wytwarza¢ w ten sposob
elementy o zréznicowanych profilach a takze ptaskie ptyty i rury. Ksztatt przekroju wyrobu
zalezy wytacznie od ksztattu dyszy ekstrudera.

Metode ekstruzji opracowano i rozwijano przede wszystkim w przetworstwie tworzyw
sztucznych. Jej kontakt z drzewnictwem zacza} sie od uzywania drewna (maczki drzew-
nej) jako dobrego jakosciowo napetniacza stopionych tworzyw. Z czasem okazato sie, ze
stosowanie w miejsce maczki drobnych, smukiych wiéréw lub masy widknistej poprawia
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wiasciwosci wyttaczanych wyrobéw, gdyz czgstki drewna o wydtuzonym ksztatcie zaczy-
najg petni¢ funkcje wytrzymatosciowe, analogicznie do wtdknistego zbrojenia np. w lami-
natach poliestrowo-szkianych.
W Polsce kilka (na razie niewielkich) zaktadow wytwarza metodg ekstruzji profilowe
elementy budowlane (przyktad — rys.3) z mieszaniny wiéréw drzewnych i polichlorku wi-
nylu.

11
Rys. 3.Ceownik dla budownictwa

Zawarto$¢ wioréw drzewnych w tym materiale wynosi okoto 50% a wtasciwosci s zbli-
zone do witasciwosci bardzo dobrych tworzyw drzewnych.

Inng, bardzo ciekawg technologie opracowat przemyst motoryzacyjny. W znajdujgcym
sie w Niemczech zaktadzie pomocniczym koncernu General Motors uruchomiono pro-
dukcje tablic rozdzielczych do kilku modeli opla, mercedesa i chryslera z mieszaniny
drzewnej masy widknistej z przetworzonymi na widkna polipropylenem (PP) i polietyle-
nem (PE) pochodzacymi ze zuzytych obudow akumulatoréw. Przemyst samochodowy w
tym przypadku niejako ,sprzata po sobie” co nalezy oceni¢ bardzo pozytywnie z punktu
widzenia ochrony srodowiska.

Schemat procesu technologicznego przedstawiono na rys. 4.

W przypadku tej technologii zastosowano mokrg metode formowania, podobng do
techniki otrzymywania twardych ptyt pilSniowych.
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Rys. 4. Schemat procesu technologicznego wyprasek dia przemystu motoryzacyjnego

Na wstepie za pomocg mechanicznego mieszadta wytwarza sie ze wszystkich sktadni-
kéw zawiesing w wodzie. Wida¢, ze poza masg widknistg i syntetykami, w produkcji uzy-
wany jest emulgator (emulsja akrylowa). Jego zadaniem jest stabilizacja zawiesiny. Jest
to konieczne, gdyz nasigkniete wodg wiokna drzewne maja tendencje do osadzania sie,
natomiast wtdkna z tworzyw syntetycznych — do wyptywania na powierzchnie.

Zawiesina poddawana jest trojstopniowemu formowaniu. Najpierw woda odsysana jest
za pomocg perforowanej negatywowej formy. Otrzymany w ten sposob gruby ,kozuch”
mieszaniny wiokien poddawany jest w drugim etapie wstepnemu prasowaniu na gorgco
w celu usunigcia nadmiaru wody. Otrzymany pétprodukt przypomina juz ksztattem gotowy
wyrdb ale jest jeszcze migkki, a jego grubos¢ wynosi kilka centymetrow.

W ostatnim etapie formowania ma miejsce wysokoci$nieniowe prasowanie w tempera-
turze okoto 200°C, podczas ktérego nastepuje odparowanie resztek wody, stopienie poli-



-142-
propylenu i polietylenu, przesycenie nimi catej objetosci materiatu i zwigzanie wiokien
drzewnych.

Po ochtodzeniu i zdjeciu wyrobu z formy poddaje sie¢ go operacjom wykorczeniowym.
Polegajg one na wykonaniu nacigé i otwordw, pokryciu piankg poliuretanowg z warstwg
wierzchnig imitujacg skére i zamocowaniu okué¢ umozliwiajacych instalacje wskaznikow
i przetgcznikow.

Podczas zwiedzania zakfadu, w ktérym stosowana jest opisana technologia, orientujgc
sie, ze wytworzony produkt nie moze by¢ zbyt wytrzymaty, chocby ze wzgledu na stosun-
kowo matg zawarto$¢ tworzywa sztucznego (do 35%), autor niniejszego tekstu wyrazit
zaniepokojenie w tej sprawie. Szef produkcji wyjasnit wowczas, ze w przypadku elemen-
tow wewnetrznej zabudowy samochodow wielka wytrzymato$¢ materiatu nie tylko nie jest
potrzebna, ale moze by¢ niebezpieczna. W razie katastrofy zderzenie ciata cziowieka ze
zbyt wytrzymatym materiatem powoduje tym wieksze urazy im mniej odksztatca sie ten
materiat. Tablice rozdzielcze wykonane w opisany sposéb odksztaicajg sie przy uderze-
niu stosunkowo tatwo, pochtaniajac znaczng czes$¢ energii uderzenia. Dodatkowo, co
bardzo wazne, po odksztaiceniu nie tworza twardych, ostrych zadzioréw ktére mogtyby
wtornie uszkodzi¢ ciato np. w razie gtebokiego wbicia sie w deske rozdzielczg giowy, czy
kolana. Natomiast podczas normalnego uzytkowania wytrzymato$¢ materiatu jest wystar-
czajgca do stabilnego | pewnego utrzymywania zamocowanych w nim wskaznikéw i
przetacznikow.

Na zakonczenie nalezy podkresli¢ ze na Wydziale Technologii Drewna SGGW takze
prowadzone sg badania w ramach przedstawionej tematyki. Prace badawcze na temat
technologicznego recyklingu syntetykdéw prowadza zaréwno pracownicy naukowi Wy-
dziatu, jak i studenci — w ramach prac magisterskich oraz Kota Naukowego Technologéw
Drewna. Zaprezentowane technologie, funkcjonujace juz na $wiecie, z catg pewnoscig
bedg rozwijac sie coraz bardziej takze w Polsce i nalezy sadzi¢, ze wielu z nas niebawem
styka¢ sie bedzie z ich produktami na codzien.
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Wojciech Cichy’

Spalanie drewna i emisja zanieczyszczen w mysl przepi-
sow Unii Europejskiej

W ostatnich latach miata miejsce do$¢ gwattowna zmiana polskiego prawa ochrony
$rodowiska, w efekcie czego zmuszeni zostaliSmy spojrze¢ na dotychczas obowigzujgce
rozwigzania z innej strony. Pojawity sie nowe uregulowania prawne zawierajgce nowe
definicje nieznanych dotad w prawodawstwie zagrozen oraz nowe — bezpieczniejsze dla
$rodowiska — sposoby ich rozwigzywania. Juz pobiezna analiza dokumentow stanowia-
cych prawo w Unii Europejskiej prowadzi do wniosku, iz to wtadnie tam nalezy szukac
zroédet tych rozwigzan.

W prawodawstwie europejskim problematyce gospodarki odpadami, a w szczegéinosci
ich spalaniu poswiecone zostaty cztery Dyrektywy:

— Dyrektywa 89/369/EEC w sprawie zapobieganiu zanieczyszczeniom powietrza
przez nowe zakfady spalania odpadoéw komunalnych,

— Dyrektywa 89/429/EEC w sprawie zmniejszenia zanieczyszczenia powietrza
przez istniejgce zaktady spalania odpadéw komunalnych,

— Dyrektywa 94/67/EC w sprawie spalania odpadéw niebezpiecznych,

— Dyrektywa 2000/76/WE w sprawie spalania odpadow.

Dwa pierwsze akty prawne, jakkolwiek niezwykle wazne dla gospodarki odpadami, w
niewielkim stopniu dotykajg problematyki odpaddéw produkcyjnych wytwarzanych w prze-
mystowych zaktadach przerabiajacych drewno. Najwazniejsze zagadnienia dotyczace
problemoéw spalania odpadow drzewnych znalezé mozna w Dyrektywie 2000/76/WE,
natomiast odpadow posiadajgcych cechy odpadéw niebezpiecznych w Dyrektywie
94/67/EC. Z tych tez powoddéw oméwienie obu tych aktéw prawnych stanowi¢ bedzie
przedmiot niniejszego artykutu.

Oba akty prawne (Dyrektywy: 94/867/EC i 2000/76/WE w sprawie spalania odpadéw
niebezpiecznych i pozostafych odpadow) ustanowiono w celu zapobiegania lub ogra-
niczenia, w najwiekszym mozliwym w praktyce stopniu, negatywnych skutkéw dla $rodo-
wiska, zwigzanych ze spalaniem odpaddw, a zwtaszcza:

— emisji zanieczyszczen: do powietrza, gleby, wdéd powierzchniowych i pod-
ziemnych,

" mgr inz. Wojciech Cichy, Instytut Technologii Drewna, 60-654 Poznan, ul. Winiarska 1,
tel. 0-61 8492431, e-mail: w_cichy@itd.poznan.pl
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— zagrozen dla zdrowia ludzkiego w wyniku spalania i wspotspalania odpadéw,
w tyin réwniez niebezpiecznych, powodowanych przez nie.

Warunkiem osiggniecia tego celu jest:

—~ wprowadzenie rygorystycznych warunkéw eksploatacji i wymagan technicz-
nych instalacji przeznaczonych do spalania odpadow,

— ustalenie dopuszczalnych wartosci emisji dia zaktadéw spalajacych i wspot-
spalajgcych odpady w UE,

— realizacje wymagan i zalecen Dyrektywy 75/442/EWG (dotyczacej odpadow).

Dyrektywa 2000/76/WE obejmowa¢ miata rowniez zaktady spalajgce i wspdtspalajgce
odpady, jednakze czes¢ tych zaktaddw zostata wyjeta z pod jej zakresu. Sg to m.in.:

- zaktady przerabiajgce tylko nastepujace rodzaje odpaddéw (dot. branzy
drzewnej):

- odpady roslinne z rolnictwa i lesnictwa,

- odpady drewna, z wyjgtkiem tych odpaddw, ktore w wyniku zastosowanych
$rodkéw do konserwacii drewna i impregnacji lub powtok ochronnych mogg
zawiera¢ zwiagzki chloroorganiczne lub metale ciezkie, lub odpady drewna po-
chodzace z odpadéw budowlanych lub z rozbidrki,

- odpady korka,

— zaktady doswiadczalne wykorzystywane do prac badawczo-rozwojowych i
prob majacych na celu usprawnienie procesu spalania, ktore przetwarzajg
ponizej 50 Mg odpadow rocznie.

Artykut 3 Dyrektywy zawiera niezbedne definicje, dotyczace: odpaddéw, odpaddéw nie-
bezpiecznych, mieszanych odpadéw komunalnych, spalarni odpadéw, zaktadu wspot-
spalajacego, emisji i pozostatosci, a takze szeregu innych, niezbednych w gospodarce
odpadami sformutowan. W kolejnych artykutach (4 i 5) znajdujg sie omoéwienia warunkdw
uzyskiwania pozwolenia na spalanie odpaddw oraz warunkéw ich dostawy i odbioru.

Warunki eksploatacyjne spalarni odpaddw nie sg tatwe do spethienia:

- majg zapewni¢ taki poziom spalania, by catkowita zawarto$¢ wegla organiczne-
go w zuzlu i popiotach dennych byta mniejsza niz 3% albo by strata po spaleniu
nie przekraczata 5% masy suchego materiatu,

- majg funkcjonowac¢ w ten sposéb by powstajace w trakcie gazy spalinowe zo-
staty ogrzane na czas nie krétszy niz 2 sekundy, po wprowadzeniu catej ilosci
powietrza do paleniska, w sposéb kontrolowany i réwnomierny, do temperatury
850°C, zmierzonej w poblizu wewnetrznej $ciany lub w innym reprezentatywnym
punkcie komory spalania,
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— w przypadku spalania odpadéw niebezpiecznych zawierajgcych ponad 1% sub-
stancji chloroorganicznych w przeliczeniu na chior, temperature te nalezy pod-
nies¢ do 1100°C na co najmniej 2 sekundy,

— kazda linia spalania musi by¢ wyposazona w palnik pomocniczy (co najmniej je-
den), ktéry bedzie sie wigcza¢ automatycznie, wowczas gdy temperatura w ko-
morze spalania spadnie ponizej 850°C lub 1100°C, zaleznie od wymaganych
warunkéw spalania. Palnik ten bedzie wigczany réwniez podczas operacji rozru-
chu i wigczania celem zapewnienia w komorze spalania temperatury odpowied-
nio 850°C lub 1100°C.

Niezwykle waznym jest artykut 6 moéwigcy o warunkach eksploatacyjnych spalarni od-
padow, ktére majg zapewni¢ taki poziom spalania, by catkowita zawarto$¢ wegla orga-
nicznego w zuzlu i popiotach dennych byta mniejsza niz 3% albo by strata po spaleniu nie
przekraczata 5% masy suchego materiatu. Spalarnie majg funkcjonowaé w ten sposoéb by
powstajgce w trakcie spalania gazy spalinowe zostaty ogrzane na czas nie krétszy niz 2
sekundy, po wprowadzeniu catej ilosci powietrza do paleniska, w sposéb kontrolowany i
réwnomierny, do temperatury 850°C, zmierzonej w poblizu wewnetrznej sciany lub w in-
nym reprezentatywnym punkcie komory spalania. W przypadku spalania odpaddéw nie-
bezpiecznych o zawartosci ponad 1% substancji chloroorganicznych w przeliczeniu na
chlor temperature te nalezy podnies¢ do 1100°C na co najmniej 2 sekundy. Kazda linia
spalania musi by¢ wyposazona w palnik pomocniczy (co najmniej jeden), ktéry bedzie sie
wigczac automatycznie, woéwczas gdy temperatura w komorze spalania spadnie ponizej
850°C lub 1100°C, zaleznie od wymaganych warunkéw spalania. Palnik ten bedzie wia-
czany réwniez podczas operacji rozruchu i wytgczania celem zapewnienia w komorze
spalania temperatury odpowiednio 850°C lub 1100°C. Omawiane rozwigzania techniczne
bedg zastosowane rowniez na instalacjach, ktérych prowadzone bedzie wspoétspalanie
odpadow.

Wszelkie ciepto wytworzone w procesie spalania lub wspoétspalania zostanie odzyskane
w praktycznie najwiekszym mozliwym stopniu.

W artykutach 7-9 okreslono dopuszczalne wartosci emisji do powietrza, odprowadzenie
sciekow z oczyszczania gazéw odlotowych oraz sposdb postepowania z pozostatosciami
po spaleniu odpadow. Kolejne artykuty omawiajg zagadnienia kontroli i monitoringu in-
stalacji, zagadnienia pomiarowe, sprawozdawczos$¢, kary za nie przestrzeganie zalecen
dyrektywy i inne dodatkowe przepisy.



-146-
Zagadnienia gospodarki odpadami zostaty zawarte réwniez w polskich aktach praw-
nych:

— Ustawa o odpadach (Dz.U.01.62.628 i Dz.U.03.7.78),

— Ustawa Prawo ochrony $rodowiska (Dz.U.01.62.627 i Dz.U.02.233.1957),

— Ustawa o opakowaniach i odpadach opakowaniowych (Dz.U.01.63.638),

— Ustawa o obowigzkach przedsiebiorcow w zakresie gospodarki niektérymi odpa-
dami oraz o optacie produktowej i optacie depozytowej (Dz.U.01.63.639 i
Dz.U.02.113.984, MP nr 37 poz. 591).

Tabela 1
POROWNANIE STANDARDOW EMISYJNYCH Z INSTALACJI SPALANIA ODPADOW

zapisanych w Zataczniku V do Dyrektywy 2000/76/WE z dnia 4 grudnia 2000 r.
oraz w Zataczniku nr 5 do rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia 4 sierpnia 2003 r.
(Dz.U.2003.163.1584)
Standardy emisyjne w mg/m>,
(dla dioksyn i furanéw w ng/ m®,), przy zawartosci 11
% tlenu w gazach odlotowych

Rozporzadzenie MS
Dyrektywa 2000/76/WE
L.p. Nazwa substancji i - (DZ'U'2003'163'1§84)
PR Srgdnle Sred- Srednie
nic 30-minutowe Higidos 30-minutowe
dobo- bo-we
we A B A B
1 2 3 4 5 6 7 8
1. {pytogdtem 10 30 10 10 30 10
2. |Substancje organiczne w postaci gazow i 10 20 10 10 20 10
par wyrazone jako catkowity wegiel orga-
niczny
3. | Chlorowodér 10 60 10 10 60 10
4. |Fluorowodér 1 4 2 1 4 2
5. |dwutlenek siarki 50 200 50 50 200 50
6. |tlenek wegla 50 100 150 50 100 150
7. |tienek azotu i dwutlenek azotu w przeli-
czeniu na dwutlenek azotu z istniejgcych
instalacji o zdolnosci przerobowej wigkszej| 200 400 200 200 400 200
niz 6 Mg odpadéw spalanych w ciagu go-
dziny lub z nowych instalacji
tlenek azotu i dwutlenek azotu w przeli-
czeniu na dwutlenek azotu z istniejacych 400 ) A 400
instalacji o zdolnoéci przerobowej do 6 Mg . :
odpadow spalanych w ciggu godziny
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8. |metale ciezkie i ich zwigzki wyrazone jako | Srednie z préby o czasie | Srednie z proby o czasie
metal trwania od 30 min do 8 h | trwania od 30 mindo 8 h
Nowe | Instalacje ist-
instala- niejace
cie
kadm + tal tacznie facznie 0,05
0,05 0.1
Rte¢ 0,05 0,1 0,05
antymon + arsen + otow + chrom + kobalt| igcznie tacznie 0,5
+ miedz + mangan + nikiel + wanad + cy- 0,5 1,0
na
9. |dioksyny i furany Srednia z proby o czasie | Srednia z proby o czasie
trwania od 6do 8 h—0,1| trwaniaod 6 do8h—0,1

Pokazujg one, iz dokonata sie juz niemal catkowita transpozycja polskiego prawa do
unijnego szczegolnie w zakresie wymagan dotyczacych spalania odpadéw. Szczegotowe
rozwigzania dotyczace wymagan emisyjnych w zakresie spalania zaréwno -paliw jak i
spalania odpadéw zawarte w Dyrektywie 2000/76/WE znalazty sie w opublikowanym 18
wrzesnia 2003 roku Rozporzadzeniu Ministra Srodowiska w sprawie standardéw emisyj-
nych z instalacji (Dz.U.03.163.1584). Wymagania te odno$nie standardéw emisyjnych w
trakcie spalania odpadéw w zestawieniu z wymaganiami Dyrektywy 2000/76/WE zesta-
wiono w tabeli 1. Jak wida¢ standardy emisyjne zawarte w rozporzadzeniu
(Dz.U.03.163.1584) sg niemal wierng kopig wymagan zawartych w Dyrektywie
2000/76/WE.

Odpady drzewne — poszukiwane zrédio biomasy
Biomasa w przepisach unijnych cieszy sie szczegdlnym uznaniem jako odnawialne
zrodto energii (OZE).

- Najwazniejszym dokumentem UE dotyczacym tego zagadnienia jest Biata Ksie-
ga — Energia dla przysztosci: odnawialne zrédta energii, oraz Dyrektywa
2001/77/WE w sprawie promocji energii elektrycznej wytworzonej w zrédtach
odnawialnych na wewnetrznym rynku energii elektryczne;j.

Polsce, pomimo iz nie jest jeszcze czionkiem UE, wyznaczono rowniez cele ilo-
Sciowe, zawarte w Traktacie Akcesyjnym.

Wynegocjowany poziom udziatu energii elekirycznej z odnawialnych zrédet

energii (OZE) w bilansie zuzycia energii elektrycznej brutto wynosi 7,5% w roku
2010 (Rys. 1).
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Rys. 1 Wysoko$¢ obowigzkowego udziatu energii OZE w roczne
sprzedazy energii elektrycznej

W wydanych przez Ministra Gospodarki Zatozeniach polityki energetycznej panstwa do
2020 roku gtéwny nacisk potozono na wykorzystanie biomasy w wypetnieniu miedzyna-
rodowych zobowigzan dotyczgcych produkcji energii z OZE. Wypetnienie zalecen Dyrek-
tywy 2001/77/WE znalezé mozna w ustawie Prawo energetyczne (Dz.U.97.54.348 i
Dz.U.2000.48.555), a w szczegolnosci w rozporzadzeniu MGPIPS w sprawie szczegdfo-
wego obowigzku zakupu energii elektrycznej i ciepta z odnawialnych Zrédet energii oraz
energii elektrycznej wytwarzanej w skojarzeniu z wytwarzaniem ciepta (Dz.U.03.104.971).
Rozporzadzenie to jest jednym z pierwszych polskich aktéw prawnych, w ktérym pojawia
sig definicja biomasy. Zgodnie z tg definicjg pod pojeciem ,biomasa” nalezy rozumie¢
substancje pochodzenia roslinnego lub zwierzecego, ktére ulegaja biodegradacji, pocho-
dzgce z produktéw, odpaddéw i pozostatosci z produkcji rolnej oraz lesnej, a takze prze-
mysfu przetwarzajgcego ich produkty, a takze inne cze$ci odpadow, ktére ulegajg biode-
gradacji. Jak si¢ wydaje pojawienie sie tego aktu prawnego umozliwi przekwalifikowanie
niektorych instalacji i urzadzen zmieniajgc ich dotychczasowy status ze spalarni odpadéw
na instalacje do otrzymywania energii z wykorzystaniem OZE pod postacig biomasy
drzewnej.

Gtéwnym problemem w takim wta$nie pojmowaniu tej kwestii jest pewna niespéjnosé
zaréwno prawa unijnego jak i polskiego. Odpady drzewne znalazly, bowiem swoje miej-
sce w katalogach odpaddw: europejskim zawartym w dyrektywach 75/442/EWG i
91/689/WE oraz polskim zawartym w Rozporzadzeniu MS w sprawie katalogu odpadow
(Dz.U.2001.112.1206). W zwigzku z powyzszym przyjmujac zapisy Ustawy o odpadach
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nie mozna ich traktowac jako nosnik energii a jedynie jako substancje, ktérg nalezy prze-
ksztalci¢ tak by nie stwarzata zagrozen dla srodowiska. Z drugiej strony te same odpady
nazywane juz biomasg drzewng staja sie poszukiwanym odnawialnym Zrodtem energii
(OZE).

Reasumujgc podkreslic nalezy, iz polskie prawo ochrony srodowiska, szczegdlnie w
zakresie gospodarki odpadami, w znacznym stopniu poddane juz zostato transpozycji z
odpowiednimi wymaganiami i wskazaniami prawa UE. W najblizszym czasie oczekiwaé
nalezy opublikowania szeregu aktéw wykonawczych do obowigzujacych ustaw wypet-
niajgcych istniejgce luki.

Na szczegding uwage zastuguje fakt, iz prawo UE w zakresie ochrony $rodowiska po-
stuguje sie zestawem specyficznych instrumentéw prawnych. Wynikajace z jego posta-
nowien zobowigzania sg jednakze zobowigzaniami panstw cztonkowskich. Tym samym
o ostatecznym ksztalcie przyjetych rozwigzan w wiekszosci przypadkéw decyduje
prawo krajowe.

Dodatkowe informacje na temat organéw i aktéw prawnych Unii Europejskiej

Podejmowanie decyzji oraz formutowanie zapiséw prawa w krajach Unii Europejskie;
przebiega nieco inaczej niz ma to miejsce w Polsce. Stad tez, przy analizie polskich
przepis6w prawa ochrony srodowiska, nalezy réwniez bra¢ pod uwage obowigzujgce w
tym zakresie przepisy unijne. Do petnego zrozumienia mechanizméw podejmowania de-
cyzji i wdrazania do praktyki konkretnych rozwigzan niezbedne jest poznanie instytucii
Unii Europejskiej, w ktérych te decyzje zapadajg. Do najwazniejszych instytucji UE, ktore
w znaczacy sposoéb wplywajg na proces podejmowania decyzji zalicza sie:

— Rade Unii Europejskiej,

— Parlament Europejski,

— Komisje Europeijska,

— Komitet Ekonomiczno-Spoteczny,
— Komitet Regiondw.

Rada Unii Europejskiej ustanawia prawo w Unii Europejskiej. Organ ten wypracowuje
i koordynuje polityke wewnetrzng i zagraniczng Unii poprzez prace dwdch ciat instytucjo-
nalnych: Rady do spraw Ogélnych (ministrowie spraw zagranicznych panstw czionkow-
skich) lub Rady Specjalnej — tzw. branzowej (ministrowie rolnictwa, przemystu, spraw
wewnetrznych itd.).

Réwnie wazng instytucjg jest Parlament Europejski, ktéry co prawda nie stanowi pra-
wa w UE, ale uczestniczy w procesie decyzyjnym. Ma réwniez uprawnienia w zakresie
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uchwalania budzetu, przyjmowania nowych cztonkéw oraz zatwierdzania ukiadow stowa-
rzyszeniowych. Parlament sktada sie z przedstawicieli panstw cztonkowskich Unii, wybie-
ranych w wyborach powszechnych i bezposrednich (na okres 5 lat). Obecnie liczy 626
deputowanych.

Komisja Europejska czesto nazywana jest ,straznikiem traktatéw". Do jej kompetencji
nalezg: prawo inicjatywy prawodawczej, reprezentacja interesow i koordynacja dziatan
Wspolnot (wewnatrz i na zewnatrz Unii Europejskiej), kontrola stosowania prawa wspél-
notowego (europejskiego) oraz realizacja postanowien zawartych w traktatach i aktach
prawnych przyjetych przez Wspoélnoty. Obecnie w sktad Komisji wchodzi 20 komisarzy
wybieranych na 5 lat (jeden lub dwoch komisarzy z kazdego panstwa czionkowskiego, w
tym przewodniczgcy Komisji i jego dwéch zastepcow).

Komitet Ekonomiczno-Spoteczny jest wspéinym organem Europejskiej Wspolnoty
Energii Atomowej i Wspdlnoty Europejskiej. Wypracowuje stanowiska w sprawach go-
spodarczych i spotecznych. W jego sktad wchodzi 222 reprezentantéw srodowisk gospo-
darczych i spotecznych — producentdw, rolnikéw, przewoznikdéw, pracownikéw najem-
nych, kupcéw, rzemiesinikow i przedstawicieli wolnych zawodow.

Organem doradczym jest Komitet Regionow, z ktérym Rada Unii Europejskiej i Ko-
misja Europejska, konsultujg sie w sprawach regionalnych i lokalnych (na obszarze Unii
istnieje ok. 200 regionow). Komitet sktada sie z 222 przedstawicieli regionéw i lokainych
jednostek samorzadowych.

Kazde z tych ciat odgrywa okreslong role w procesie tworzenia prawa unijnego, jednak-
ze dokumenty dotyczgce ochrony Srodowiska tworzone sg w okreslony sposob. Decyzje
w omawianym zakresie podejmowane sg w ramach tzw. procedury wspoétdecydowa-
nia, ktéra okresla podziat rél pomiedzy Radg UE a Parlamentem (Parlament ma prawo
odrzucenia propozycji legislacyjnej). Funkcje doradcze w procesie podejmowania decyzji
sprawujg: Komitet Ekonomiczno-Spoteczny oraz Komitet Regionéw. Dodatkowo w nie-
ktdrych, istotnych z punktu widzenia rozwoju spoteczno-gospodarczego sprawach Komi-
sja Europejska i Rada UE majg obowigzek przeprowadzenia konsultacji z: Komitetem
Ekonomiczno-Spotecznym UE i z Komitetem Regionéw UE.

W procesie tworzenia prawa unijnego tworzonych jest szereg aktéw prawnych mniej-
szej i wiekszej wagi. Do najwazniejszych z nich naleza;

Rozporzadzenie — posiadajgce ogdiny zasieg

— Zzawiera normy prawne obowigzujace wszystkich i bezposrednio w panstwach
cztonkowskich,
— wszystkich, a wiec takze obywateli tych panstw,
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— akt ten obowigzuje bezposrednio i tym samym nie sg wymagane zadne zabiegi
inkorporacyjne w systemy prawa krajowego,

— zwigzane sg nim takze sady poszczegoélnych panstw,
Rozporzgdzenia dzieli si¢ na: :

— podstawowe,

— wykonawcze (ma mniejszg wage - nie moze by¢ sprzeczne z podstawowym).
Umowy miedzynarodowe zawierane sg przez wspoélnoty z panstwami trzecimi

oraz organizacjami miedzynarodowymi. np.:
— ukfady stowarzyszeniowe,
— konkretne umowy zawierane sg takze miedzy panistwami cztonkowskimi.

Dyrektywa

— ma charakter wigzacy,

— nie ma powszechnego charakteru obowigzywania (tzn. nie odnosi sie bezpo-
$rednio do wszystkich obywateli, ale do krajow cztonkowskich),

— formutuje cele, ktére adresaci, dowolnymi $rodkami, sg obowigzani osiggnac,

- w poszczegdlnych panstwach, wydawane sg akty prawne zmierzajgce do
realizacji dyrektywy,

— dyrektywa jest tagodniejsza od rozporzadzenia,

— stosowana jest czesto w procesie harmonizacji prawa europejskiego oraz w celu
ujednolicenia polityki gospodarczej panstw cztonkowskich,

— istnieje mozliwos¢ wniesienia przez obywatela paristwa cztonkowskiego Unii Eu-
ropejskiej powddztwa do sadu w przypadku nierealizowania wskazan wynikaja-
cych z dyrektywy.

Decyzje

- dotycza zindywidualizowanej sytuacji i skonkretyzowanego podmiotu,

- zdarza sie, ze Komisja Europejska kieruje swe decyzje do osob prawnych i fi-
zycznych,

- wydawanie decyzji skierowanych do poszczegdlnych panstw cztonkowskich jest
w gestii Rady Unii Europejskis;j.

Zalecenia i opinie

— akty, ktdére nie wigzg adresatéw w sensie prawnym,
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— zalecenia stuza jedynie Radzie i Komisji do wyrazania stanowiska w konkretnych
sprawach i formutowania postulatéw odnosnie do oczekiwanych zachowan ad-
resatow (panistwa cztonkowskie, osoby prawne i fizyczne),

— opinie wykorzystuje sie w postgpowaniu wewnegtrznym pomiedzy organami
wspolnot.

Programy dziatania

— opracowywane sg w formie tzw. Zielonych Ksiag (tzw. Zatozenia do Strategii),
Zielone Ksiegi sa nastepnie konsultowane,

— na tej podstawie powstajg Biate Ksiegi (Strategie) — dokumenty Unii Europej-
skiej, przygotowane przez Komisje Europejska, zawierajgce katalogi propozyciji i
$rodkow, ktérych realizacja ma przyspieszy¢ urzeczywistnienie celéw i zadan
Unii.

Programy dziatania nie sg prawnie wigzgce, ale:

- okreslajg kierunki dziatania dalszych prac legislacyjnych,

— okreslajg wole polityczna, ktéra powinna by¢ uwzgledniana przy podejmowaniu
decyzji w przysztosci.

Wykorzystane materiaty:

1.

Oniszk-Poptawska A. (2003): Dostosowanie polskiego prawa UE w zakresie wykorzy-
stania odnawialnych zrédet energii. Gospodarka Paliwami i Energig, nr 8, 2-12,

. Przemyst chemiczny a ochrona srodowiska. Zeszyt 5, Standardy emisyjne Unii Euro-

pejskiej. Wymagania dyrektyw dotyczgcych gazéw odlotowych. (2001): Red.: J.Zurek,
PPIU GEA Sp. z o0.0., Warszawa-Wioctawek,

. Przemyst chemiczny a ochrona $rodowiska. Zeszyt 6, Standardy emisyjne Unii Euro-

pejskiej. Wymagania dyrektyw dotyczacych odpadéw. (2002): Red.: J.Zurek, PPIU
GEA Sp. z 0.0., Warszawa-Wioctawek,

. Nowe regulacje prawne w zakresie odpadow na tle dyrektyw Unii Europejskiej. (2001):

Fundacja Wspierania Inicjatyw Ekologicznych — Wydawnictwo ,Zielone Brygady”, To-
warzystwo na rzecz Ziemi., Krakéw,

. Prawo ochrony $rodowiska dla praktykéw. (1999-2003): Red.: J.Jendroska,

J.Jerzmanski, Wydawnictwo Verlag Dashofer, Warszawa,

. Poradnik gospodarowania odpadami. (1998-2003): Red.: K.Skalmowski, Wydawnictwo

Verlag Dashofer, Warszawa.
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Mirostawa Mrozek’

Systemy certyfikacji dla producentow materiatow drzew-
nych oraz zasady oznaczen znakiem CE

Jednym z giéwnych celéw Unii Europejskiej jest utworzenie jednolitego rynku oraz wy-
eliminowanie wszystkich ograniczen w handlu.

Dla znacznej wiekszosci wyroboéw znajdujacych sie na rynku europejskim wymagania
ich dotyczace nie sg przedmiotem obowigzkowej regulacji, ani krajowych ani na szczeblu
Unii. W przypadku wyrobow, ktére ze wzgledu na ich wptyw na bezpieczenstwo i zdrowie
uzytkownikéw, podlegajg indywiduainym regulacjom przepiséw krajowych pojawiaja sie
przeszkody formalne i techniczne w obrocie handlowym pomiedzy réznymi krajami.

Wyroby budowlane naleza do grupy wyrobow objetych krajowymi regulacjami. W od-
niesieniu do wyrobdw stosowanych w budownictwie gtéwnym dokumentem harmonizuja-
cym ten obszar jest Dyrektywa Rady Wspolnot Europejskich 89/106/EWG z 21 grudnia
1988 r. w sprawie zblizenia ustaw i aktow wykonawczych Panstw Cztonkowskich doty-
czacych wyrobow budowlanych.

Dyrektywa 89/106/EWG Wyroby budowlane

Dyrektywa ta ma na celu wyeliminowanie barier technicznych, utrudniajgcych handel
wyrobami budowlanymi, poprzez ujednolicenie wymagan stawianych tym wyrobom oraz
okreslenie zasad ich wprowadzania na wspdlny rynek Unii.

Dyrektywa ustala okreslone procedury wprowadzania wyrobéw budowlanych na wspol-
ny rynek Unii, oparte na nastepujacych zasadach:

— Wyroby budowlane, wprowadzane na rynek Unii muszg posiadac¢ takie witasci-
wosci uzytkowe, ze obiekty budowlane, w ktérych zostang zastosowane i ktére
zostaty prawidtowo zaprojektowane i wykonane, spetnia¢ bedg wymagania pod-
stawowe, okreslone w dyrektywie.

— Wymagania dia wyrobéw budowlanych nie sg okres$lone w samej dyrektywie, ale
zawarte sg w zharmonizowanych specyfikacjach technicznych tj. w zharmonizo-
wanych z dyrektywg Normach Europejskich na wyrob budowlany (hEN) i euro-
pejskg aprobatg techniczng (EAT).

— Zasady przejscia z wymagan podstawowych dla obiektu budowlanego, okreslo-
nych w dyrektywie, na wymagane wiasciwosci uzytkowe wyrobdéw, okreslone w

" mgr inz. Mirostawa Mrozek, Osrodek Badawczo-Rozwojowy Przemystu Ptyt Drewnopochodnych
w Czarnej Wodzie, 83-262 Czarna Woda, tel. 0-58 5878216
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zharmonizowanych z dyrektywa specyfikacjach technicznych, zawierajg doku-
menty interpretacyjne, opracowane dla kazdego z wymagan podstawowych.

— Europejski Komitet Normalizacyjny (CEN) oraz Europejska Organizacja ds.
Aprobat Technicznych (EOTA), na podstawie mandatéw (zlecern) Komisji Euro-
pejskiej, opracowujg odpowiednio hEN oraz wytyczne do udzielania EAT.

— Europejskich aprobat technicznych udzielajg upowaznione jednostki aprobujace
Panstw Cztonkowskich, na podstawie wytycznych EOTA, lub za zgodg Komisji
Europejskiej, na podstawie tzw. wspdinej (uzgodnionej przez wszystkie jednostki
aprobujgce) wykiadni procedur oceny wyrobu budowlanego.

— Na wspolny rynek europejski moga by¢é wprowadzone tylko wyroby zgodne z
zharmonizowanymi z dyrektywg specyfikacjami technicznymi. Zgodnosé z tymi
specyfikacjami technicznymi powinna by¢ potwierdzona oceng zgodnosci wyro-
bu dokonang przez producenta zgodnie z systemem oceny zgodnosci okreslo-
nym w zharmonizowanej specyfikacji technicznej z ktdéra zgodnosé jest potwier-
dzana, z udziatem lub bez udziatu strony trzeciej (notyfikowanych jednostek
certyfikujacych, kontrolujacych i laboratoriéw) i wydaniem przez niego deklaracji
zgodnosci.

Producent, ktéry dokonat oceny zgodnosci wyrobu wg wymaganego dla tego wyrobu
systemu oceny zgodnosci i wydat dla niego deklaracje zgodnosci z wiasciwg zharmoni-
zowang specyfikacjg techniczng, ma prawo znakowania wyrobu znakiem CE, $wiadcza-
cym, ze wyrob jest zgodny z dyrektywg 89/106/EWG i moze by¢ wprowadzony na wspol-
ny rynek.

Warunkiem koniecznym dla wdrozenia dyrektywy jest ustanowienie zharmonizowanych
z dyrektywg norm europejskich na wyroby budowlane oraz przygotowanie przez Europej-
skg Organizacje ds. Aprobat Technicznych wytycznych do udzielenia europejskich apro-
bat technicznych.

Z chwilg uzyskania cztonkostwa w Unii Europejskiej w Polsce w odniesieniu do wyro-
boéw budowlanych zaczng obowigzywac¢ w peini postanowienia dyrektywy 89/106/EWG.
Wejdg w zycie te przepisy art. 10 ustawy Prawo budowlane, ktdre bezposrednio wdra-
zajg te postanowienia do polskiego prawa. Do obrotu i powszechnego stosowania w bu-
downictwie dopuszczone bedg wyroby budowlane:

— oznaczone znakiem CE, dla ktérych zgodnie z odrebnymi przepisami dokonano
oceny zgodnosci ze zharmonizowang norma europejskg wprowadzong do zbioru
Polskich Norm, z europejskg aprobatg techniczng lub krajowa specyfikacjg tech-
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niczng panstwa cztonkowskiego Unii europejskiej uznang przez Komisjg Euro-
pejskg za zgodng z wymaganiami podstawowymi,
— wyroby znajdujgce sie w okreslonym przez Komisje Europejskg wykazie wyro-
bow majgcych niewielkie znaczenie dla zdrowia i bezpieczenstwa, dla ktorych
producent wydat deklaracje z uznanymi regutami sztuki budowlanej.

Systemy oceny zgodnosci wg dyrektywy 89/106/EWG
i wynikajgce z nich zadania producenta i strony trzecigj

.Certyﬁkacja‘przez jedrllo.s the certyfikujaca Deklarowanie zgodnosci przez producenta
i deklarowanie zgodnosci przez producenta
Systemy oceny zgod- . 1 2+ 2 3 4
nosci
wyrobu
1. Badanie wstgpne jedn. jedn. producent producent jedn. producent
wyrobu (badanie typu) | notyfikowana | notyfikowana notyfikowana
2. Badanie probek jedn. jedn. producent X X X
wyrobu notyfikowana | notyfikowana
i producent
Kontrola produkeiji
1. Zaktadowa kontrola | producent producent producent producent producent producent
produkeji
2. Wstepna inspekcja jedn. jedn. jedn. jedn. X b. 4
zakladu i zakladowej | notyfikowana | notyfikowana | notyfikowana | notyfikowana
kontroli produkcji
3. Ciagly nadzoér, oce-
na i akceptacja zakfa- jedn. jedn. jedn. X X X
dowej kontroli pro- notyfikowana | notyfikowana | notyfikowana
dukcji

Jedn. notyfikowane — jednostki desygnowane przez Panstwa Czlonkowskie do:
prowadzenia certyfikacji zgodnosci (jednostka certyfikujaca),
oceniania i akceptacji zaktadowej kontroli produkcji oraz dokonywania selekeji i oceny wyroboéw w fabrykach, handlu i na placach
buddéw (jednostka certyfikujaca zakiadowa kontrole produkcji i jednostka kontrolujaca),

- badan wyrobéw w celu okreslenia charakterystyki lub wiasciwosci uzytkowych wyrobéw (laboratorium badawcze).

Wejscie w zycie tych przepiséw art. 10 oznacza, ze po uzyskaniu cztonkostwa w Unii
Europejskiej, funkcjonowaé beda w Polsce dwa réwnolegte systemy dopuszczenia wyro-
bow budowlanych do obrotu i powszechnego stosowania w budownictwie:

- system europejski (oznaczanie wyrobéw znakiem CE), w petni zgodny z Dyrek-
tywa 89/106/EWG,
— system krajowy (oznaczenie wyrobéw znakiem budowlanym).

Dla wyrobdw, dla ktérych po przystgpieniu Polski do Unii Europejskiej istnie¢ bedag
zharmonizowane normy europejskie, przetransponowane do krajowego systemu lub wy-
tyczne EOTA do wydawania europejskich aprobat technicznych, bedzie stosowany sys-
tem europejski, z zachowaniem okresu przejsciowego, w ktérym producent bedzie mogt
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wybra¢, czy do produkowanego wyrobu budowlanego zastosuje system krajowy, czy eu-
ropejski. Koniec okresu wspdtistnienia dwoéch systeméw w odniesieniu do okreslonego
rodzaju wyrobu budowlanego, wyznacza¢ bedzie Minister Infrastruktury, w drodze wyda-
nia stosownego rozporzadzenia. Rozporzadzenie takie bedzie okresla¢ liste wyrobow,
ktore moga by¢ wprowadzone na polski rynek i stosowane powszechnie w budownictwie
jedynie po ich oznaczeniu znakiem CE, zgodnie z systemem europejskim wprowadzonym
do polskiego prawa. W tym przypadku dokumentami odniesienia mogg by¢ wytacznie eu-
ropejskie specyfikacje techniczne (zharmonizowane normy europejskie na wyréb, prze-
transponowane do zbioru Polskich Norm i europejskie aprobaty techniczne). Europejskie
aprobaty techniczne bedg udzielane przez jednostki desygnowane przez Panstwa Czion-
kowskie, w tym réwniez przez polskg jednostke aprobujgaca — Instytut Techniki Budowla-
nej w Warszawie — wskazang w rozporzgdzeniu Ministra Infrastruktury z dnia 2 grudnia
2002 r. w sprawie okreslenia polskich jednostek organizacyjnych upowaznionych do wy-
dawania europejskich aprobat technicznych, zakresu i formy aprobat oraz trybu ich
udzielania, uchylania lub zmiany.

Ocena zgodnosci wyrobu z zharmonizowanymi Normami Europejskimi i europejskimi
aprobatami technicznymi bedzie dokonywana wg systemoéw oceny zgodnosci, okreslo-
nych w dyrektywie 89/1086/EWG, z udzialem notyfikowanych jednostek certyfikujgcych,
kontrolujgcych i laboratoridw i zastosowaniem okreslonych w art. 10 ust. 6 ustawy - Pra-
wo budowlane, metod kontroli obejmujgcych:

— wstepne badanie typu prowadzone przez producenta lub notyfikowang jednost-
ke,

- badanie probek pobranych w zaktadzie produkcyjnym, prowadzone przez produ-
centa lub notyfikowang jednostke zgodnie z ustalonym planem badan,

- badanie sondazowe prébek pobranych w zaktadzie produkcyjnym, w obrocie
handlowym lub na budowie, prowadzone przez producenta lub notyfikowang
jednostke,

- badanie prébek z partii przygotowanej do wystania lub dostarczonej odbiorcy
przez producenta lub notyfikowang jednostke,

— zakfadowag kontrole produkcji,

— wstepng ocene zaktadowej kontroli produkcji przez notyfikowang jednostke,

— ciggly nadzér i ocene zaktadowej kontroli produkcji przez notyfikowang jednost-
ke.

Wyrob budowlany, na ktéry zgodnie z wymaganym systemem oceny zgodnosci, zosta-
nie wystawiona deklaracja zgodno$ci bedzie oznaczony znakiem CE. Szczegdtowe za-
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sady funkcjonowania europejskiego systemu dopuszczenia wyrobéw budowlanych do
obrotu (znakowanie CE), w tym oceny zgodnosci tych wyrobow, w Polsce okresla rozpo-
rzgdzenie Ministra Infrastruktury z dnia 2 grudnia 2002 r. w sprawie systemow oceny
zgodnosci wyrobow budowlanych oraz sposobéw ich oznaczania znakiem CE.

Stan dostosowania polskiej normalizacji do przepiséw Unii Europejskiej

W zbiorze Polskich norm znajduje sie juz norma dotyczaca ptyt drewnopochodnych
zharmonizowana z dyrektywg 89/106/EWG PN-EN 13171:2002 Wyroby do izolacji ciepl-
nej w budownictwie — Wyroby z widkien drzewnych (WF) produkowane fabrycznie - Spe-
cyfikacja (ustanowiona 27.12.2002).

Na etapie opracowywania jest obecnie druga norma zharmonizowana dotyczaca ptyt
drewnopochodnych PrPN-EN 13986 Plyty drewnopochodne stosowane w budownictwie
— Wiasciwosci, ocena zgodnosci i znakowanie (w najblizszym czasie zostanie skierowana
do ustanowienia).

W zbiorze Polskich norm znajduje sie takze szereg norm dotyczgcych wymagan oraz
metod badan powotanych w normach zharmonizowanych. Pomimo tego, ze cze$¢ norm
wprowadzana jest sposobem uznaniowym, nadal mozna zauwazyé braki w normach
okreslajgcych metody badawcze.

Systemy oceny zgodnosci wyrobéw budowlanych

Ocena zgodnosci wyrobow wedtug art. 13 Dyrektywy 89/106/EWG:

— lezy w gestii producenta lub jego przedstawiciela, majgcego siedzibe we Wspol-
nocie,

- wymagane jest aby producent posiadat w zaktadzie system kontroli produkcii,
pozwalajgcy zapewni¢ zgodnos¢ z ustaleniami technicznymi (nie mozna prze-
prowadzac¢ oceny zgodnosci przy braku zaktadowej kontroli produkgiji),

- dla niektorych wyroboéw ocena i nadzér nad systemem kontroli produkciji lub oce-
na wyrobu prowadzona jest przez upowazniong jednostke,

- wymagania techniczne dla wyrobu powinny okresla¢ system oceny zgodnosci,
ktéremu majg podlegac dane wyroby,

- zastosowanie tego systemu oceny zgodnosci ma charakter obowigzkowy.

Przy ustalaniu procedur oceny zgodno$ci obowigzuja nastepujace metody oceny:

- badanie typu — prowadzone przez producenta lub upowazniong jednostke,

- badanie prébek — pobranych w zaktadzie produkcyjnym prowadzone przez pro-
ducenta lub upowazniong jednostke,
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badanie kontrolne probek (sondazowe) — pobranych w zaktadzie produkcyjnym,
na rynku lub na placu budowy, prowadzone przez producenta lub upowazniong
jednostke,
— badanie probek — z partii przygotowanej do wystania lub dostarczonej prowa-
dzone przez producenta lub upowazniong jednostke,
— zakftadowa kontrola produkgji,
- wstepna ocena zaktadowej kontroli produkcji — przez upowazniong jednostke,
— ciagly nadzor i ocena zaktadowej kontroli produkcji — przez upowazniong jed-
nostke.

Nie mozna przeprowadzac¢ oceny zgodnosci przy braku zaktadowej kontroli produkciji.
Za zorganizowanie i wdrozenie zaktadowej kontroli produkcji odpowiada producent. Sys-
tem dziatania zaktadowej kontroli produkcji powinien by¢ udokumentowany a dokumenta-
cja uaktuainiana. W zaktadzie powinna by¢ wyznaczona osoba posiadajgca -niezbedne
uprawnienia do ustalania procedur, niezbednych do wykazania zgodnosci wyrobu na po-
szczegolnych etapach jego produkcji, identyfikacji i prowadzenia zapiséw dotyczacych
niezgodno$ci oraz ustalania procedur dziatan korygujgcych.

W ramach zaktadowej kontroli produkcji powinny by¢ prowadzone nastepujgce dziata-
nia:

|

— sprawdzanie surowcow i komponentow,

— kontrola i badania przeprowadzone w czasie produkcji zgodnie z ustalong cze-
stotliwoscia,

— badania gotowych wyrobdw z czestotliwoscig wskazanych w ustaleniach tech-
nicznych.

Producent powinien posiada¢ odpowiednie kompetencje techniczne lub korzysta¢ z
ustug podwykonawcow, posiadajgcych odpowiednie wyposazenie pomiarowe i badawcze
oraz odpowiednio przygotowany personel.

W zaleznosci od wybranego systemu oceny zgodno$ci mogg w nim uczestniczyé
oprocz producenta jednostki notyfikowane, ktorymi moga by¢:

— jednostki certyfikujace,
— jednostki kontrolujace,
— laboratoria badawcze.

Notyfikacja — jest aktem, poprzez ktéry Komisja Europejska oraz inne panstwa czton-
kowskie zostajg poinformowane, ze dana jednostka zostata wyznaczona do prowadzenia
oceny zgodnosci w ramach okreslonej dyrektywy.
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Wybér systemu oceny zgodnoéci zalezy od:
- deklarowanej lub przyjetej z tabeli klasy reakcji na ogien,
- rodzaju zastosowania wyrobu w obiekcie budowlanym,
- prawdopodobienstwa wystapienia wady wyrobu w trakcie procesu produkcyjne-

go,

- jezeli wyréb moze podlega¢ réznym systemom oceny to wybieramy ostrzejszy.
Oznakowanie CE:

— jest symbolem graficznym o $cisle okreslonych ksztaftach,

— towarzyszg mu:

|

nazwa i znak rozpoznawczy producenta,

numer jednostki notyfikowanej (jezeli jest to konieczne),

ostatnie dwie cyfry roku, w ktérym dokonano oznakowania,

numer certyfikatu zgodnosci Wspodlnoty Europejskiej (jezeli zachodzi taka
potrzeba),

wskazowki pozwalajgce na identyfikacje cech wyrobu na podstawie ustalen
technicznych (w razie potrzeby),

oznacza zgodno$¢ z dyrektywami,

— nie oznacza przyjetej procedury oceny,

|

jest umieszczany przez producenta,
daje wyrobom zezwolenie na wolny obieg w ramach wspaoinoty europejskie;j.

Zgodnos$¢ wyrobu z europejskg norma zharmonizowang i oznakowanie CE nie musi
oznacza¢ identycznych cech poszczegolnych wyrobdéw objetych tg normg, jezeli dopusz-
cza ona rozne klasy i poziomy wiasciwosci lub dopuszcza nie oznaczanie wybranych
wiasciwosci. R6zne wyroby objete europejskimi aprobatami technicznymi, wydanymi na
podstawie tych samych wytycznych mogg zawiera¢ kilka réoznych poziomoéow wiasciwosci
uzytkowych lub informacjg, ze dana wiasciwos¢ nie byta w ogéle oceniana — informacja
taka towarzyszy oznakowaniu CE.

Dzigki oznakowaniu CE wyroby budowlane majg swobodny wstep na caty jednolity ry-
nek europejski, nie jest to jednak réwnoznaczne z mozliwoscig wbudowania w kazdy
obiekt w dowolnym parnistwie Unii Europejskiej. O zakresie stosowania konkretnego wy-
robu z oznakowaniem CE decyduje poréwnanie zadeklarowanych wtasciwosci uzytko-
wych wyrobu z wymaganiami krajowych przepiséw budowlanych i warunkéw lokalnych.
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Leszek Danecki’

Zalety i zagrozenia zwigzane ze stosowaniem drewna
pouzytkowego w produkcji ptyt drewnopochodnych

Wprowadzenie

Drewno odpadowe jest pojeciem nadrzednym, ktére skupia w sobie szerokg game zu-
zytych, odpadowych i wycofanych z obiegu wyrobéw z drewna. Dokonujgc w sposob
ogdlny charakterystyki drewna odpadowego mozna stwierdzi¢, ze w jego sktad wchodza
zaréwno drewno z konstrukcji i przedmiotéw, ktére skonczyty swoéj okres uzytkowania
wskutek zuzycia, uszkodzenia lub spetnienia swoich funkcji uzytkowych oraz wszelkie
odpady drzewne, {gcznie z tymi, ktoére nie znalazly przemystowego wykorzystania [1].

Drewno pouzytkowe w stosunku do drewna poprodukcyjnego, zwanego czesto odpa-
dowym, cechuje znaczna réznica, ktéra w istotny sposob decyduje o dalszym procesie
ich zagospodarowania lub zuzytkowania. Podczas, gdy odpady drzewne, a w szczegol-
nosci odpady drzewne przemystowe, majg przewaznie staty i znany sktad jakosciowy i w
sposob skoncentrowany wystepujg w miejscu przerobu surowca drzewnego, to drewno
pouzytkowe wystepuje w duzym rozproszeniu i jest obcigzone licznymi zanieczyszcze-
niami mechanicznymi, mineralnymi oraz chemicznymi [2].

Do typowych zanieczyszczen wystepujgcych w sortymentach drewna pouzytkowego
nalezy wymieni¢ okucia, powtoki lakiernicze, powioki okleinowe, powioki ochronne i
uszlachetniajgce, spoiny klejowe i zanieczyszczenia mineralne.

Inne sortymenty mogq by¢ zabezpieczone réznymi preparatami i $rodkami ochrony
drewna, mogacymi odznaczac sie duzg szkodliwoscig dla organizméw zywych.

Zagospodarowanie drewna pouzytkowego powinno zawsze by¢ rozpatrywane kom-
pleksowo w potaczeniu z zagospodarowaniem wszystkich odpaddw drzewnych i surowca
drzewnego pierwotnego.

Przy takiej koncepcji zagospodarowanie sortymentéw drewna pouzytkowego winno
zmierza¢ w trzech gtéownych kierunkach [3]:

— zagospodarowanie materiatowe,
— zagospcdarowanie energetyczne,
— zagospodarowanie biologiczne.

" mgr inz. Leszek Danecki, Osrodek Badawczo-Rozwojowy Przemystu Pyt Drewnopochodnych w Czar-
nej Wodzie, 83-262 Czarna Woda, tel. 0-58 5878216
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W przypadkach skrajnych, kiedy drewno zostato zabezpieczone szkodliwymi zwigzkami
rteci, arsenu lub chromu itp., dla ktérych nie ma dostepnych metod utylizacji, odpady ta-
kie mogg by¢ czasowo deponowane na odpowiednich sktadowiskach, ktére zapewnityby
nieprzedostawanie sie tych substancji do gleby, wody lub powietrza [4].

Charakterystyka zanieczyszczen chemicznych drewna pouzytkowego

Drewno jako materiat biologiczny wytworzony w toku procesu fotosyntezy jest wigczony
w naturalny obieg pierwiastkéw w przyrodzie, a jego ,powr6t do srodowiska” moze odby-
wac sie na drodze powolnego rozktadu lub w sposéb gwattowny poprzez spalanie.

Od zamierzchtych czaséw cztowiek zdawat sobie sprawe z niedostatecznej trwatosci
drewna na czynniki zewnetrzne, w szczegoinosci na ogien.

Egipcjanie nasycali drewno atunem, Chinczycy stosowali w celu ochrony od stonica
oktadziny z gliny. Inni probowali zabezpieczy¢ drewno przed ogniem zanurzajac je do
wody morskiej.

Recepty na s$rodki ogniouodparniajace podaje Sabattini (1658), Wild (1735), Fagot
(1740), Brugnatelli (1821) i inni [5].

Sytuacja ta zaczeta ulegaé szybkim zmianom wraz z nastaniem epoki industrializacji i
rewolucji przemystowej. Stwierdzono woéwczas, ze drewno mozna dos¢ tatwo uodporni¢
na niszczgce dziatanie grzybow, owadow i ognia poprzez wgtebne lub powierzchniowe
nasycanie go okreslonymi zwigzkami chemicznymi [4].

Jak wynika z ponizsze;] tabeli 1, nawet w wyrobach z drewna majgcych ponad 300 lat
spotka¢ mozna zwigzki silnie trujgce nie tylko w stosunku do grzybéw i owadoéw, lecz tak-
ze w stosunku do cztowieka, ktdre sg trudne do rozpoznania ze wzgledu na diugoletnie
starzenie drewna.

Rowniez kleje naturalne, takie jak glutynowy, kazeinowy czy albuminowy, zostaty pra-
wie catkowicie zastapione przez kleje syntetyczne.

Do niepozadanych zanieczyszczen wystepujacych w sektorze drewna pouzytkowego,
poza zanieczyszczeniami chemicznymi, nalezy wymieni¢ takie zanieczyszczenia jak:
okucia, powtoki lakierowe i ochronne, spoiny. Jak wynika z wielu opracowan z zakresu
recyklingu drewna pouzytkowego, podstawowymi kryteriami przydatnosci tego surowca i
kierunku jego wykorzystania, oprécz kosztéw, sa:

— ilo8¢ zanieczyszczen zawartych w drewnie,
— rodzaj zanieczyszczen zawartych w drewnie.
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Tabela 1

Historia $rodkéw ochrony drewna [4]

Rok Srodek ochrony drewna
Do XIX wieku Sublimat (chlorek rteci), zwigzki miedzi i arsenu
1832 Patenty na sublimat i smoty z destylacji wegla kamiennego
1838 Patent na cisnieniowe nasycanie olejem kreozotowym i chlorkiem cyn-

Ku

1803/1904 Sole fluoru, réwniez w kombinacji z chromem
Lata 20-te Chlorowany naftalen, ,Xylamon”

Do potowy XXw. | Gtéwnie chlorowany naftalen, oleje kreozotowe, sole nieorganiczne
zawierajgce rtec, arsen, miedz oraz zwigzki fluoru

Lata 40-te DDT jako $rodek owadobdjczy, chlorowane weglowodory, organiczne
kontaktowe $rodki owadobdjcze, jak heksachlorocykioheksan
Lata 50-te Pentachlorofenol (od 1989r zakaz stosowania w Niemczech )
Lata 70-te Szerokie naduzywanie chemicznych srodkéw ochrony w budownictwie
mieszkaniowym :
[Dzisiaj Préby korygowania tego stanu rzeczy

Klasyfikacja sortymentéw drewna pouzytkowego [3]

Wydzielenie wszystkich niedrzewnych sktadnikéw z drewna pouzytkowego moze oka-
zac sie niewykonalne z technicznego i ekonomicznego punktu widzenia.

Pomimo, ze ciagle pracuje sie nad réznymi metodami szybkiego oznaczania rodzaju
zanieczyszczen znajdujgcych sig w drewnie pouzytkowym, w praktyce nie da sie zrezy-
gnowac ze starannego sortowania wstepnego na homogeniczne szarze wg rodzaju i po-
chodzenia.

Operacja wstgpnego sortowania wymaga od prowadzacego okreslonej wiedzy z zakre-
su znajomosci sortymentéw drewna pouzytkowego oraz rodzaju $rodkéw chemicznych,
zanieczyszczen i innych substancji, jakie moga zawierac te sortymenty drewna.

W stosowanych rozwigzaniach proponuje si¢ wprowadzenie trzech podstawowych
grup, do ktérych odpady drzewne beda zaliczane na podstawie ilosci i rodzaju zawartych
w nich zanieczyszczen.

Grupa 1

Powinny jg stanowi¢ cdpady drewna pouzytkowego w réznej postaci nie zawierajacego
zadnych zanieczyszczen, obrabianego w sposéb mechaniczny, nie powlekanego i nie
lakierowanego. Jedynymi dopuszczalnymi zanieczyszczeniami moga by¢ wystepujace w
znikomej iloéci substancje naturalne, jak oleje i woski. Do typowych sortymentéw drewna
pouzytkowego, mogacych by¢ zakwalifikowanymi do grupy 1 zalicza sie: odpady z prze-
robu drewna, opakowania drzewne, palety.
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Grupa 2

Powinna obejmowac te cze$s¢ odpadow pouzytkowych, w ktérej zanieczyszczenia nie
sg substancjami wchodzgcymi w sktad srodkéw ochrony drewna i powtok wykonczajg-
cych zawierajacych zwigzki halogenoorganiczne. Nalezy do niej drewno o powierzchni
uszlachetnionej poprzez lakierowanie lakierami, powlekanie, malowanie oraz klejone
elementy drewniane i tworzywa drzewne, w ktérych spoiny zostaty wykonane z klejéw o
niskiej toksycznosci. Do typowych sortymentoéw drewna pouzytkowego kwalifikowanego
do tej grupy nalezy zaliczy¢: tworzywa drzewne, mebie, wyroby z tworzyw drzewnych.
Grupa 3

Do tej grupy powinna naleze¢ pozostata czes¢ odpaddw pouzytkowych w postaci drew-
na i tworzyw drzewnych o najwiekszym i najniebezpieczniejszym stopniu zanieczyszcze-
nia. Bedg nalezaty do niej gtownie wyroby zabezpieczone srodkami ochrony zawierajg-
cymi zwigzki halogenoorganiczne oraz inne substancje obejmujgce chlorowane polifeno-
le, oleje smotowe, zwigzki metali ciezkich: rteci, otowiu, kadmu oraz arsenu i miedzi. Do
tej grupy nalezy zakwalifikowac takie sortymenty drewna pouzytkowego jak: maszty,
podktady kolejowe, optotowanie, stolarka budowlana.

Doktadna znajomo$¢ sortymentéw drewna oraz moggcych w nich wystepowac skiadni-
koéw wprowadzonych w trakcie uszlachetniania czystego drewna, mogg przy pomocy pro-
stych metod optycznych i znajomosci srodkéw stosowanych w wyrobach drzewnych do-
prowadzi¢ do skutecznego sklasyfikowania sortymentow, a potem do rozsortowania.

Podczas procesu wstepnego sortowania, muszg zosta¢ przyjete zasady klasyfikacji
drewna w celu rozsortowania na szarze wg wczesniej okreslonych klas czystosci.

Niedopuszczalne jest przy tym mieszanie odpadéw o réznym stopniu i klasie zanie-
czyszczen, ktore i tak w koncowej klasyfikacji bedg musiaty by¢ zakwalifikowana do grupy
0 wigkszym obcigzeniu. Jednoczes$nie pozyskane mieszaniny odpadéw nie powinny byé
poddane dalszemu procesowi bez przeprowadzenia wczesniej ich rozsortowania na klasy
pod wzgledem czystosci.

Cato$¢ wystepujgcych zanieczyszczen lub inaczej to ujmujgc — ,obcych, niedrzewnych
sktadnikow w sortymentach drewna pouzytkowego, mozna podzieli¢ nastepujgco, jak to
ujmuje ponizsza tabela 2.



-164-

Rodzaje zanieczyszczen w drewnie pouzytkowym [3]

tatwo rozpoznawaine
— mozliwe do oddzielenia

Trudniej rozpoznawaine
— mozliwe do oddzielenia

— mineralne materiaty budowlane

— $rodki ochrony drewna

— materiatly izolacyjne

- $rodki przeciwogniowe

— materiaty podtogowe, pokrycia dachowe

- kleje

— szkito, ceramika

— masy uszczelniajgce

— powtoki malarskie
— zabrudzenia organiczne

— elementy z tworzyw sztucznych
— czesci zelazne
— czesci z metali niezelaznych

— zabrudzenia mineralne

Rozdzielenie sortymentéw drewna pouzytkowego na klasy czystosci powinno by¢ pro-
wadzone w oparciu o wiedze na temat stosowania poszczegolnych sortymentdw drewna i
wiedze o zawartych w nich zanieczyszczeniach. W przypadkach spornych oceny czysto-
&ci sortymentow lub z cbawy o mozliwos¢ zanieczyszczenia sortymentéw drewna po-
uzytkowego nalezy zawsze kwalifikowaé je do grupy sortymentow obcigzonych zanie-
czyszczeniami. Np. jesli sortyment drewna czystego w postaci opakowan na podstawie
wizualnej oceny daje jakiekolwiek podejrzenie uzycia srodkéw impregnacyjnych lub za-
bezpieczajacych przed rdoznymi czynnikami, to bezpieczniej jest zakwalifikowac ten sor-
tyment do grupy 3, tj. do grupy o najwiekszym stopniu zanieczyszczenia. Zatem na pod-
stawie opracowanej oceny i klasyfikacji wzrokowej wstepna ocena klasyfikacji pod katem
dalszego zastosowania materiatowego sortymentéw drewna pouzytkowego winna prze-
biega¢ wedtug doboru odpowiedniego kryterium, jak to przedstawia tab.3.

Tabela 3
Kryteria oceny przydatnosci drewna pouzytkowego [3]
Kryterium przyjecia
— odpady z obrobki i przerobu

Kryterium eliminac;ji

— drewno zmieszane z tworzywami sztucznymi, pa-
pierem, kartonem, folig lub PCV

— zanieczyszczone drewno budowlane, elementy
mebli wbudowanych

- drewno zanieczyszczone $rodkami ochrony drewna

— elementy mebli
— zgnilizna drewna, plesn

— drewno lite z rozbidrki

— drewno opakowaniowe

— jednorazowego uzytku i palety

— niezabezpieczone tworzywa
drzewne
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Ocena przydatnosci drewna pouzytkowego na cele przemystowe

Najwieksze znaczenie w przemystowym wykorzystaniu drewna pouzytkowego bedzie
miat przemyst drewnopochodnych ptyt aglomerowanych, gtéwnie wiérowych i pilsnio-
wych. Obydwa te przemysty pod wzgledem technologicznym sg w stanie przerobi¢ pra-
wie wszystkie rodzaje drzewnych odpaddéw przemystowych oraz znaczgcg ilos¢ sorty-
mentéw drewna z recyklingu.

Na potrzeby przemystu ptyt pilsniowych z technologicznego punktu widzenia wymagany
jest surowiec o wysokiej czystosci. Do tego punktu trafig te sortymenty drewna, ktére sg
nie tylko wolne od zanieczyszczen mineralnych i metalicznych, ale réwniez od wszelkich
powtok lakierniczych, malarskich, tworzyw sztucznych i srodkéw ochrony drewna. Sub-
stancje te mogtyby w procesie obrobki termicznej powodowac powstawanie niepozada-
nych produktéw pochodzgcych zaréwno z termicznego jak i mechanicznego rozktadu, a
ktére w sposéb szkodliwy lub ucigzliwy moga wptywaé na przebieg procesu produkcyjne-
go, obcigzenie sciekéw technologicznych i koricowg jakosé produktu finalnego.

Nieco mniej rygorystyczne wymagania bedg w stosunku do drewna przeznaczonego do
produkcji ptyt wiérowych. Kierowane do przerobu wiéry i zrebki pozyskane z recyklingu
muszg by¢ rowniez wolne od wszelkich zanieczyszczen metalowych i minerainych.

Poniewaz surowiec ten bedzie uzywany jako dodatek do drewna $wiezego z przezna-
czeniem wytgcznie na warstwy wewnetrzne, to obecnos¢ takich substancji jak kleje, po-
wioki lakiernicze, okleiny papiernicze i sztuczne, pigmenty itp. beda w sposob znikomy
wptywac na jakos¢ gotowego produktu [6].

Oprocz wymagan jakosciowych odno$nie drewna recyklingowego, ktére wynikajg z
punktu widzenia higieny i ochrony $rodowiska, nalezy uwzgledni¢ te kryteria, ktére mo-
gtyby ujemnie wptyng¢ na mechaniczne wiasciwosci wytworzonych z niego wyrobow.
Zmienione wtasciwosci fizyko-chemiczne drewna starego, prowadzg do tego, ze podczas
jego skrawaniu powstajq wiéry o mniej korzystnym ksztatcie i wyzszym udziale pytu, niz
to ma miejsce w przypadku skrawania $wiezego drewna z lasu lub tartakow.

W stosunku do drewna swiezego, drewno pouzytkowe moze charakteryzowaé sie niz-
szg wytrzymato$cia, jako nastepstwo jego nizszej wilgotnosci oraz wiekszej kruchosci —
surowiec ten moze by¢ w pewnym stopniu uszkodzony przez grzyby i szkodniki drewna,
CO znacznie pogarsza jego wiasnosci [7].
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Rys. 2. Skfad frakcyjny wiéréw z drewna starego oraz lesnego

Przedstawiona na rys. 2 analiza wymiarowa wiéréw wyraznie uwidacznia réznice mie-
dzy wiérami wyprodukowanymi w tych samych warunkach (badanie WKI) z drewna le-
$nego (2 miesigce po wyrebie) a widrami wyprodukowanymi z opakowan drewnianych w
toku trojstopniowego procesu (rebak bebnowy — skrawarka z koszem nozowym — domie-
lacz).

Dzieki odpowiednio ustawionym operacjom mozna otrzymaé ze starego drewna wiory,
ktérych skiad frakcyjny bedzie zblizony do skfadu frakcyjnego widéréw z drewna $wiezego
(rys. 3).
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Jednoczesnie w stosunku do widréw wtérnych pozyskanych drogg skrawania (rozdrab-
nianie mechaniczne) ptyt widrowych, nalezy spodziewaé sie znacznych réznic w ich
ksztalcie.

Przeprowadzone badania w Katedrze Tworzyw Drzewnych SGGW oraz OBRPPD w
Czarnej Wodzie nad charakterystykg morfologiczng widréw pozyskanych przy uzyciu
skrawarki laboratoryjnej, wykazaly odmienng ich strukture przestrzenng w poréwnaniu z
wiérami pozyskanymi z drewna naturalnego.

W wiérach z drewna naturainego na ogét kierunek przebiegu widkien pokrywa sie z ich
dtugoscia. W przypadku wioréw wtornych pozyskanych na drodze skrawania plyt widro-
wych zasada ta nie jest stata.

Nalezy zaznaczy¢, ze widry wytworzone z drewna meblowego i uzyte w prébach labo-
ratoryjnych zostaly wytworzone jednostopniowo, t.j. bez domielania, w celu unikniecia
dodatkowego rozdrobnienia i tak juz drobnego materiatu.

Wyniki analizy sitowej takich wiérow przedstawiono na rysunku 4.
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Rys. 4. Skiad frakcyjny wiéréow pozyskanych z plyt widrowych [8]

Udziat frakcji na sitach o oczkach od 6.0 mm do 2.0 mm jest minimalny i stanowi okoto
13% catkowitej masy widréw. Dominujacy udziat stanowig drobne czastki zatrzymane na
sitach o szerokosci oczek 0.3 mm do 1.0 mm. Frakcja ta stanowi az 60% wioréw, zas
sam pyt stanowi okoto 19%.
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Niewielka cze$¢ widréw analizowanych frakeji, ktora posiadata odpowiednig dtugosc i
grubo$¢ oraz odpowiednie wspétczynniki smukiosci i ptaskosci, to czastki powstate w wy-
niku skrawania okieiny naturainej oraz elementoéw z litego drewna zawartych w przetwa-
rzanych meblach. Natomiast wiéry, ktére nie odpowiadajg wymaganiom, to te czgstki,
ktére powstaty z rozdrobnrienia ptyt wiérowych zawartych w starych meblach.

Zatem na podstawie tego wykresu mozna spodziewac sie, iz w trakcie recyklingu piyt
wiorowych (wyroby meblowe) otrzymane wiéry beda charakteryzowaty si¢ zwigkszonym
udziatem czastek drobnych.

Whioski

1. Drewno pouzytkowe moze i powinno stac sie znaczgca baza surowcowg dla przemystu
piyt drewnopochodnych.

2. W warunkach krajowych w pierwszej kolejnosci nalezy skupi¢ sie na wtéornym wykorzy-
staniu drewna z wyrobdw produkowanych z drewna litego, takich jak palety, skrzynki,
niektore elementy drewna budowlanego.

3. Pierwszym odbiorca zrebkdw lub widréw z drewna pouzytkowego powinien byé prze-
myst ptyt widrowych, a surowiec ten powinien byé uzyly jako sktadnik warstwy we-
wnetrznej wytwarzanych piyt.

4. Do przerobu na ptyty widrowe moze by¢ kierowane tylko drewno niezawierajace zad-
nych dodatkéw, ktére moglyby powodowaé emisje substanciji szkodliwych z gotowych
ptyt jak tez nadajgcych ptytom trwatly, nieprzyjemny zapach.

5.Z drewna pouzytkowego litego, tj. drewna konstrukcyjnego i opakowaniowego, przy
odpowiednim doborze parametréw skrawania i domielania, mozna wyprodukowac wio-
ry o skiladzie frakcyjnym i charakterystyce wymiarowej wymaganej w produkcji ptyt wié-
rowych.

6. Drewno pouzytkowe konstrukcyjne ze wzgledu na swoja zwiekszong krucho$é moze w
procesie skrawania prowadzi¢ do wytworzenia mieszaniny wioréw z podwyzszonym
udziatem czesci drobnych.

7. Wiéry wytworzone z drewna pouzytkowego meblowego, a w szczegdlnosci wiory wy-
tworzone z ptyt wibrowych, posiadajg odmienng charakterystyke wymiarowa oraz od-
mienny sktad frakcyjny w poréwnaniu z wiérami wytwarzanymi z drewna $wiezego.

8. Uzyskanie widréw z drewna pouzytkowego o udziale frakcji grubej odpowiednim dia
technologii jest mozliwe do osiggnigcia przy zmianie parametrow skrawania i domiela-
nia.
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Wiodzimierz Onisko

EKOPLYTA Czarnkow wytycza nowe kierunki zastosowan
defibratorowej masy widknistej

EKOPLYTA S.A. Czarnkéw obchodzi w tym roku 43 rok swego istnienia. Budowa ow-
czesnych Zaktadéw Pyt Pilsniowych rozpoczeta sie w 1960 r. Cztery lata pdzniej uru-
chomiono produkcje plyt pilsniowych twardych a po dalszych trzech latach — porowatych.
W 1979 r powstata linia ptyt wiérowych.

W wyniku zmian, jakie nastapity w Polsce na przetomie lat 90-tych Zaktady rozdzielity
sie na dwa przedsiebiorstwa a utworzona nastepnie Spotka EKOPLYTA S. A. kupita w
1995 r Zaktady Ptyt PilSniowych.

Wiekszosciowym pakietem akcji w Ekoptyta S.A. dysponuje niemiecka firma STEICO
A.G., ktora nie prowadzi dziatalno$ci produkcyjnej, lecz wytgcznie marketingowo-
handlowg. Ma ona doskonate rozeznanie rynku zachodniego, w tym przede wszystkim
niemieckiego, co ma decydujgce znaczenie dla dziatalnosci i rozwoju zaktadu w Czarn-
kowie.

Rozwojowi sprzyja réwniez polepszajgca sie od jakiegos czasu koniunktura na ptyty po-
rowate jako ekologiczny materiat izolacyjny oraz na ptyty cienkie, jako na doskonaty, gtu-
szgcy materiat podpodtogowy, szczegdinie dla podtdég panelowych.

W rezultacie EKOPLYTA S.A. juz w roku 1998 uruchomita druga linie ptyt porowatych a
obecnie w koncowej fazie montazu i préb znajduje sie linia trzecia o szerokosci 3,6 m.
Jest ona przeznaczona wtasnie do produkcji ptyt cienkich.

Linia wyposazona jest w nowoczesng maszyne odwadniajgca z mokrymi skrzynkami
ssgcymi i z prasa ptaska. Ze wzgledu na istniejacy w Zaktadzie zamknigty obieg wody i
podwyzszong w zwigzku z tym temperature masy wioknistej przewidziano okapturzenie
maszyny i odprowadzanie na zewnatrz wydzielajacej sie pary wodnej. Sprzyja¢ ma temu
zainstalowany system nawiewu powietrza o odpowiedniej temperaturze, doprowadzane-
go od dotu. Linia znajduje sie w nowej hali, w ktérej za $ciang ma zosta¢ zamontowana
kolejna, czwarta linia ptyt porowatych. W ten sposéb EKOPLYTA S.A. juz jest, a bedzie w
jeszcze wigkszym stopniu, najpowazniejszym producentem ptyt porowatych nie tylko w
Polsce, ale i w Europie. Obecna zdolno$¢ produkcyjna Zaktadu wynosi 35 tys. ton/rok piyt
twardych oraz 75 tys. ton/rok ptyt porowatych i nie pokrywa catego zapotrzebowania.

" prof. dr hab. Wiodzimierz Onisko, O$rodek Badawczo-Rozwojowy Przemystu Piyt Drewnopochodnych
w Czarnej Wodzie, 83-262 Czarna Woda, tel. 0-58 5878216, 0-604669361



-171-
Dlatego tez zaistniata konieczno$¢ kupowania dodatkowo tych ptyt w ZPP w Przemysiu i
Koniecpolu. Ponadto uruchomiono ich wytwarzanie (jak rowniez ptyt twardych) w ZPP w
Czarnej Wodzie, ktora to fabryka, jak wiadomo, ogtosita na wiosne b.r. upadtos¢ i znaj-
duje sie pod zarzgdem syndyka.

Cata ta dziatalno$¢ EKOPLYTY, charakteryzuje sie niestychang, jak na nasze warunki
dynamika, zwtaszcza jesli wzig¢ pod uwage sytuacje w niektdrych innych krajowych za-
ktadach ptyt pilsniowych. Jest to zastugg nie tylko potgczenia z niemiecka firmg STEICO
A. G, lecz takze, a moze przede wszystkim preznego kierownictwa Spotki i catego per-
sonelu inzynieryjno-technicznego.

Obecnie kierownictwo spoczywa w rekach Zarzadu, w skfad ktérego wchodza;

Prezes, mgr inz. Tomasz tucjan, Wiceprezes — mgr inz. Ewa Godawa i Cztonek Zarza-
du - inz. Jozef Kurzawa.

Dziatalno$¢ kierownictwa charakteryzujg $miate i, co najwazniejsze, trafne decyzje, ida-
ce nie tylko w kierunku rozszerzania produkcji za pomocg tradycyjnej, mokrej technologii,
lecz takze w kierunku wytwarzania zupetnie nowych materiatéw w technologii suche;j.

Proces ten, uruchomiony w 2000 r stat sie w naszych warunkach swego rodzaju ewe-
nementem, otwierajagcym nowe dziedziny zastosowan wioknistej masy defibratorowe;.

Te dziedziny, to: rolnictwo, a witasciwie ogrodnictwo, przemyst samochodowy i nowe
materiaty dla budownictwa.

Jesli chodzi o ogrodnictwo, to okazato sie, ze witdknista masa drzewna moze z powo-
dzeniem by¢ stosowana samoistnie, lub w mieszaninie z torfem, kora, kompostem i réz-
nymi rodzajami gleby, poprawia strukture gleby i ulega w niej biodegradacji. Stosowane
przy rozwtdknianiu i w trakcie suszenia wysokie temperatury powodujg jej sterylnosc, co
czyni jg doskonatym podfozem do hodowli ro$lin przy nawozeniu kropelkowym. Masa ta
zdaje swietnie egzamin w uprawach pod szktem, lub pod folig, gdzie roslinom stwarza sie
optymalne warunki wzrostu (Swiatto, temperatura i wilgotnosé) i gdzie kazda z nich w
systemie sterowanym komputerowo otrzymuje indywidualnie potrzebng ilo$¢ wody i sub-
stancji nawozowych.

W przemyéle samochodowym defibratorowa masa wioknista stosowana jest coraz sze-
rzej do wytwarzania wyprasek bedacych wyposazeniem wnetrz pojazdéw (deski rozdziel-
cze, wyktadziny wewnetrzne drzwi, sufity itp.). Zalety takich elementdéw sg oczywiste za-
rowno ze wzgledu na wartosci uzytkowe (podatno$¢ na odksztatcenia przy uderzeniach i
brak ostrych krawedzi przy ztamaniu w trakcie kolizji), jak i na mozliwos¢ tatwego recy-
klingu po zakonczeniu okresu uzytkowania. Biorgc pod uwage ogromne ilosci wytwarza-
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nych pojazdow i coraz ostrzejsze wymagania w dziedzinie ochrony $rodowiska jest rze-
czg niewatpliwa, ze produkcja takich wyprasek ma duze perspektywy rozwojowe.

Piyty pilsniowe, zaréwno te wytwarzane metodg mokra, jak i suchg stosowane sg w bu-
downictwie od dawna. Pojawiajace sie nowe ich odmiany, rézne mozliwosci nadawania
ksztattu i wykonczania powierzchni zakres tego stosowania znacznie poszerzajg. O
wzrastajacym znaczeniu ,mokrych” ptyt porowatych jako materiatu izolacyjnego i pod-
podtogowego byta juz mowa wyzej. Tutaj mozna wspomnieé o jeszcze jednym, ciekawym
zastosowaniu, a mianowicie o uzywaniu ich zamiast styropianu czy weiny minerainej przy
ocieplaniu budynkéw. Sposéb mocowania i tynkowania tych ptyt, zwanych fasadowymi
jest w zasadzie taki sam, jak w przypadku styropianu czy wetny, zaleta ich natomiast jest
moziiwo$c¢ tatwej utylizacji w momencie rozbiérki budynku.

.Klasyczne” linie technologiczne metody suchej, o duzej wydajnosci, zaopatrzone w
prasy ciaglego dziatania wytwarzajg ptyty o réznej gestosci (LDF, MDF, HDF); z ktérych
tylko cze$¢ przeznaczona jest dla budownictwa. Brak bylo natomiast w tej metodzie spo-
sobu otrzymywania plyt lekkich, o duzej grubosci, majacych postaé¢ mat izolacyjnych, po-
dobnych do mat z wetny mineralnej.

Sposob taki po raz pierwszy zostat opracowany, opatentowany i wdrozony w EKOPLY-
TA S.A. Czarnkéw. (Patent niemiecki DE 100 56 829. Verfahren zur Herstellung einer
Damstoffplatte bzw. —matte aus Holzfasern und nach diesem Verfahren hergestelite
Dammmstoffplatte bzw. —matte. Sposéb otrzymywania piyty lub maty izolacyjnej z wio-
kien drzewnych i wedtug tego sposobu otrzymana piyta lub mata izolacyjna).

Biokowy schemat technologiczny tego procesu przedstawiony zostat na rys. 1, na kto-
rym uwzgledniono réwniez operacje otrzymywania masy wioknistej jako produktu samo-
istnego.

Surowcem wyjéciowym do produkcji mat izolacyjnych sg niekorowane zrebki sosnowe,
ktérych rozwtdknianie ocdbywa sie w zmodernizowanym defibratorze szwedzkim L386, o
$rednicy tarcz 910 mm. Nie stosuje sie ani mycia zrebkéw, ani podgrzewania wstepnego
w zasobniku nad defibratorem. Moc silnika gtéwnego wynosi 550 kW, a liczba obrotéw
watu gidwnego —~ 1500 1/min. Komora mielenia zaopatrzona jest w zawo6r ciggtego wypu-
stu masy konstrukcji OBRPPD w Czarnej Wodzie. Wysokie obroty, kontrola i utrzymywa-
nie statej szczeliny mielenia, dobér wlasciwych segmentéw rozwidkniajacych, podtrzy-
mywanie okreslonego poziomu zrebkéw i zadanej temperatury oraz cinienia w podgrze-
waczu zapewniajg wymagany stopien zmielenia masy.
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Rys. 1. Blokowy schemat technologiczny suche; drzewnej masy widkniste;j i ptyt termo-
izolacyjnych w przedsigbiorstwie EKOPLYTA Czarnkéw S.A.
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Nalezy podkreslic, ze defibrator ten sluzy do otrzymywania mas o réznym stopniu
zmielenia, nie tylko sosnowych, ktére sa produktem finalnym i dlatego podstawowe pa-
rametry procesu, jak temperatura, poziom zrgbkéw i szczelina mielenia muszg by¢ zmie-
niane a nastepnie $cisle kontrolowane i utrzymywane. Przy zmianie parametrow, do mo-
mentu otrzymania wiasciwej jakosci masy jest ona odprowadzana do kadzi masy nierafi-
nowanej w ciagu ptyt porowatych.

Po opuszczeniu komory mielenia masa przechodzi do jednostopniowej suszarki ruro-
wej. Zanim jednak tam trafi istnieje mozliwo$¢ wirysku do transportujacego jg przewodu
rurowego takich dodatkéw, jak zywice klejowe, $rodki hydrofobizujace, czy $rodki obni-
zajace palno$¢. Wszystkie one sg przygotowywane w klejarni, skad oddzielnymi przewo-
dami sg dozowane w sposob automatyczny. Uktad sterujacy iloscig dozowanego czynni-
ka, uwzgledniajgc podstawowe jego parametry, jak gesto$¢ czy zawarto$é suchej masy,
jest bezposrednio powigzany z pomiarem wilgotno$ci witékna i wydajnoécig defibratora.
W/w rozwigzanie pozwala bardzo doktadnie dozowaé okreslone dodatki do masy wtokni-
stej. W suszarce widkna suszone sg strumieniem powietrza pobieranego z zewnatrz
przez wentylator i ttoczonego przez kaskade nagrzewnic parowych, w ktérych ogrzewane
jest ono do zadanej temperatury. Na koncu suszarki znajduja sie trzy cyklony, w ktérych
nastepuje oddzielanie pary i z ktérych wydzielacze celkowe dozuja suche widkna na
transporter taSmowy. Transporter przenosi je na wage, gdzie ma miejsce automatyczny
pomiar wilgotnosci.

Korficowa wilgotno§¢ masy widknistej jest bardzo waznym parametrem wymaganym
przez odbiorce, gdy jest ona zaréwno produktem finalnym, jak i gdy przeznaczona jest na
maty izolacyjne. Do$¢ powiedzieé, ze wilgotnos¢ ta moze wahac sie w granicach od ok.
4% do ok. 18% przy niewielkich dopuszczalnych odchytkach od wielkosci zadanych.

Trzeba tu zaznaczy¢, ze w laboratorium zaktadowym dokonywane sg niezaleznie od
tego regularne pomiary wilgotnosci oraz analizy sitowe mas dla oznaczenia ich sktadu
frakcyjnego.

Po przejéciu masy przez wage taSmowa i po oznaczeniu jej wilgotnosci przekazywana
jest ona do zbiornika buforowego o pojemnosci ok. 40 m®, skad trafia do dalszego prze-
robu.

W przypadku produkcji mat izolacyjnych mozliwe sa dwa warianty:

W wariancie pierwszym produkowane sg maty izolacyjne o nazwie EKOMATA, w kté-
rych czynnikiem spajajacym wiékna drzewne sa widkna syntetyczne dwusktadnikowe,
cigte, o diugosci 12 mm. Dwusktadnikowo$¢ polega na tym, ze rdzen tych wiokien stano-
wi tworzywo o wysokim stopniu polimeryzacji, odporne na dziatanie wysokiej temperatury,
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warstwa zewnetrzna natomiast sklada sie z tworzywa o nizszym stopniu polimeryzaciji,
majacego wiasciwosci termoplastyczne.

Sosnowa masa widknista przeznaczona na EKOMATE zabezpieczona jest juz hydrofo-
bowo gaczem parafinowym i przeciwogniowo $rodkami na bazie fosforanéw. Ze zbiornika
buforowego dostaje sie ona systemem przeno$nikéw na wage taSmowa, a nastepnie do
tzw. szarparki, w ktérej jest rozdzielana na pojedyncze wiokna.

Wiékna syntetyczne dostarczane w balotach najpierw sa rozbierane w urzadzeniu zwa-
nym szczeblakiem iglastym a nastgpnie analogiczne jak w przypadku masy widknistej
trafiajg na wage tasmowg, Waga ta dozuje je w takich ilosciach, aby udziat ich w macie
wynosit ok. 5%. Po zwazeniu przechodza one, podobnie jak wtokna drzewne, do szar-
parki i stad trafiajg do przewodu rurowego, do ktérego wezeséniej trafita masa drzewna.

W przewodzie rurowym, w ktérym oba rodzaje widkien przemieszczajg sie pneuma-
tycznie dokonuje sie ich doktadne wymieszanie. Nastepnie, poprzez cyklon kierowane sg
one do zbiornika, wydzielajgcego je do mechanicznej stacji formowania kobierca. Kobie-
rzec podlega od géry wyrownaniu przez walec skalpujacy, kontroli ciezaru na wadze ta-
$mowej i wreszcie stopniowemu sprasowaniu w tasmowej prasie wstepnej. W tym stanie
jest on juz gotowy do podstawowej operaciji, jakg jest obrébka termiczna w temperaturze
okoto 130°C, w ktorej tworzywo termoplastyczne na powierzchni widkien syntetycznych
ulega zmieknieniu i stopieniu. W ten sposdb tworzy sie zaréwno przestrzenna sie¢ tych
wiokien, zamykajgca znajdujgce sie miedzy nimi widkna drzewne, jak i system wigzan na
granicy widkno drzewne — widkno syntetyczne.

Proces obrobki termicznej ma miejsce w suszarni firmy Babcock, w ktdrej kobierzec
przesuwa sie na tasmie, skladajacej sie z poprzecznie usytuowanych i potaczonych ze
sobg perforowanych, ptaskich ceownikéw blaszanych. Od géry dociskany jest on przez
umieszczone jedna za drugg tasmy o podobnej konstrukcji. Ogrzewanie nastepuje za
pomocg dwdch strumieni cyrkulujacego wewnatrz gorgcego powietrza, przeptywajacego
przez kobierzec od gory ku dotowi. Ruch powietrza powodowany jest przez dwa wenty-
latory, ktére zabierajg je spod kobierca, kierujg do nagrzewnic parowych i tloczg do gor-
nej przestrzeni nad kobiercem.

Po zakoriczeniu obrébki cieplnej gotowa juz w zasadzie mata izolacyjna przechodzi
przez strefe chlodzenia powietrzem, po czym jest obcinana wzdtuznie za pomoca pit tar-
czowych na szerokos¢ i poprzecznie za pomoca wysokoci$nieniowego strumienia wod-
nosciernego. Ten sposéb cigcia zastuguje na szczegding uwage, poniewaz zastosowany
zostat tu po raz pierwszy i, jak dotychczas jedyny w naszym przemysie drzewnym. (Uwa-
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ga! Blizsze informacje na temat wysokoci$nieniowego cigcia wodg patrz w artykule
|. Swaczyny i £. Gadomskiego w niniejszym numerze Biuletynu).

EKOMATA sprzedawana jest w postaci ptyt o wymiarach 1220x575 mm (w uzgodnieniu
z klientem mozliwa jest zmiana formatu) i o grubosciach od 40 do 180 mm. Przy gestosci
rownej zaledwie 45 kg/m*® wspdtczynnik przewodzenia ciepta A = 0,037 W/(m*K) a wspot-
czynnik przepuszczania pary wodnej & = 236 X 10 g(m* h*Pa). Jest ona migkka, sprezy-
sta i daje sie tatwo uktada¢ w przestrzeniach zakrzywionych, Ekomata ma tez bardzo do-
brg wiasciwg izolacyjnos¢ akustyczna. Dla Sciany dziatowej z wbudowang Ekomatg o
grubosci 5 cm wynosi ona 42,6 dB.

Dla odbiorcéw stosujacych Ekomate w budynkach, w ktérych odlegto$¢ migdzy ele-
mentami konstrukcji szkicletowej jest mniejsza, lub wieksza od 575 mm dostarczana jest
ona w postaci trojkatow o dtugosci przyprostokatnych 1220 mm i 670 mm. Po ztozeniu
trojkatow bokami przeciwprostokatnymi mozna je przesuwac wzgledem siebie otrzymujac
Zzgdany wymiar szerokosci. Wystajgce naroza ucina sie.

W drugim wariancie produkcji mat izolacyjnych masa widknista zawierajgca, tak jak i
poprzednio $rodek hydrofobowy oraz przeciwzapalny kierowana jest ze zbiornika buforo-
wego do turbozaklejarki, w ktérej nanoszony jest na nig klej fenolowo-formaldehydowy w
ilosci ok. 10% w stosunku do s.m. widkna. Dalszy proces technologiczny przebiega po-
dobnie, jak w przypadku Ekomaty z tym, ze utwardzenie kleju wymaga stosowania wyz-
szej temperatury.

Koncowy produkt, ktéry nosi nazwe EKOTERM TOP 60 ma posta¢ sztywnej maty o za-
barwieniu ciemnobragzowym i gestosci 120 kg/m®.

Zaktady EKOPLYTA S.A. w Czarnkowie wytwarzajg jeszcze do celow budowianych su-
chg mase widknistg, zawierajgcg srodki przeciwzapalne i gacz parafinowy jako $rodek
hydrofobowy.

Masa ta po przejsciu przez suszarkg rurowg gromadzona jest w zasobniku buforowym,
skad przekazywana jest do tzw. workowarki, ktéra pakuje jg do workéw foliowych o wy-
miarach 0,4x0,4x0,8 m. i ciezarze 15 kg.

Masa ta stuzy do wdmuchiwania w wolne przestrzenie migdzy przegrodami w budyn-
kach i spetnia tam rolg izolacyjna. Nalezy tu wspomnie¢, ze taki sposdb izolowania jest w
budownictwie znany od jakiego$ czasu i ze niektore firmy zachodnie oferowaty i oferujg
do tego celu mase widknistg otrzymywang przez rozwidknianie makulatury.

Innym produktem finalnym przeznaczonym dla budownictwa jest masa wioknista za-
bezpieczona hydrofobowo i zaklejona zywicg fenolowo-formaldehydowg, ktéra w suszar-
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ce rurowej jest tylko podsuszana. Masa ta jest rowniez pakowana w worki jak wyzej i wy-
sytana do odbiorcy produkujgcego z niej ptyciny drzwiowe.

Zaréwno maty izolacyjne, jak i wyzej wymienione widkniste produkty finalne, zwane w
Zaktadzie wioknem budowlanym produkowane sg z surowca sosnowego.

Z tego samego surowca wytwarzane jest rowniez w trzech réznych stopniach zmielenia
(wysoki, sredni i niski) tzw. wiokno standard przeznaczone do celdéw rolniczych. O jego
zastosowaniu byta juz mowa wyzej. Po wysuszeniu przechodzi ono ze zbiornika buforo-
wego do tzw. balowarki, gdzie jest komprymowane do postaci balotéw o wymiarach
1,2x1,1x0,7 m. (0,924 m®) i wadze ok. 280-300 kg. Widkno w balotach jest wigzane za
pomocg drutéw i w tym stanie wysytane do odbiorcow.

W tej samej balowarce komprymowana jest tez masa wioknista otrzymywana z koro-
wanego drewna $wierkowego w dwoéch odmianach: niezaklejana i zaklejana zywicg
akrylowa. Wyrdznia sie ona od pozostatych mas jasnym kolorem i nosi w Zaktadzie na-
zwe wiokna przemystowego. Eksportowana jest do wytworcy produkujgcego z niej wy-
praski dla przemystu samochodowego.

Powyzszy opis, oprécz przedstawienia oryginalnej technologii miat tez na celu wykaza-
nie, w jaki sposob smiata mysl innowacyjna moze doprowadzi¢ do otwarcia nowych moz-
liwosci rozwoju nie tylko w obrebie starej i zdawatoby sie dozywajacej juz swoich dni
metody mokrej, lecz takze, a moze przede wszystkim w obrebie metody suchej.

Podstawowymi walorami wyrobéw bazujgcych na wiéknistej masie defibratorowej sg ich
doskonate witasciwosci oraz mozliwos¢ recyklingu, czyli powrotu do obiegu materii w
przyrodzie. Te cechy powinny spowodowac znaczny wzrost zapotrzebowania na nie, co
niewatpliwie powinno dobrze wrézy¢ dla przysziosci nie tylko EKOPLYTY Czarnkéw, lecz
takze i dla pozostatych zaktadow tej branzy w Polsce.

Autor wyraza podzigkowanie dla Prezesa EKOPLYTA S.A., Pana Tomasza tucjana za
umoZzliwienie mu zapoznania sie z nowymi technologiami i dla Kierownika Dziafu Tech-
nologicznego, Pana Jarostawa Szuty za oprowadzenie po Zaktadzie i udzielenie wyczer-
pujgcych wyjasnien.
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Irena Swaczyna, tukasz Gadomski’

Ciecie drewna i materiatéw drewnopochodnych strumie-
niem wodnosciernym

Obrébka mechaniczna jest jedng z najpowszechniej stosowanych w przemysle operaciji
technologicznych, ciggle jednak poszukuje sie sposobdw zmniejszajacych zuzycie mate-
riatu i zapewniajacych wickszg doktadno$¢ obrébki, a takze polepszajacych bezpieczen-
stwo i higiene pracy.

Jednym z takich sposoboéw jest obrobka strumieniem wodnosciernym (skrét angielski —
AWJM od Abrasive Water-Jet Machining).

Badania nad zastosowaniem wysokoci$nieniowego strumienia wody do ciecia drewna
rozpoczat jako pierwszy pod Koniec lat piecdziesigtych dr Franz Norman
(www flowcorp.pl). Mimo tego, ze préby otrzymywania tarcicy tg metodg nie powiodty sie,
daly jednak poczatek nowej technologii ciecia.

Na poczatku lat siedemdziesigtych wykorzystywano jg do rozcinania tworzyw sztucz-
nych i zamrozonego miesa. Szkfo po raz pierwszy zaczeto cig¢ strumieniem wody zawie-
rajgcym scierniwo w 1983 roku. Obecnie sposdb ten wykorzystywany jest dla bardzo
wielu materiatéw, jak: metale, mineraty, ceramika, kompozyty, tworzywa sztuczne i inne.

Drewno, jak i tworzywa drzewne majg wiasciwosci higroskopijne i dlatego zaistniata ko-
niecznos¢ sprawdzenia zachowania sie ich w zetknieciu ze strumieniem wodnosciernym.

Odpowiednie préby zostaty przeprowadzone przez autordw niniejszego artykutu w Pra-
cowni Obrobki Wysokocisnieniowej Strumieniem Wody Instytutu Obrébki Skrawaniem w
Krakowie przy wspétpracy z prof. dr hab. Edwardem Wantuchem i dr Janem Kotem.

Zastosowano aparature, w ktdrej najwazniejszym elementem byta pompa wytwarzajgca
cisnienie wody réwne 300 MPa. Woda ta kierowana byta nastepnie elastycznymi prze-
wodami do gtowicy roboczej i do dyszy. Po drodze, ze zbiornika zasypowego, na zasa-
dzie podcisnienia zasysane byto scierniwo w ilosci 6,5 g/s. Jako $cierniwa uzyto niehigro-
skopijnego i nadzwyczaj twardego mineratu o nazwie ,garnet australijski’, o ziarnistosci
80#. Scierniwo to mozna byto wielokrotnie wprowadzaé do obiegu.

Dysza wytwarzata strumien o srednicy 1 mm i byta oddalona o0 2 mm od przecinanego
materiatu. Zastosowano dwie predkosci posuwu strumienia: 500 i 900 mm/min.

" Prof. dr hab. Irena Swaczyna, mgr inz. tukasz Gadomski, Zaktad Konstrukcji i Technologii Wyrobéw z Drewna WTD
SGGW, ul. Nowoursynowska 153, 02-787 Warszawa, tel.: 0-22 8439041(61, 81) w. 385 38
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W trakcie prob cieto drewno debu, buka i sosny oraz ptyty drewnopochodne: MDF,
ptyte wiérowa dwustronnie laminowang i siedmiowarstwowg sklejkg wodoodporng.
Wszystkie cigte probki byty doprowadzone do wilgotnosci bezwzglednej 11,6% i miaty
grubos¢ 10 mm.

W wyniku prob stwierdzono, ze szeroko$¢ szczeliny cigcia niezaleznie od szybkosci
posuwu strumienia jest we wszystkich przypadkach wyraZnie wigksza na gornej po-
wierzchni niz na dolnej, czyli ma ksztait odwréconego stozka. Najszersza szczelina po-
wstaje przy cieciu drewna wzdtuz widkien. Réznica szerokosci szczeliny na goérnej i dol-
nej powierzchni nie przekraczata na ogét 0,1 do 0,2 mm i tylko w niektdrych przypadkach
(przecinanie w poprzek witokien) dochodzita do 0,35 mm.

Przy cieciu materiatéw drewnopochodnych roznica szeroko$ci szczeliny na wejsciu i
wyjsciu strumienia ksztaitowata sie na poziomie okoto 0,25 mm. Materiaty te przecinane
byty tylko przy szybkosci posuwu 500 mm/min. Stwierdzono, ze ptyta MDF nie nadaje sie
do przecinania strumieniem wodno$ciernym, poniewaz gérne krawedzie szczeliny ule-
gajg nieodwracalnemu pecznieniu (patrz rys. 1).

specznienie
szczelina obrabiany

W

Rys. 1. Obraz szczeliny cigcia strumieniem wodosciernym ptyty MDF

Jakos¢ szczeliny ciecia drewna przy predkosci posuwu 900 mm/min byta gorsza niz
przy 500 mm/min. Dobranie odpowiedniej predkosci posuwu jest bardzo wazne nie tylko
ze wzgledu na jakos¢ rzazu”, ale i z tego powodu, ze przy wiekszych predkosciach stru-
mien moze nie przecig¢ materiatu. Przy matych posuwach mozna uzyskac bardzo dobrg
jakos¢ szczeliny ciecia, ale nalezy liczy¢ sie z koniecznoscia suszenia materiatu po za-
konczeniu obrébki. W ogdle, przy stosowaniu ciecia drewna i tworzyw drzewnych stru-
mieniem wodnosciernym nalezy stosowaé¢ aparature, w ktérej materiat styka sie wytacz-
nie z tym strumieniem i nie jest nawilzany dodatkowo w jakikolwiek inny sposob.
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Przy rozpoczynaniu ciecia nie od krawedzi, a od jakiego$ punktu na obrabianej po-
wierzchni nastepuje zniszczenie materiatu w poblizu tego punktu. Zanim strumien wod-
noscierny przedostanie sie na drugq strone materiatu oddziatywa nie tylko w kierunku
rownolegtym do swego ruchu, lecz takze w kierunku prostopadlym powodujac zniszcze-
nie i specznienie struktury drewna, czy tworzywa.

Ciecie strumieniem wodnosciernym nie jest jeszcze w zasadzie stosowane w przemy-
sle drzewnym, aczkolwiek przynajmniej w jednym przypadku daje juz dobre wyniki (patrz
artykut na temat Zaktadow EKOPLYTA Czarnkéw w niniejszym numerze Biuletynu). Roz-
powszechnienie tej metody obrdbki w przysztosci jest jednak mozliwe, ale bedzie zapew-
ne ograniczone tylko do niektérych zastosowan.

Literatura
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Redakcja Wydawnictw Uczelnianych Politechniki Rzeszowskiej. Rzeszow.

2. Oczos K., Labudzki R., 2000: Nowe i efektywne konstrukcje urzgdzen do obrébki wy-
sokocisnieniowg strugg wodng i wodnoscierng. Mechanik, nr 12.

3. Oczos K., Labudzki R., 2000: Postep w budowie urzadzeri do obrobki wysokocisnie-
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Hanna Pachelska®

Poczatki przemystu sklejkowego w Polsce

Czesto nazwa piyty klejonej — sklejki, identyfikowana byta z dyktg lub fornirem_klejo-
nym, co miato pewne uzasadnienie w zblizonym sposobie produkcji tych trzech réznych
wyrobéw. Wedtug fachowcow w tej dziedzinie z przetomu XIX i XX wieku réznice migdzy
tymi produktami byly nastepujace. Fornirem — inaczej oklejkg lub obfogiem nazywano ar-
kusz drzewny o wymiarach grubosci od 0,3 do 3 mm, wyrabiany najczesciej ze szlachet-
nych gatunkoéw drzew lisciastych, a uzywany do okiejania mebli i wyrobéw stolarskich.
Dyktg nazywano cienkg deszczutke drzewng, grubosci 3 do 5 mm, ktérej uzywano do wy-
robu zabawek i pudetek (np. do cygar). Oba wyzej wymienione potfabrykaty byly jednoli-
te, podczas gdy piyta klejona - sklejka - to byta ptyta drzewna ztozona z kilku (co najmniej
trzech) arkuszy drzewnych, sklejonych ze sobg klejem zwierzecym, albuminowym, kaze-
inowym lub roslinnym. Grubosci ptyt wahaty sie od 3 mm do 35 mm, przy czym poszcze-
gdlne grubosci ptyt miaty swoje nazwy. | tak: ptyty cienkie do 5 mm grubosci nazywane
bywaty niekiedy ,dyktami klejonymi”, a ptyty grubosci do 35 mm ,ptytami Kimela”, ,From-
mera” lub z angielskiego, czy niemieckiego ,panelami” [Przeglad Stolarski 5/1930].

Dynamiczny rozwdj przemystu sklejkowego na $wiecie datuje sie od momentu skon-
struowania w 1888 r. przez F. Garauda skrawarki obwodowej (fuszczarki). [Kreisberg
1956]. W tym tez czasie powstaly pierwsze tego rodzaju fabryki w Rosji, a na ziemiach
polskich - w bytym zaborze rosyjskim w Pinsku. [Przeglad Stolarski 5/1930].

Poczgtkowo produkcja sklejek byta produkcjg pomocnicza, zwigzang z wyrohem réz-
nych sprzetéw. Powstajgce wowczas zaktady drzewne produkowaty siedziska do krzeset,
pokrywy maszyn do szycia, skrzynie fortepianowe itp. Wytwoérnie te rozwinety sie stop-
niowo w fabryki wiasciwych sklejek, uzywanych jako potfabrykaty do dalszego przerobu.

Jako pierwsze budowano fabryki skiejek w Polsce, Rosji, Finlandii i w krajach nadbat-
tyckich (np. w Kiajpedzie i Rydze). Sklejki z tych rejondéw stynely z doskonatej jakosci.
Wymienione kraje miaty zasoby odpowiedniego i bardzo dobrego drewna — olche i brzo-
zg. Na bazie tych surowcow rozwijac sie zaczat na przetomie XIX i XX w. przemyst sklej-
kowy, wyprzedzajgc inne kraje europejskie. W matej Lotwie liczba fabryk sklejek w latach
trzydziestych wynosita 15, w Polsce — przeszio 20 [Parczewski i in. 1969].

‘Dr inz. Hanna Pachelska, Katedra Technologii, Organizacji i Zarzadzania w Przemysle Drzewnym
SGGW, 02-787 Warszawa, ul. Nowoursynowska 159, tel.: 843 90 41 w. 38534
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Przemyst sklejek rozwinat sie u nas stosunkowo szybko w ciagu pierwszych dziesie-
cioleci XX w. i w okresie miedzywojennym odegrat powazng role w gospodarce drzewnej
kraju. Gtéwnymi czynnikami lokalizacji oraz rozwoju naszego przemystu sklejkowego byty
lasy, zasobne w cenny surowiec olchowy i brzozowy. Baze tego surowca stanowity ow-
czesne tereny wschodnie kraju (Wilenszczyzna, Polesie i Wotyn). Udziat produkciji skiejek
olchowych (tzw. ,polskiego mahoniu”) oceniano wéwczas na 80-90%. Przerob surowca
na sklejki prowadzono w ok. 20 zaktadach w ilosci ok. 0,5 min m? rocznie, wytwarzajac do
ok. 190 tys. m® skiejek (1934 r. — 113 tys. m®, 1937 r. — 192 tys. m®, 1938 r. — 165 tys. m®)
[Parczewski i in. 1969].

Pierwsze na ziemiach polskich zaktady wytwarzajace sklejke rozpoczety produkcije juz
za czasow carskich (firma Lourie w Pifsku). Pézniej szybko powstawaly liczne mate za-
kfady produkujace sklejke mokroklejong. Pierwsze notowania skiejki (dawniej dykty) w
roczniku statystycznym Polski miedzywojennej odnoszg sie do roku 1929. Z bardziej
znanych firm produkujgcych sklejke przed 1929 rokiem mozna wymieni¢ nastepujace:
Bracia Braun w Grodnie i w Skierniewicach, Bracia Hassbach w Biatymstoku, Sp. Akc.
Bracia Konopaccy w Mostach nad Niemnem, Tow. Akc. Lourie w Pinsku, Sp.Akc. ,Oikos”
we Lwowie i w Piotrkowie Tryb., Tow. Akc. ,Olza” w Mikaszewicach. Do zaktaddéw dobrze
zorganizowanych i produkujgcych wyroby o uznanej marce i jakosci nalezaloby z zakia-
déw o kapitale prywatnym wymieni¢ nastepujace: Tow. Akc. ,Olza’, Sp. Akc. Bracia Ko-
nopaccy [Kwiatkiewicz i in.].

Rozmieszczenie fabryk sklejek w latach 1929-1938 przedstawiono na rys. 1. Przemyst
ten byt ziokalizowany giéwnie na wschodnich kresach Rzeczypospolitej wsréd roziegtej
bazy lisciastego drewna sklejkowego. Obfitosé cennego surowca o znacznych srednicach
i gonnych strzatach nie sktaniata do jego oszczednosci, totez wykorzystanie drewna pod-
czas wyrobki i klasyfikacji na zrebach, a nastgpnie w procesie przerobu na sklejki nie byto
znaczne. Eksport drewna skiejkowego, olchowego i brzozowego, przyczynit sie do stop-
niowej dewastacji zasobow surowca [Parczewski i in. 1969].

Polska zajmowata wysokie - czwarte miejsce w Europie i szoste na $wiecie w produkcji
sklejek. Eksportowali$my ok. 50-60% produkcji bedac, obok Zwigzku Radzieckiego i Fin-
landii, gtéwnymi na Swiecie eksporterami tych materiatow. Szczegélnie poszukiwane byty
nasze sklejki suchoklejone. Jednak gtéwny produkt stanowity sklejki mokrokiejone, o
mniejszej wartosci uzytkowej [Parczewski i in. 1969].
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1.Woj. Bialostockie: Biatystok — 2 zaklady, Grodno -2 zak!a@y, Malqryta
Szczuczyn, Siemiatycze, 2. Woj. poleskie: Horodyszcze, Mikaszewicze,
Pirisk — 2 zaktady, 3. Woj. Iwowskie: Kostopol, Oriew,, R:zesna Eolska,
4. Bydgoszcz, 5. Orzechowo, 6. Ostrow Wikp., 7. Lodz, 8. Zgierz,
9. Piotrkdw Tryb., 10. Skierniewice, 11. Nowy Dwor Maz.

Rys. 1. Rozmieszczenie zaktadéw produkciji skiejek na terenie Polski w latach 1929-38

W 1934 r. rozpoczat produkcje parstwowy przemyst sklejkowy. W tych to czasach
gtowny wierzyciel, Naczelna Dyrekcja Lasoéw Panstwowych, wykupita od reszty wierzy-
cieli mase upadtosciowa najpierw po firmie Hassbach w Biatymstoku, a pézniej po firmie
Sp. Ake. Multiply w Bydgoszczy. Wykupione zakiady zostaty poddane daleko idacej od-
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budowie, rozbudowie i modernizacji oraz uruchomiona zostata intensywna trzyzmianowa
produkcja. Zaktady panstwowe dzieki kadrze zaangazowanych ambitnych mtodych inzy-
nierdw i technikow szybko sie rozwinety. Wdrozono nowoczesne metody kiejenia klejami
syntetycznymi. Wydatnie podnidst sie poziom jakosciowy wyrobow [Kwiatkiewicz i in.].

Tabela 1

Wielko$¢ i wartos$¢ produkceji sklejek i oklein, liczba zakiadow i wielkos¢ zatrudnienia

Poszczegdlne lata gospodarcze

1929 1930 1936 1937 1938
Wielkos¢ produkgii sklejki w m® 96.000| 113.000f 157.000| 192.000| 165.000
Wielko$é produkcji oklein w m? | 5.151.00 b.d.| 4.094.00 | 8.484.00 b.d.
0 0 0
Wartos¢ produkeji w min zt b.d. b.d. 325 42.0. 37,0
Srednia cena 1 m® sklejki w zt b.d. b.d. 207 218 225
llo$¢ zaktadow sklejek | fornirow 29 33 32 35 b.d.
llos¢ zatrudnionych w zaktadach 2.676 6.401 b.d. 7.790 b.d.
Srednio liczba zatrudnionych 92 194 b.d. 222 b.d.
w zaktadzie
Zrédto: Kwiatkiewicz i in.
Tabela 2
Przecietne zatrudnienie w wytworniach oklein i skiejek
; : Przecietne
B8 | sakiadow | botmikow | Z2rudnienie
w zaktadzie
Zabor rosyjski
1910 5 81 16,2
1911 6 106 7.0
1912 6 105 17,5
1914 168" 2.637 15,7
Poiska
1929 29 2.676 92,3
1930 33 6.401 194,0
1937 35 7.790 2226

1) zaktady ciesielskie, bednarskie, fabryki fornirow
Zrédio: Opracowanie wiasne
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W okresie do Il wojny Swiatowej wyrdzni¢é mozna dwie drogi rozwoju tego przemystu.
Pierwsza prowadzita poprzez budowe nowych zaktadéw nastawionych na produkcje
sklejki i ptyt stolarskich, druga — poprzez modernizacje istniejgcych tartakéw i rozbudowe
ich o dodatkowe zakfady produkcji sklejek i piyt stolarskich [Zytecki i in. 1978].

Do grupy pierwszej zaliczy¢ mozna m.in. Fabryke Dykt Artura Hassbacha (Biatystok —
Dojlidy) powstatg w potowie 1919 r. i produkujgaca poczatkowo sklejke mokroklejong opa-
kowaniowa, a nastepnie sklejke stolarskg, a nawet lotniczg. Po przejeciu zaktadu przez
Administracje Laséw Paristwowych wzbogacono asortyment o produkcje sklejki wodood-
pornej. Do tej samej grupy zaliczyé mozna fabryke sklejek w Bydgoszczy, wybudowang i
uruchomiong na krétko przed | wojng $Swiatowg przez spotke ,Ostdeutsche Sperrplatten-
werke AG” (tzw. Oswa) i nastawiong w pierwszym okresie na produkcje ptyt stolarskich
klejonych metodg blokowg, a nastepnie (po 1922 r.) réwniez na produkcje sklejki mokro-
klejonej. Réwniez ten zaktad po 1934 r. zostat wykupiony przez panstwo i przekazany
Administracji Lasow Panstwowych. Pod kierownictwem Administracji Laséw Panstwo-
wych zakiad zostat rozbudowany i zmodernizowany, osiggajac tuz przed wybuchem Il
wojny Swiatowej produkcje wynoszgcg 19 tys. m?® sklejki i ptyt stolarskich. Byt to jeden z
wiekszych zaktaddw tege rodzaju, zatrudniajgcy okofo 1.040 pracownikdw i przerabiajgcy
rocznie 50 tys. m® surowca, gtéwnie olchy i brzozy [Zytecki i in.1978].

Do drugiej grupy zaliczy¢é mozna m.in. Zaktady Przemystu Sklejek w Orzechowie, po-
wstate co prawda juz w 1894 r., ale jako tartak przerabiajgcy poczatkowo surowiec igla-
sty, a nastepnie lisciasty i prowadzgcy dalszy przeréb tarcicy na fryzy i deszczuiki po-
sadzkowe. Zaktad ten zmodernizowany zostat po 1928 r. (po pozarze), a nastepnie roz-
budowany i przystosowany do kompleksowego przerobu drewna lisciastego. Produkowa-
no tam tarcice lisciasty, fryzy, deszczutki posadzkowe, okleine, ptyty stolarskie i tuz przed
wybuchem Il wojny Swiatowej zaczeto produkowaé sklejke. Do tej samej grupy nalezg
rowniez Wielkopolskie Zaktady Przemystu Sklejek w Ostrowie Wielkopolskim (d. Fabryka
Sklejek Lehmana) wybudowane w latach 1911-1912 przez spotke holendersko-
niemiecka, a produkujace pudetka do cygar. Sklejke w tym zaktadzie zaczeto produko-
wacé w 1927 r. [Zytecki i in. 1978].

Poza duzymi zaktadami, produkcjg sklejek i fornirow zajmowaty sie takze i inne zaktady,
np. tartaki. Przyktadowo w 1936 roku oprécz wielkosci podanych w tabeli 1 jeszcze w
dwdch zaktadach potaczonych z innymi wyprodukowano 506 tys. m? forniréw, wartosci
263 tys. ztotych. W 1937 roku w siedmiu zaktadach potgczonych z innymi wyprodukowa-
no forniréw 1.323 tys. m* wartosci 860 tys. ztotych [Eckert 1967].
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Jednym z najnowoczesniejszych zaktadéw w kraju tej branzy byta wspomniana juz
wczeéniej Panstwowa Fabryka Dykt w Bydgoszczy. Zakiad wybudowano przed | wojng
$wiatowa, a jego uruchomienie nastgpito w 1914 r. Budowa fabryki podjeta zostata przez
niemiecka spotke akcyjng ,Ostdeutsche Sperrplattenwerke AG”, przez Polakéw nazywa-
ng ,Oswa”, z nastawieniem na produkcje ptyt stolarskich kiejonych metodg blokows. Po-
wierzchnia zakupionych terendéw wynosita ok. 50.000 m? Drugie tyle wynosita po-
wierzchnia wodnych skiadowisk na rzece Brdzie. W momencie uruchomienia fabryka wy-
posazona byta w 2 tuszczarki, 1 suszarnig, 1 prase tzw. 4-metrowg. Po zakonczeniu |
wojny $wiatowej fabryka zaczeta szybko sig rozwija¢, park maszynowy wzbogacono o 2
prasy i tuszczarke. W 1922 r. przystapiono do produkcji sklejki mokroklejonej, ktéra stata
sie od tej pory gtéwnym produktem zakfadu. Byt to wowczas drugi co do wielkosci zaktad
tego typu w kraju. W 1928 roku fabryka ta zatrudniata od 300 do 400 robotnikdw i produ-
kowata okoto 5.000 m® sklejki wysokiej jakosci, co stanowito okoto 4,5% produkcji ogél-
nokrajowej. Kryzys gospodarczy spowodowat, ze w 1930 r. fabryka przeszta w rece in-
nych akcjonariuszy, ktérzy zmienili nazwe zaktadu na ,Multiply”. Za tg firmg kryli sie
przemystowcy fiscy, ktorzy tg drogg pragneli zapoczatkowa¢ opanowywanie polskiego
konkurenta, ktéry moégtby sta¢ sie niebezpieczny dla wysoko rozwinietego w Finlandii
przemystu sklejkowego. Przez pot roku zaktad stat unieruchomiony, produkcje rozpoczeto
w nim dopiero w czerwcu 1931 roku. Kolejny kryzys doprowadzit do wstrzymania produk-
cji. Po przeszto rocznym przestoju i kilkakrotnym wystawianiu na licytacje, w 1933 r. fa-
bryka zostata wykupiona przez panstwo za 638.400 ztotych i prowadzona byta odtgd pod
nazwg Panstwowej Fabryki Dykt. Administracja Lasow Panstwowych, ktéra przejeta fa-
bryke, postanowita jg zmodernizowac. Juz w r. 1936, a wiec w trzy lata po przejeciu przez
ALP, podstawowy park maszynowy wzrést do 7 tuszczarek, 5 pras, 2 suszarn oraz 3 pras
pulsacyjnych do suszenia sklejki. Réwnoczesnie zwiekszono produkcje, szczegdinie
sklejki suchoklejonej z zastosowaniem klejow kazeinowych i albuminowych. Podstawo-
wym asortymentem byly jednak w dalszym ciggu sklejka mokroklejona i piyty stolarskie.
Znaczna czgs¢ produkceji eksportowana byta do kilkunastu krajow europejskich i zamor-
skich. Krotko przed wybuchem Il wojny $wiatowej w fabryce zatrudnionych byto 1.040
pracownikéw (w tym 60 administracyjnych). Produkcja zaktadu w tym okresie wynosita
ok. 10% produkcji ogdlnokrajowej. Wytwarzano tu sklejke olchowg oraz w niewielkich ilo-
sciach brzozowa. Podobnie wysokim poziomem technicznym odznaczaty sie fabryki
sklejek w Ostrowie Wikp. i Orzechowie.

Drugim obok ,Oswy" powaznym producentem tej branzy byta Fabryka Dykt Lehmana w
Ostrowie Wielkopolskim, zatrudniajgca przed kryzysem przecietnie 140 robotnikéw. Za-
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ktad ten prowadzit ostra walke o rynki zagraniczne, postugujgc sie nawet dumpingiem i
sprzedajac towar po 240 zt za 1 m®, gdy inne fabryki kalkulowaty za identyczny produkt
cene 360 zt. Polityka taka doprowadzita firme w okresie kryzysu do upadku i w 1935 roku
przejeta ja spotka z ograniczong odpowiedzialnoscig jako zakitad pod nazwg Zaktady
Przemystowe Dykta. W nastepnych latach przedsiebiorstwo pracowato juz normalnie,
produkujac okoto 7.000 m® wyrobéw rocznie [Eckert 1967].

Ok. 1916 r. sklejki torujg sobie droge w stolarstwie, pomimo konserwatyzmu rzemiesini-
kéw, odnoszgcych sie poczatkowo do nich nieufnie. Stopniowo sklejki, zwane wowczas
dyktami klejonymi, wypierajg konstrukcje sklejane recznie w warsztatach stolarskich i
stajg sie popularnym materiatem. Wraz z postepem technicznym, szczegdlnie w zakresie
stosowanych klejéw, rozszerza sie zastosowanie sklejki. Oprocz zastosowan w stolarce
meblowej i innej, skiejek uzywa sie w ciggu pierwszej wojny i lat nastepnych coraz sze-
rzej w lotnictwie. Stuzg one tez do opakowan, jako przedmiot obrotéw handlu $wiatowego
[Parczewski i in. 1969].

Pierwotnie sklejka byta produkowana jako towar tzw. mokroklejony, tzn. ze wilgotne ar-
kusze forniru byty powlekane kiejem i w tym stanie sklejane, a dopiero po skiejeniu na-
stepowato w specjainej operacji wysuszenie piyty. Jako kleju uzywano krwi bydlecej lub
albuminy z krwi. Plyty pozyskane metodg mokrego klejenia posiadajg dos¢ znaczng wo-
doodpornosé, ale majg dos¢ duzag skionnosé do paczenia sie, a ponadto posiadajg ten-
dencje do wytwarzania drobnych wioskowatych peknie¢ na powierzchni piyt i stad uszla-
chetnione ptaszczyzny ptyt mokroklejonych nie sg trwate. Drugg metodg byto tzw. suche
klejenie, czyli powlekanie klejem juz wysuszonych arkuszy forniru. Sklejka wyprodukowa-
na za pomoca tej metody posiada wyzszy standard jakosciowy [Kwiatkiewicz i in. b.d.].

W koncu lat trzydziestych, zamiast dotychczas stosowanego kleju kazeinowego, do
produkcji skiejki zaczeto stosowac¢ nowy klej ,certus”, pozwalajacy na klejenie na zimno.
Autorstwo tego kieju nalezy do polskiego wynalazcy, ktorym byt Jan Lagutta. Doczekat
sig on uznania réwniez za granica: w Szwajcarii, Niemczech, Francji, Anglii i USA, gdzie
uruchomiono produkcje tego kleju na skale przemystowg [Pachelska 1994].

Wprowadzenie w latach trzydziestych klejow syntetycznych ze sztucznych zywic przy-
czynito sie do dalszego rozwoju przemystu sklejkowego. Umozliwito produkcje sklejek
wodoodpornych, uzywanych do robét zewnetrznych, w warunkach zmiennej wilgotnosci
otoczenia, rozszerzajgc zakres ich stosowania [Parczewski i in. 1969].
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KONFERENCJE | ZEBRANIA

Doroczne zebranie EPF w Sztokholmie

Szwecja byta w czerwcu 2003 r. gospodarzem dorocznego zebrania Europejskiej Fede-
racji Producentéw Ptyt Drewnopochodnych (European Panel Federation). Zebranie miato
miejsce w Grand Hotelu w Sztokholmie, gdzie w obecnosci okoto 80 delegatéw Prezy-
dent EPF Frans de Cock przedstawit sytuacje w branzy ptytowej w Europie. Delegaci
otrzymali réwniez piaty juz z kolei, obszerny, 250-stronicowy doroczny raport tej organi-
zacji za lata 2002-2003.

W rozdziale | raport omawia pozycje europejskiego przemystu ptytowego na tle prze-
mystu drzewnego i zuzycie drewna w Europie. Ciekawie przedstawia sie udziat poszcze-
goélnych rodzajéw surowca w branzy ptyt wiérowych w 2002 r.

Na drewno pochodzace z lasu przypadio 24%, na odpady drzewne — 56% i na drewno
z recyklingu — 21%. Sg to wielkosci srednie dla 18 krajow (bez Polski, ktdra nie jest czton-
kiem EPF), przy czym réznice miedzy poszczegdlnymi krajami sg niekiedy bardzo duze.

W rozdziale Il przytoczono dane dotyczace ptyt wiérowych, MDF i OSB.

W 2002 r. produkcja ptyt widrowych krajow cztonkowskich EPF pozostawata w zasadzie
na tym samym poziomie, co w roku 2001 i wyniosta 32,1 m®. Ocenia sie, ze w 2003 r.
sytuacja nie polepszy sie. Ogdlna zdolnos¢ produkcyjna na koniec 2003 r. ma wyniesc
35,3 min m®, czyli 0 4% mniej niz w rekordowym roku 2000 (36,8 min m®).

Podczas 2002 roku w przemysle ptyt wiérowych nastgpita gruntowna restrukturyzacja.
Zlikwidowane zostato 1,6 min m®, czyli 4% catkowitej zdolnosci produkcyjnej. Poza tym, w
krajach cztonkowskich EPF nie zanotowano zadnych nowych inwestycji. na rok 2003
potwierdzono dalszg redukcje zdolnosci produkcyjnych o ponad 1 min m®, chociaz pewne
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nowe inwestycje zmniejszaja ja do 520 tys. m®. Najbardziej ucierpiat tu przemyst niemiec-
ki, gdzie zanotowano 3 zamknigcia zaktadéw wskutek bankructwa.

W Europie ceny na drewno rosng. Nie jest to spowodowane brakiem tego surowca, lecz
coraz silniejszg konkurencjg ze strony producentéw energii. Sg oni popierani przez rzady,
zobowigzane do realizacji protokotu z Kioto. Dzieki temu moga oni zawyza¢ normaine
ceny rynkowe. To byto powodem zamknigcia juz dwdch linii ptyt wiérowych i trzech linii
ptyt pilsniowych.

Ciekawym przyktadem byfa sytuacja w potudniowej Szwecji, jaka wytworzyta sig¢ w cza-
sie ostatniej, ostrej zimy. Nastawiony na uzywanie drewna sektor energetyczny zaczaf
odczuwac takie niedobory paliwa, ze zmuszony byt kupowac i spala¢ nawet materiaty
tarte. Ceny na brykiety drzewne w Szwecji sg o0 70% wyzsze anizeli na ptyty widrowe.

EPF wystepuje zdecydowanie przeciw takiej polityce i uwaza, ze odpady drzewne po-
winny by¢ przede wszystkim przerabiane na produkty drewnopochodne, a jako zrddio
energii mogg stuzy¢ tylko w przypadku, gdy nie nadajg sie do przemysfowego wykorzy-
stania.

W odrdznieniu od ptyt wiérowych produkcja ptyt MDF w Europie szybko sie rozwija i w
2002 r. osiagneta kolejny rekord w wysokoséci 10,5 min m®. Przyrost wyniést 9,9% w po-
rownaniu do roku 2001. Jest to wysokie wykorzystanie zdolnosci produkcyjnej, ktéra w
2002 r. ksztattowata sie na poziomie 11,46 min m®. Jezeli chodzi o zastosowanie, to
okoto 65% produkcji ptyt MDF trafia do meblarstwa a po 15% — do budownictwa i do
wytwoércow podtdg laminowanych.

Kolejny rekord zanotowaty tez w 2002 r. fabryki ptyt OSB. Wyni6st on 2,1 min m® i byto
to az 0 34% wiecej anizeli w roku 2001.

Swiatowa produkcja ptyt OSB siega 22,8 min m®, z czego 90% wytwarzane jest w Ame-
ryce Potnocnej. Tam wiasnie w 2000 r. po raz pierwszy wyprodukowano wigcej ptyt OSB
niz sklejki. Oczekuje sig, ze w 2004 r. udziat OSB na rynku ptyt budowlanych zblizy sie do
60%.

Oprocz danych dotyczacych produkcji ptyt, zuzycia, obrotéw handlowych raport omawia
sytuacje branzy w poszczegéinych krajach europejskich oraz wéréd gtéwnych krajow —
producentéw piyt na $wiecie.

Oddzielne rozdziaty po$wigcone sa: budownictwu, meblarstwu, przemystowi wytwa-
rzajgcemu materiaty podtogowe, zagadnieniom normalizacji i ochrony srodowiska.

Specjalne, wydzielone opracowania dotyczg: przemystu sklejek, zywic z udziatem for-
maldehydu, sytuacji na azjatyckim rynku ptyt wiérowych, integracji ptytowego przemystu



-191-
europejskiego i amerykanskiego oraz wtgczenia sig¢ EPF w europejskie programy badaw-

cze.
W.0.

Szkolenie pt.: ,,.Systemy certyfikacji dla produktow z ptyt
drewnopochodnych oraz zasady oznaczania znakiem CE”

Od czerwca 2002 roku w krajach Unii Europejskiej weszta w zycie nowa norma EN
13986 zharmonizowana z dyrektywg dotyczaca materiatow budowlanych. Umozliwia ona
certyfikacje produktéw budowlanych w tym piyt drewnopochodnych na znak CE. Budzi
ona jednoczes$nie duze zainteresowanie i wiele kontrowersji wsrdd krajowych producen-
tow oraz firm handlowych. Ze wzgledu na swojg obszernos¢ oraz liczne powotania na in-
ne normy zwigzane jest ona trudna w interpretacji.

Dlatego Osrodek Badawczo-Rozwojowy Przemystu Plyt Drewnopochodnych w Czarne;
Wodzie przeprowadzit jednodniowe szkolenie dotyczace certyfikacji i znakowania pro-
duktéw z ptyt drewnopochodnych znakiem CE. Wzbudzito ono duze zainteresowanie i
wzieto w nim udziat 23 uczestnikdéw z 15 zaktaddéw produkujgcych sklejke, ptyty widrowe i
pilsniowe.

Wyktadowcami byli przedstawiciele niemieckiego laboratorium z Eberswalde zajmuja-
cego sie certyfikacjg ptyt drewnopochodnych na rynku unijnym, dr K.-D. Dewitz i mgr inz.
R. Kietczewski oraz kierownik Laboratorium Badawczego OB-RPPD mgr inz. M. Mrozek.
Referaty wygtaszane przez dr K.-D. Dewitza ttumaczyt w czasie szkolenia pracownik
Osrodka mgr inz. A. Sabiniarz.

Szkolenie odbyto sie 19 sierpnia 2003 roku w Os$rodku Badawczo-Rozwojowym Prze-
mystu Ptyt Drewnopochodnych w Czarnej Wodzie.

W trakcie szkolenia wygtoszono nastepujace referaty:

1. Wolny przeptyw towaréw w Europie — znak CE
Postanowienia Dyrektywy dotyczacej wyrobow budowlanych
Ptyty drewnopochodne w systemie certyfikacji na znak CE
Przebieg i sposoby certyfikacji na znak zgodnosci
Prowadzenie zakfadowej kontroli produkgji
. Oznaczanie wtasciwosci specyficznych dla poszczegdinych produktow
. Informacje o stanie zaawansowania polskich jednostek do przeprowadzania
certyfikacji na znak CE.

N oA ®N
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Bezposrednim celem szkolenia bylo zapoznanie uczestnikéw z aktualnymi przepisami
panujgcymi w krajach Unii Europejskiej oraz stanem przygotowania polskiej normalizacji
do wprowadzenia norm zharmonizowanych.

Tresc¢ referatow wywotata fale pytan oraz burzliwg dyskusje. Wiele kontrowersji wywotat
brak okresu przejéciowego dla budownictwa w Polsce. Okres przejsciowy dla budownic-
twa w krajach Unii koniczy sie 01 kwietnia 2004, co oznacza, ze zaktady produkujgce wy-
roby budowlane, po wstapieniu do Unii Europejskiej zaczng obowigzywacé wszystkie po-
stanowienia przyjete juz wczesniej w Unii. '

Szkolenie stworzyto takze mozliwo$¢ wymiany pogladéw miedzy uczestnikami z po-
szczegoinych zaktaddw | wykazato potrzebe organizowania takich spotkan.

M.M.

XXl Walne Zebranie Stowarzyszenia Producentéw Plyt
Drewnopochodnych w Polsce

W dniach 25-26 wrzesnia br. odbyto sie XXIlI Walne Zebranie Stowarzyszenia Produ-
centéw Pyt Drewnopochodnych w Polsce. Jego gospodarzem byt Zaktad HARDEX SA w
Krosnie Odrzanskim. Otwarcia obrad i stwierdzenia prawomocnos$ci dokonat Prezydent
Tadeusz Kosien. Sekretarz Stowarzyszenia Maria Antoni Hikiert przedstawit sprawozda-
nie z prac Zarzgdu od poczatku roku do konca sierpnia 2003 roku oraz informacje o reali-
zacji budzetu uchwalonego na rok 2003. Prezydent Kosien uzupetit to sprawozdanie o
informacje dotyczaca planowanych w Polsce inwestycji firmy Finforest. Odczytat on tres¢
listu wystanego w tej sprawie w dniu 05.09.2003 do Ministerstwa Gospodarki, Pracy
i Polityki Spotecznej. Miedzy innymi, dzieki dziataniom Stowarzyszenia udato sie wstrzy-
mac planowane przez Lasy Panstwowe i Finforest 5 inwestycji. Jest to wspoine osiggnie-
cie wszystkich stowarzyszen dziatajacych w branzy drzewnej. Dziatania ich byly takze
poparte przez Instytut Technologii Drewna w Poznaniu. Dyrektor Instytutu, Wiadystaw
Strykowski podkreslit koniecznos¢ konsolidacji wszystkich stowarzyszen dla ochrony
wspolnych intereséw branzy drzewnej. Przewodniczacy Walnego Zebrania przedstawit
pokrétce temat ,Strategii dla Przemystu Drzewnego do 2006 roku”. Dokument ten zostat
dostarczony wszystkim Cztonkom drogg elektronicznag. Pozadane jest, aby firmy stowa-
rzyszone wyrazity swoja opinie o nim. Sekretarz Maria Antoni Hikiert omawiat szczegéto-
wo ten temat z pracownikami Ministerstwa Gospodarki, Pracy i Polityki Spotecznej. Jest
to pierwszy tego typu dokument opracowany dla naszego przemystu. Zdaniem Sekreta-
rza brak jest rzadowej strategii proeksportowej oraz szczegoétdéw dotyczacych finansowa-
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nia projektu. Dyrektor Instytutu Technologii Drewna, ktory to Instytut uczestniczyt w opra-
cowywaniu strategii podkreslit, ze $rodki na odpowiednie badania zwigzane z tym doku-
mentem mozna uzyskac¢ z KBN a ITD, a takze OB-RPPD moze wykonaé stosowne bada-
nia dla firm.

Podczas Walnego Zebrania miaty miejsce dwie prezentacje.

Pierwszg prezentacje przedstawita pani Brigitte Smessaert i pan Giovani La Placa z
EIAS Bruksela — eksperci programu Phare BSP Il FACTS. Europejska Federacja Produ-
centéw Mebli (UEA) i Europejska Konfederacja Przemystu Drzewnego (CEIl-Bois) we
wspotpracy ze Stowarzyszeniem Producentéw Plyt Drewnopochodnych w Polsce wpro-
wadza w zycie projekt europejski, nazywany FACTS (System Przekazywania Prawodaw-
stwa Unii Europejskiej dla Przemystu Meblarskiego i Drzewnego), majgcy na celu dostar-
czenie informacji producentom mebli i producentom branzy drzewnej, dotyczacych przy-
stosowania do prawodawstwa Unii Europejskiej. Eksperci omowili zasady dziatania pro-
gramu FACTS. Dotychczas zostaly zidentyfikowane 22 Dyrektywy Europejskie stanowia-
ce prawodawstwo do stosowania przez producentéw w naszej branzy. Aby oceni¢, na ile
firma jest poinformowana na temat tego prawodawstwa, istnieje mozliwo$¢ przeprowa-
dzenia audytu. Audyty te sg proste i samo-objasniajgce. Sg to wiasciwie krotkie listy py-
tan, na ktére odpowiada sie ,tak” lub ,nie”. Kazda lista dotyczy jednej dyrektywy. Wyniki
audytéow bedg uzywane anonimowo i bedg poufne. Bedg one przydatne do identyfikaciji
obszaréw, w ktérych firma bedzie musiata pracowac aby spetni¢ wymogi prawodawstwa
unijnego. Audyty bedg przeprowadzane od pazdziernika 2003 do grudnia 2004.

Nastepng prezentacjg byta prezentacja firmy DrewNet pt. ,Business for Business”.
Miata ona na celu przedstawienie mozliwosci wykorzystania aukcji internetowej dla orga-
nizowania przetargéw na dostawy materiatéw i surowcow.

Podczas obrad Walnego Zebrania poruszono bardzo istotny dia naszej branzy problem
zZwigzany ze zuzywaniem biomasy na cele energetyczne. W zwigzku z nowymi przepisa-
mi wynikajgcymi z naszego przysztego cztonkostwa w Unii Europejskiej istnieje obowia-
zek uzyskiwania w Polsce 6% energii w oparciu o zasoby odtwarzalne. Z duzym prawdo-
podobieristwem polski przemyst energetyczny bedzie wykorzystywac surowiec stosowa-
ny do produkcji ptyt. Spowoduje to powazng konkurencje cenowg i zagrozenie dla catego
przemystu ptytowego. Ustalono, ze Stowarzyszenie musi aktywnie dziata¢ dla ochrony
interesow polskich producentéw ptyt. Nalezy rowniez wystosowac w tej sprawie stosowne
pismo do Ministerstwa Srodowiska.
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W dalszej czesci Walnego Zebrania dyskutowano o problemach zwigzanych ze znako-
waniem CE i koniecznos$cig uzyskania przez polskie jednostki naukowe uprawnien do
nadawania znaku CE.

Prezes Tadeusz Banach zaprosit uczestnikow na kolejne Walne Zebranie Stowarzy-
szenia do Piszu w marcu 2004 roku. Z zadowoleniem przyjeto zaproszenie Prezesa Ro-
mana Janczaka na przysztoroczne jesienne zebranie do Mielca.

Konczgc obrady Przewodniczacy Zebrania Tadeusz Kosien podzigkowat gospodarzom
z Krosna Odrzariskiego za doskonate przygotowanie i obstuge obrad a wszystkim zebra-
nym za liczne przybycie i aktywny udziat.

M.AH. AS.

Forum dyskusyjne w ITD w Poznaniu

Dnia 15 pazdziernika w Instytucie Technologii Drewna w Poznaniu odbyto sie Forum
Dyskusyjne pt.: ,Przemyst drzewny w Polsce w przededniu wejécia do Unii Europejskiej”.
Forum zorganizowane zostato przez Zarzad Gtéwny Stowarzyszenia Inzynieréw i Techni-
kow Lesnictwa i Drzewnictwa, Dyrekcje Generalng Laséw Panstwowych, Polskg lzbe
Gospodarcza Przemystu Drzewnego oraz Instytut Technologii Drewna.

Forum adresowane byto do wszystkich zainteresowanych aktualng i przysztg sytuacjg
w sektorze lesno-drzewnym oraz politykg sprzedazy surowca drzewnego w Polsce. Z ra-
mienia naszego Stowarzyszenia w Forum uczestniczyt prezydent Tadeusz Kosien oraz
sekretarz Maria Antoni Hikiert. Forum bylo okazjg do poruszenia najwazniejszych pro-
blemoéw nurtujgcych producentow wyrobdw drzewnych w Polsce i do okreslenia warun-
kow przetrwania i rozwoju na wspolnym europejskim rynku.

Sekretarz Stowarzyszenia zabierajac gtos w dyskusji podniést sprawe pojawienia sie na
rynku nowego, znaczgcego odbiorcy drewna. Jest nim sektor energetyczny, ktory w mysl
dyrektyw UE bedzie zmuszony w najblizszej przysztosci do wytwarzania $cisle okreslonej
ilosci energii z tzw. zasobéw odnawialnych. Z duzym prawdopodobieristwem mozna
przewidywac, ze sektor energetyczny zacznie pochtaniaé ogromne ilosci tzw. biomasy,
czyli zrebkow energetycznych. Wigze sie z tym powazne zagrozenie dla przemystu ptyt
drewnopochodnych z wyjatkiem sklejki, gdyz wzrost popytu na zrebki moze spowodowac
podniesienie ceny nie mowiagc juz o trudnosciach zaopatrzeniowych w surowiec do pro-
dukcji. Sekretarz postawit pytanie dotyczace polityki Laséw Panstwowych w $wietle poru-
szonej kwestii. Na pytanie to udzielit odpowiedzi Zastepca Dyrektora Generalnego LP ds.
organizacji i rozwoju Tomasz Wojcik. Z jego wypowiedzi wynikato, ze LP na cele energe-
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tyczne zamierzajg przeznaczy¢ surowiec gateziowy fgcznie z igliwiem, ktéry do tej pory
byt zwykle spalany na zrebach, surowiec z trzebiezy oraz czgsciowo surowiec opatowy.
Mimo tej bardzo tonujgcej nasze zaniepokojenie odpowiedzi SPPD podejmie dalsze sta-
rania o dodatkowe zabezpieczenie intereséw surowcowych zaktadow.
M.AH.

Seminarium w Osieku: Przemyst drzewny w swietle prze-
pisow Unii Europejskiej

Do statych juz elementow dziatalnosci Osrodka Badawczo-Rozwojowego Przemystu
Ptyt Drewnopochodnych w Czarnej Wodzie nalezy organizacja i prowadzenie szkolen
seminaryjnych, gtéwnie dla pracownikéw szczebla techniczno-technologicznego zakta-
dow zrzeszonych w Stowarzyszeniu Producentéw Ptyt Drewnopochodnych w Polsce.

W zaleznosci od potrzeb stuchaczy i stron zainteresowanych, Osrodek wraz ze Stowa-
rzyszeniem organizuje szkolenia, ktoérych propozycje tematyczne zgtaszane sg na wcze-
$niejszych seminariach lub na Walnym Zebraniu Stowarzyszenia Producentow Piyt
Drewnopochodnych.

Duzym zainteresowaniem stuchaczy cieszy sie zawsze seminarium jesienne, ktore jest
szkoleniem dwudniowym i skupia wielu wybitnych specjalistéw jako wyktadowcdw.

Tegoroczne szkolenie jesienne zostato zorganizowane w Osrodku Szkoleniowo-
Wypoczynkowym ,Dobry Brat” w Osieku w dniach 23+24 pazdziernika br. i byto ono po-
Swiecone tematyce ,Przemyst drzewny w $wietle przepisdéw Unii Europejskiej”.

Zakres tematyczny obejmowat problematyke catego sektora drzewnego. Seminarium
skupito ponad 60 stuchaczy. Oprécz przedstawicieli zakiaddéw nalezacych do Stowarzy-
szenia Producentéw Pyt Drewnopochodnych w szkoleniu udziat wzieli rowniez przed-
stawiciele przemystu tartacznego, meblarskiego oraz sektora lesnego.

Podczas dwudniowych zajgeé prowadzonych przez pracownikéw naukowych takich in-
stytucji jak: Szkota Gtéwna Gospodarstwa Wiejskiego w Warszawie, Instytut Techniki Bu-
dowlanej w Warszawie, Instytut Technologii Drewna w Poznaniu, oraz pracownikéw OB-
RPPD, wygtoszono nastepujgce referaty:

1. Witold Dzbenski: ,Dostosowanie polskiego przemystu tartacznego do wymogédw Unii
Europejskigj”,

2. Michat. Rogoziniski, Marek Kalbrun: ,Zmiany wynikajgace z wymogow Unii Europejskiej
w zakresie wymagan uzytkowych i funkcjonalnych poszczegoéinych grup meblarskich.,

3. Wojciech Cichy, Hanna Wroblewska: ,Dostosowanie przepiséw krajowych z zakresu
ochrony Srodowiska do przepiséw Unii Europejskiej”,
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4. Jadwiga Tworek: ,Harmonizacja rynku Unii Europejskiej w zakresie obrotu wyrobami
budowlanymi”,
5. Wojciech Cichy: ,Przepisy Unii Europejskiej odnosnie spalania drewna i emisji zanie-
czyszczen”,
6. Mirostawa Mrozek: ,Systemy certyfikacji dla materiatéw drewnopochodnych oraz za-
sady oznaczen znakiem CE’,
. Andrzej Fojutowski: ,Klasyfikacja ogniowa materiatéw drzewnych”,
. Maria Antoni Hikiert: ,Stan BHP w krajowym przemysle drzewnym na tle wymogow
Unii Europejskiej”.

oo ~

Z przyczyn niezaleznych od organizatora na seminarium nie zostaty wygtoszone naste-
pujgce dwa zgtoszone referaty:

1. Jerzy Boruc: ,Model matego przedsiebiorstwa przemystu tartacznego konkurencyjny w
stosunku do odpowiednikéw z krajéw Unii Europejskiej”,

2. Jerzy Zawadzki: ,Przygotowanie, wykonanie i eksploatacja maszyn wedtug wymagan
Unii Europejskiej”.

W ramach powstatej luki czasowej, poza oficjalnym planem zostata dokonana prezen-
tacja firmy SGS Polska Sp. z 0.0.

Przedstawiciel firmy, pan Tomasz Nowakowski zapoznat stuchaczy z jej dziatalnoscig
oraz przedstawit zasady ubiegania sie o ,Pozwolenie zintegrowane” dla zaktadéw ptyt pil-
$niowych na eksploatacje instalacji produkcyjnych na warunkach ustalonych dla wszyst-
kich komponentéw srodcwiska przy spetnianiu wymagan technicznych, okreslonych jako
,Najlepsze Dostepne Techniki” (BAT).

Catos¢ materiatow seminaryjnych zostata wydana w jednolitej szacie graficznej w po-
staci zwartej i jest do nabycia za odptatnoscig w Osrodku Badawczo-Rozwojowym Prze-
mystu Ptyt Drewnopochodnych w Czarnej Wodzie.

L.D.

FACTS - Spotkanie w Warszawie 23.09.2003

Warszawski Dom Techniki goscit 23 pazdziernika br. uczestnikéw seminarium ,Pro-
gram PHARE FACTS - System Przekazywania Prawodawstwa Unii Europejskiej dla
Przemystu Drzewnego”. Organizatorami seminarium byli UEA — Europejska Federacja
Producentéw Mebli i CEI-Bois — Europejska Konfederacja Przemystu Drzewnego, a ze
strony polskiej Stowarzyszenie Producentéw Ptyt drewnopochodnych w Polsce i Ogéino-
polska Izba Gospodarcza Producentéw Mebli.

Program BSP (Business Support Programm) Il FACTS bazuje na rezultatach programu
BSP | FACTS i koncentruje sig na pomocy izbom gospodarczym w dostosowaniu wyma-
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gan unijnych wérod swoich cztonkéw i wdrozeniu wymagan w strukturach samych firm. W
ramach drugiego etapu BSP zostaly zidentyfikowane 22 Dyrektywy Europejskie stano-
wigce podstawe prawodawstwa do stosowania przez producentow branzy drzewne;j.
Opierajgc sie na dotychczasowych do$wiadczeniach okreslono trzy obszary dziatania:

— zdrowie i bezpieczenstwo,

— ochrona srodowiska,

— bezpieczenstwo produktu.

Zespdt UEA — CEI-Bois opracowat zbiér ankiet do' samodzielnego sprawdzenia w
przedsiebiorstwie zgodno$ci dziatania z wymaganiami UE. Celem tego przedsiewziecia
jest wskazanie elementéw funkcjonowania firmy, ktére muszg by¢ poprawione samo-
dzielnie przez pracownikéw fabryki lub przy pomocy ekspertdow z zewnatrz. Przedsiebior-
stwa, ktore bedg uczestniczy¢ w projekcie, odwiedza audytorzy. Dane wynikajace z prze-
prowadzonych rozméw pozwolg okresli¢ obszary problemdw do rozwigzania w firmach z
krajow biorgcych udziat w projekcie.

Warszawskie seminarium przeprowadzili Brigitte Smessaert, ekspert EIAS ( Serwis Eu-
ropejskich Stowarzyszen Przemystowych) oraz Pavlos Kimtasaris z UEA. Omdwili oni, na
jakich zasadach odbywac sie bedg audyty i co zyskajg zaktady poprzez uczestnictwo w
drugim programie BSP. Pavlos Kimtasaris szczegétowo przedstawit Dyrektywy dotyczace
ograniczenia emisji lotnych zwigzkéw organicznych oraz Dyrektywy Rady dotyczace $ro-
dowiska, m.in. t¢ ktéra dotyczy ograniczenia emisji lotnych rozpuszczalnikéw organicz-
nych (99/13/EEC). Brigitte Smessaert zaprezentowata Dyrektywy traktujgce o bezpie-
czenstwie pracownika w miejscu pracy, a wérod nich ,Dyrektywe Rady w sprawie mini-
malnych wymagan dotyczacych znakéw bezpieczenstwa i/ lub ochrony zdrowia w miej-
scu pracy (92/58/EEC)".

Polska zobowigzata sie do przeprowadzenia ok. 30 audytéw, dlatego tez spotkanie
miato za zadanie przedstawienie zasad |l Business Support Programm przedstawicielom
przemystu drzewnego i meblowego i zacheceniem ich, by nawigzali wspdtprace ze swo-
imi stowarzyszeniami, czyli OIGPM, SPPD oraz przedstawicielami UE, ktérzy wraz z pol-
skimi audytorami bedg przeprowadza¢ badania ankietowe.

AK.

Posiedzenie Rady Naukowej OBRPPD

W dniu 5 listopada biezacego roku odbyto sig w Czarnej Wodzie drugie w tym roku po-
siedzenie Rady Naukowej nowej kadencji. Na posiedzeniu zostaty uchwalone zmiany w
statucie Osrodka dotyczace zakresu jego dziatalno$ci. Zmiany te wynikty z potrzeby spet-
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nienia formalnych wymagan doprowadzenia wykazu zakresu dziatalnosci Osrodka do
zgodnosci z obowigzujaca obecnie Polskg Klasyfikacjg Dziatalnosci. Nastgpnymi punk-
tami obrad byty:
— ocena wynikow finansowych Osrodka za 9 miesigcy biezgcego roku,
- realizacja prac badawczo-rozwojowych i ustug,
— zatozenia do planu finansowego i planu prac badawczych na rok 2004.

Mimo niedostatecznej ilosci zlecen w stosunku do petnego zaangazowania aktualnych
mozliwosci realizacyjnych Osrodka i niepetnego wykorzystania jego potencjatu wyko-
nawczego, spodziewane jest zamkniecie roku 2003 wynikiem dodatnim. Jest to szcze-
golnie istotne ze wzgledu na to, iz poprzednie dwa lata zostaly zamkniete wynikiem
ujemnym. Wiekszos$¢ juz zrealizowanych i obecnie realizowanych zadan dotyczy przemy-
stu plyt pilsniowych, badan wiasciwosci wyrobow i emisji zanieczyszczen do atmosfery.
W roku biezgcym zakornczona zostata realizacja jednego projektu celowego i rozpoczeta
realizacja nastepnego. Sg to projekty dofinansowywane z budzetu poprzez KBN i majg
stuzy¢ podjeciu produkcji nowych wyrobdw, dotychczas w Polsce niewytwarzanych.

Na rok 2004 przewiduje sie zwigkszenie zaréwno kosztow, jak i przychodéw OBRPPD
w stosunku do roku biezgcego przy zachowaniu zatrudnienia na niezmienionym pozio-
mie. Zatozono tez wypracowanie w 2004 roku zysku na poziomie zblizonym do spodzie-
wanego w biezgcym roku. W zatozeniach uwzgledniono na podstawie sptywu ilosci zle-
cen w IV kwartale biezgcego roku poprawe w uzyskiwaniu zlecen na rok przyszty. Czesc
zlecen juz uzyskano. Prowadzone sg rozmowy pozwalajace spodziewac sie dalszych
zlecen na rok 2004 zarowno dla laboratoriéw badawczo-pomiarowych jak i dla prototy-
powni. W przygotowaniu sg dwa projekty celowe, ktérych rozpoczecie realizacji przewi-
duje sie w przysztym roku. Nadal brak jest dostatecznej ilosci zlecert zewnetrznych dia
Osrodka Informacji Naukowo-Technicznej i Wspdtpracy z Zagranicg i brak jest tu per-
spektyw na poprawe sytuacji.

W wolnych wnioskach czionkowie Rady poruszyli sprawe znaku CE dla krajowych piyt
drewnopochodnych przeznaczonych dla budownictwa. Stosowanie znaku CE jest obo-
wigzkowe w krajach cztonkowskich Unii Europejskiej dla znacznej ilosci materiatow bu-
dowlanych. Wcigz trwajg prace nad sprecyzowaniem wymagan dla dalszych wyrobow,
ktorych lista stale sie powieksza. Znak CE oznacza deklaracje producenta, ze wyréb
spetnia wymagania dyrektywy 89/106/EWG, a jego ocena dokonana zostata z zastoso-
waniem systemu oceny zgodnosci opartym na zharmonizowanych z Dyrektywg normach
europejskich, jak i z systemem zharmonizowanych z Dyrektywa aprobat technicznych.
Wymog posiadania znaku CE dotyczy wyrobéw zaréwno produkowanych w krajach Unii



-199-
Europejskiej, jak i importowanych na obszar Unii. Wszystkie kraje Unii muszg na swoim
obszarze dopusci¢ do sprzedazy i stosowania w budownictwie produkty ze znakiem CE
bez wzgledu na ich pochodzenie.

Obowigzek posiadania znaku CE przez plyty drewnopochodne przeznaczone dla bu-
downictwa wchodzi w zycie w krajach Unii Europejskiej z dniem 01.04.2004 roku, a wiec
przed uzyskaniem czionkostwa przez Polske, a tym samym przed notyfikacjg Instytutu
Techniki Budowlanej. Uzyskanie polskiej aprobaty technicznej bedzie zatem mozliwe do-
piero po pewnym czasie, po wstgpieniu Polski do Unii Europejskie;j.

W okresie przejsciowym beda w Polsce obowigzywaty dwa systemy oceny materiatow
budowlanych:

— system europejski — oznaczanie wyrobow znakiem CE — w petni zgodny z
Dyrektywz 89/106/EWG,
— system krajowy — oznaczanie wyrobow znakiem budowlanym.

W okresie przejsciowym polskie ptyty drewnopochodne bedg mogty by¢ kierowane na
rynek unijny tylko po uzyskaniu przez poszczegdinych producentéw aprobat technicznych
zagranicznych jednostek, juz obecnie notyfikowanych do oceny zgodnosci ptyt drewno-
pochodnych z dyrektywa 89/106/EWG.

RoK

Sympozjum w ITD w Poznaniu

Dnia 17 listopada w Instytucie Technologii Drewna w Poznaniu odbyto sie Sympozjum
nt.: ,\Wyzwania dla polskiego przemystu drzewnego w zwigzku z przystgpieniem Polski do
Unii Europejskiej”. Sympozjum zorganizowane zostato przez Ministerstwo Gospodarki,
Pracy i Polityki Spotecznej, Departament Polityki Przemystowej, oraz Instytut Technologii
Drewna.

Sympozjum adresowane byto do kadry kierowniczej przedsiebiorstw przemystu drzew-
nego. Referaty zaprezentowano w trzech sesjach:

Sesje | zatytutowang: Przemyst drzewny w Polsce i Unii Europejskiej, otworzyt z-ca dyr.
Departamentu Polityki Przemystowej w Ministerstwie Gospodarki, Pracy i Polityki Spo-
tecznej, mgr inz. M. Lewinski, prezentujac ,Strategie dla przemystu drzewnego do 2006
roku”. W sesji tej przedstawione zostaty takze warunki dziatania przemystu po przysta-
pieniu Polski do UE. Zagadnienie to opracowat zespot ekspertow firmy doradczej Price-
waterhouseCoopers. Zaprezentowano zmiany w prawie pracy, unijng polityke w zakresie
produktow drzewnych, polityke Unii wobec matych i $rednich przedsiebiorstw, fundusze
pomocowe z UE, kwestie celne i logistyczne oraz swobody gospodarcze w UE. Doc. dr



-200-
hab. Ewa Ratajczak omdwita stan naszego przemystu drzewnego przed akcesjg z UE,
zwracajgc uwage na jego mocne i stabe strony oraz mozliwosci konkurowania na rynku
UE.

W |l sesji zaprezentowano przepisy prawa Unii Europejskiej w zakresie bezpieczenstwa
produktéw. Normalizacja i certyfikacja w przemysle drzewnym przedstawiona zostata
przez dyrektora PCBC S.A. w Warszawie mgr inz. Andrzeja Rostkowskiego. Zmiany wy-
nikajace z przepisow UE w zakresie wymagan dotyczgcych bezpieczenstwa uzytkowania
mebli omoéwit mgr inz. Mieczystaw Silny, kierownik zaktadu ITD. Zmiany wynikajace z
przepiséw UE w zakresie zapalnosci mebli tapicerowanych wytozyta doc. dr Hanna Wro-
blewska, kierownik Zaktadu ITD.

Z uwagi na opdznienie czasowe programu Sympozjum, z wygtoszenia referatu zrezy-
gnowat dyrektor ITD. doc. dr W. Strykowski. Referat ten pt.: ,,Prognoza rozwoju produk-
tow drzewnych wg EFSOS” uczestnicy otrzymali w petnej tresci w przygotowanych przez
organizatoréw materiatacn, ktére zawieraly peten zestaw prezentowanych tematow.

Sesja Il poswiecona byta produkcji wyrobéw drzewnych w $wietle krajowych i unijnych
praw ochrony $rodowiska. Pani mgr inz. Matgorzata Typko, z-ca dyr. Departamentu In-
strumentéw Ochrony Srodowiska w Ministerstwie Srodowiska wygtosita bardzo ciekawy
referat dotyczgcy pozwolen zintegrowanych w polskim przemysle drzewnym. Duze zain-
teresowanie wzbudzit tez referat na temat przepiséw unijnych w odniesieniu do spalania
drewna i emisji zanieczyszczen wygtoszony przez mgr inz. Wojciecha Cichego z ITD,
oraz referat omawiajacy dostosowanie przepiséw krajowych z zakresu ochrony $rodowi-
ska w przemysle ptyt drewnopochodnych do przepiséw UE autorstwa mgr inz. Marii An-
toniego Hikierta, dyrektora OB-RPPD w Czarnej Wodzie. Interesujgca byta takze pre-
zentacja mgr inz. Andrzeja Noskowiaka z ITD dotyczaca produkcji wyrobow drzewnych w
aspekcie wymagan fitosanitarnych UE. Poruszane w ses;ji lll tematy wywotaty bardzo zy-
wg dyskusje, po zakonczeniu ktérej sympozjum zostato zamkniete.

M.A.H.

XVII Konferencja Naukowa Wydziatu Technologii Drewna
SGGW w Warszawie: ,,Drewno — Material XXI wieku”

W dniach 18 i 19 listopada 2003 r odbyta sie w Lesnym Osrodku Doswiadczalnym
SGGW w Rogowie k/Koiuszek kolejna, doroczna Konferencja Naukowa WTD. Podobnie,

jak w latach ubiegtych miata ona charakter miedzynarodowy i zgromadzita ponad 60
uczestnikow.
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Jak zwykle, nie zawiedli goscie z Uniwersytetu Technicznego w Zwoleniu na Stowacji i
z Instytutu Chemii Drewna w Rydze. Poza tym obecni byli naukowcy z sasiednich Czech,
z Uniwersytetu Rolnictwa i Le$nictwa w Brnie. Niestety, nie przybyt z powodu choroby
doktor honoris causa SGGW i WTD, prof. dr G. Kihne z Uniwersytetu Technicznego w
Dreznie i goscie z Biatorusi z powodu trudnosci wizowych.

Nastepujace instytucje naukowe w liczbie 10 reprezentowaty Polske: WTD AR i Instytut
Technologii Drewna w Poznaniu, Instytut Badawczy Lesnictwa, Instytut Techniki Budow-
lanej, Akademia Bydgoska, Politechnika Gdanska, Uniwersytet Zielonogérski, OBRPPD
w Czarnej Wodzie, Wydz. Inzynierii i Ksztattowania Srodowiska SGGW i gospodarz
Konferencji — WTD SGGW.

Na Konferencje nadestano 85 referatow, ktére wydrukowane zostaty przez Wydawnic-
two SGGW (Warsaw Agricultural University Press) w serii Annals of Warsaw Agricultu-
ral University w tomie Forestry and Wood Technology nr 53, Warsaw 2003, liczacym
410 stron. Znakomita wiekszo$c¢ referatow (72) opublikowana zostata w jezyku angiel-
skim, 9 w rosyjskim i 4 w jezyku niemieckim. Wszystkie referaty zawierajg polskie stresz-
czenia.

Ze wzgledu na bogactwo i réznorodnos$é tematyki Konferencja obradowata w trzech
sekcjach.

Ponizej podajemy wybrane tematy referatéw mogace zainteresowac pracownikow na-
szej branzy:

1. Kihne G., Schwarz U.: Surowcowe wykorzystanie sortymentéw odpadowych pozba-
wionych substancji szkodliwych

2. Pachelska H.: Poczatki przemystu skiejkowego w Polsce

3. Swaczyna |., Gadomski L. Charakterystyka jakosci ciecia drewna i materiatéw drew-
nopochodnych strumieniem wodnos$ciernym

4. Spigtazow A. W., Stawrow W. P., Swiridionok A. l.: Wpfyw wymiaréw czastek drzew-
nych i stopnia wypetnienia na ptynno$¢ kompozytéw polipropylenowych

5. Patubicki B., tecka J., Dziurka D.:Ocena przydatnosci stomy rzepakowej do wytwa-
rzania ptyt wiorowych

6. Czarnecki R., Derkowski A., Mirski R: Poréwnanie wtasciwosci ptyt OSB/3 | OSB/4
poddanych dziataniu warunkdéw wilgotnych

7. Policinska-Serwa A.: Wymagania dla warstw podktadu bezposredniego z tworzyw
drzewnych pod posadzki ptywajgce

8. Szyperska B.: Wybrane problemy dotyczgce wymagar w zakresie stosowania w bu-
downictwie laminowanych elementéw posadzkowych z tworzyw drzewnych

9. Wilczynski M., Tydryszewski K., Kociszewski M.: Moduf sprezystosci przy zginaniu
warstwy zewnetrznej i wewnetrznej ptyty MDF

10. Tydryszewski K., Wilczynski M., Warmbier K.: Wfasciwo$ci mechaniczne ptyt drew-

nopochodnych w ptaszczyzZnie prostopadiej do plyty
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11. Dziurka D., tecka J., Morze Z.: Wpfyw modyfikacji zywicy UF emulsjami izocyjania-
nowymi na wtasciwosci pfyt wiérowych

12. Krystofiak T., Proszyk S., Jézwiak M.: Badania wybranych wtasciwosci klejow EPI

13. Mirski R., tecka J., Dziurka D.:Wfasciwosci ptyt wiérowych zaklejanych Zywicg fe-
nolowg modyfikowang estrami z réznymi podstawnikami w kwasowych grupach al-
kilowych. Cz. Ill — Okreslenie mozliwo$ci obnizenia temperatury prasowania

14. Melus P., Matyasowsky J., Kopny J., Jurkovi¢ P., SedlaCik J.: Zastosowanie pytu
skérzanego jako wypetniacza w klejach polikondensacyjnych

15. MatyasSowsky J., Kopny J., Jurkovi¢ P., Sedliadik J.: Modyf/kaCJa klejow polikonden-
sacyjnych prote/nam/ zw:erzegcyml

16. Proszyk S., Krystofiak T., Lis B.: Badania wfasciwo$ci uzytkowych powfok z lakierow
PUR przeznaczonych do uszlachetniania materiatow podfogowych

17. Proszyk S., Synowiec J., Materiko-Nozewnik M.: Badania wiasciwosci powierzchni
ptyt widrowych wykoriczonych postformingowymi laminatami HPL CzIl. Wiasciwosci
wykoriczonych powierzchni

18. Delijski N.: Mikroprocesorowy system automatycznego regulowania temperatury i
wilgotnosci medium suszgcego w suszarkach forniru

19. Kowal M., Czestochowski Cz.: Wierzba wiciowa materiatem XXI wieku

20. Zietek Z., Szetemej Z., Fraczak M.: Minimalna energia zaptonu pytu z ptyty widrowej i
MDF

21. Zietek Z., Szetemej Z., Piotrowski T.: Dolna granica wybuchowosci pytéw z plyty wio-
rowej i MDF

Nalezy podkresli¢, ze czes¢ referowanych na Konferencji prac powstata w wyniku
wspotpracy miedzynarocowej. Spotkanie w Rogowie byto doskonatg okazjg do nawigza-
nia nowych kontaktéw, odnowienia dawnych znajomosci oraz wymiany dos$wiadczen i
ozywionych dyskusji.

Zgodnie z kilkuletnig juz tradycjg uczestnicy ztozyli kwiaty pod tablicg upamietniajgcg
prof. dr hab. Franciszka Krzysika, budowniczego bursy w Rogowie, wybitnego uczonego i
jednego z tworcow Wydziatu Technologii Drewna w Warszawie.

Przewodniczgcym zespotu przygotowujacego Konferencje byt prof. dr hab. Andrzej Sta-
recki, codzienng zas mrowczg prace organizacyjng wzigt na swoje barki kiercwnik Dzie-
kanatu WTD, mgr inz. Marek Jabtoriski.

Konferencja przebiegta sprawnie, w mitej, przyjacielskiej atmosferze. Biorgcy w nigj
udziat wyrazali nadzieje na kolejne spotkanie w tym samym miejscu w przysztym roku.

Wiodzimierz Onisko

Spotkania sklejkarzy w sprawie nowych norm

W grudniu 2001 r. Polski Komitet Normalizacyjny ustanowit grupe norm PN-EN 635 — 1,
2, 3 dotyczaca klasyfikacji sklejki ze wzgledu na wyglad powierzchni. W sprawie wdroze-
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nia postanowien tych norm przez polski przemyst sklejkowy, z inicjatywy Stowarzyszenia
Producentéw Pyt Drewnopochodnych odbyty sie dwa spotkania wszystkich krajowych
producentow skiejek w Czarnej Wodzie zorganizowane przez OBRPPD.

Pierwsze spotkanie miato miejsce w dniu 6 lutego 2003 roku, na ktérym postanowiono,
ze ze wzgledu na zakres prac jakie trzeba wykona¢ w zwigzku ze zmiang norm, wdroze-
nie ich nastgpi réwnoczesnie u wszystkich krajowych producentéw sklejek w dniu
01.01.2004 roku. Czas do korica 2003 roku powinier. zosta¢ wykorzystany na przygoto-
wanie sie producentéw do nowej klasyfikacji i poinformowanie odbiorcéw o zachodzacych
zmianach w klasyfikowaniu sklejki ze wzgledu na wyglad powierzchni.

Z poréwnania wymagan dotyczacych wygladu powierzchni wg dotychczas obowigzuja-
cej normy PN-83/ D 97001.11 ,Sklejka ogdlnego przeznaczenia — Wymagania” z wyma-
ganiami norm grupy PN-EN 635 — 1, 2, 3 ,Sklejka — Klasyfikacja ze wzgledu na wyglad
powierzchni” mozna z pewnym przyblizeniem przyjaé, ze dotychczasowym klasom odpo-
wiadajg nastepujace nowe klasy:

Norma PN Normy PN-
EN
A E
B I
BB I
BBB i
CcC v

W rzeczywistosci wymagania poréwnywanych klas wg PN-EN sg wyzsze niz wynika to
z wymagan dotychczasowej normy PN. Ponadto normy PN-EN wprowadzajg zamiast
statej roznicy pomiedzy kiasg wygladu lewej i prawej powierzchni sklejki, indywiduaing
oceneg prawej i lewej powierzchni arkuszy, co znacznie zwigksza ilo$¢ mozliwych kias.

Na tym spotkaniu nie rozstrzygnieto kwestii postepowania z zapasami sklejki, klasyfi-
kowanej i znakowanej wg dotychczas stosowanej normy PN, jakie bedg istniaty w maga-
zynach producentéw w dniu 31.12.2003 roku.

Kolejne, drugie spotkanie odbyto sie w dniu 19.11.2003 r. réwniez w Czarnej Wodzie
przy udziale wszystkich krajowych producentéw skiejki. Ustalono na nim, ze:

— Podtrzymuje sie date wprowadzenia u wszystkich krajowych producentéw klasyfikacji

sklejki ze wzgledu na wyglad zewnetrzny wg PN-EN 635 -1, 2, 3 na dzien
01.01.2004 r.



-204-
- Ogranicza sie ilo$¢ podstawowych klas sklejki ze wzgledu na wyglad prawej i lewej
powierzchni, oraz przyjmuje sie nastepujgce, podstawowe klasy jakosci i sposéb ich

znakowania:
Jakosé po-
Oznakowanie wierzchni
prawa lewa
i | 1
I I 1]
I ] IV
I\ v v

— Ze wzgledu na podwyzszenie wymagan w stosunku do wygladu powierzchni, wzro-
sng koszty surowca drzewnego. Powinny zatem powsta¢ nowe cenniki dla podsta-
wowych klas sklejki. Ceny dla sklejki o innej jakosci prawej i lewej powierzchni niz
przyjete jako podstawowe powinny by¢ ustalane indywidualnie z odbiorca,.

— Sklejka wyprodukowana do 31.12 2003 r. i sklasyfikowana oraz oznaczona wg normy
PN-83/D 97001.11 stanowigca w dniu 01.01.2004 r. zapasy magazynowe U produ-
centa bedzie kierowana do obrotu wg starych oznaczen, przy zastosowaniu nowego
cennika i odpowiednich rabatow wynikajacych z nizszej jakosci od wymaganej przez
PN-EN.

— lIstnieje potrzeba opracowania nowych, krajowych norm zaktadowych, lub o randze
norm PN dla skiejki szalunkowej, piyt stolarskich oraz klasyfikacji ksztattek sklejko-
wych ze wzgledu na wyglad zewnetrzny.

Potrzebne, dodatkowe normy dla sklejek mogg by¢ opracowane przez OBRPPD przy
sfinansowaniu kosztu ich opracowania i ustanowienia przez zainteresowanych produ-
centow sklejki.

RoK

Zebranie CEI-Bois w Gandawie (Gent)

Zebranie Generalne CEl-Bois (Europejskiej Konfederacji Przemystu Drzewnego) odbyto
sie 20 listopada 2003 roku w Gandawie (Belgia) pod przewodnictwem Prezydenta CEl-
Bois pana Bo Borgstrom, dyrektora zarzadzajacego Moelven Industries/Finforest.
Uzgodniono, ze nalezy sfinalizowaé z jak najkrotszym opdznieniem program dziatania
Roadmap 2010 (Mapa drogowa 2010).
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Podczas zebrania dyskutowano nad procesem restrukturyzacji CEI-Bois ze wzgledu na
zwigkszenie wspoétpracy, szczegodlnie z federacjami sektorowymi, pod parasolem CEI-
Bois. Podkreslono w tym wzgledzie, Zze restrukturyzacja bedzie oznaczaé¢ potrzebe sil-
niejszego taczenia wspodinej pracy CEl-Bois i federacji sektorowych, tworzenia wolnej od
pomytek przysziej tozsamosci CEl-Bois i zjednoczenia dziatan. W praktyce mogto by to
np. byé zademonstrowane przez federacje czionkowskie, ktére miatyby odniesienie do
CEl-Bois na ich papierach firmowych i publikacjach, prze umieszczenie np. napisu:
,Cztonek CEl-Bois”", w miare mozliwosci potaczonego z'logo CEI-Bois. Dyskutowano tez
o roznych grupach roboczych w CEI-Bois. Zebranie Generalne zgodzito si¢ na potacze-
nie grup roboczych ,Technicznej”, ,Srodowiskowej" oraz ,Leénej i Surowcowej” w ,Grupe
Techniczno-Srodowiskowg”, poniewaz czesto ci sami przedstawiciele uczestnicza w réz-
nych spotkaniach. Inne grupy robocze CEIl-Bois, jak: Spraw Miedzynarodowych, Promo-

cji, Lobbowania i Spraw Socjalnych, beda kontynuowac prace, jak dotychczas. -
A.S.



Z PRZEMYStU PLYT DREWNOPOCHODNYCH

Jednorodne (homogeniczne) ptyty wiérowe

Wiadomo, ze ptyty MDF przewyzszajg pod wielu wzgledami ptyty wiérowe, jednakze w
odniesieniu do 1 m® wymagaja znacznie wiekszego zuzycia surowca i energii. Réwniez
maszyny i urzgdzenia se tu bardziej skomplikowane i o wiele drozsze.

Te wzgledy staly sie powodem poszukiwania technologii wiérowych ptyt homogenicz-
nych, tzn. jednorodnych pod wzgledem gestosci na przekroju poprzecznym, ktére w wielu
przypadkach mogtyby zastepowac ptyty MDF.

Produkcja pltyt homogenicznych wg takiej, nowej technologii zostata opracowana i
wdrozona w Rosji na zmodernizowanej linii ptyt widrowych SP-30, nalezacej do Spoiki
Akcyjnej PLITSPICZPROM (1).

Podstawowg cechg réznigca te technologie od tradycyjnej jest sposéb otrzymywania i
ksztaft widréw, ktére nazwano wiérami widknopodobnymi. Inng cechg charakterystyczng
jest zastosowanie ogrzewania kobierca za pomocg bezposredniego wirysku pary nasy-
conej. Nalezy tu zaznaczy¢, ze ten sposéb ogrzewania nie jest nowy i zostat zastosowa-
ny po raz pierwszy juz dosy¢ dawno w prasie jednopétkowej przez firme Siempelkamp.

Surowcem wyjsciowym sg zrebki z drewna iglastego, lub migkkiego lisciastego. Podle-
gajg one bardzo doktadnemu sortowaniu na 4 frakcje na sortowniku rolkowym ,Dyna-
screen 1-400" wtoskiej firmy PAL.

Pierwsza, drobna frakcja oddzielana w strefie, w ktorej odlegtos¢ miedzy watkami wy-
nosi 1,8-2,0 mm, zawierajgca wiele zanieczyszczen mineralnych kierowana jest do spa-
lania.

Druga frakcja skfadajgca sie z drobnych zrebkéw o diugosci 3-8 mm wydzielana jest
przy odlegfdéci watkéw 5-6 mm. W zaleznosci od jakosci zrebkéw udziat jej waha sie od
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15% do 40%. Frakcja ta kierowana jest bezposrednio do mtyna nozowo-sitowego DM8, w
ktérym otrzymuje sie z niej czastki wibknopodobne.

W trzeciej strefie sortownika, gdzie odlegtosci miedzy rolkami wynosza 40-50 mm wy-
dzielana jest podstawowa frakcja zrebkow o dtugosci 35-40 mm, ktdrej udziat w ogdinej
masie surowca wynosi 50-80%. Ze zrebkéw tych w skrawarce pierscieniowej otrzymuje
sie ptaskie widry o grubosci 0,2-0,3 mm.

Czwarta strefa sortownika stuzy do usuniecia wiekszych kawatkéw kierowanych do
spalania. '

Nalezy podkresli¢, ze w catym procesie przygotowania wioréw zwraca sie szczegélng
uwage na wyeliminowanie z procesu wszelkich niedrzewnych zanieczyszczen a przede
wszystkim zanieczyszczen ferromagnetycznych.

Suszenie wiéréw odbywa sie dwustopniowo, w suszarkach bebnowych VT100U firmy
Bison. W pierwszym stopniu wilgotno$¢ doprowadzana jest do 20-25%, w drugim - do 2-
3%. Dzieki temu moze by¢ wykorzystany surowiec o stosunkowo niskiej wilgotnosci bez
niebezpieczenstwa powstawania pozardw. Poza tym, przed drugim stopniem suszenia
mozna wprowadzaé wodne roztwory antypirendw, antyseptykéw, akceptoréw formalde-
hydu itp.

Suche wiory kierowane sg na dwupoziomowy sortownik wibracyjny Superscreen
DP3P26EJ firmy PAL, wyposazony w sita o otworach 5x5 mm, 1,35x1,35 mm i o $rednicy
0,2 mm. Wiory ptaskie z sita 5x5 mm kierowane sg do mtyna nozowo-sitowego DM8 z
sitami o $rednicy otworow 3 mm na dodatkowe rozdrobnienie, po czym wracajg na sor-
townik do ponownego sortowania. Widry, ktore pozostaty na sicie 1,35x1,35 mm sg sor-
towane w kaskadowym sortowniku pneumatycznym, gdzie oddzielane sg czastki zbyt
grube i o zbyt duzych wymiarach, kierowane nastepnie do miyna DM8. Materiat zaak-
ceptowany przechodzi do zasobnika wiéréw warstwy srodkowe;.

Widry, ktore przeszly przez sito 1,35x1,35 mm i zostaly zatrzymane na sicie 0,2 mm
przekazywane sg do zasobnika widréw warstwy zewnetrznej.

Czastki mniejsze od 0,2 mm sg spalane razem z pytem poszlifierskim w paleniskach
suszarek.

Zuzycie energii w opisanej wyzej technologii otrzymywania czastek wtéknopodobnych
jest okoto 3 razy mniejsze anizeli w technologii bezposredniego rozdrabniania zrebkéw w
nozowo-sitowych mtynach (80-90 kWh wobec 250-280 kWh/t gotowych widréw).

Po zaklejeniu widréw w zaklejarkach JPV12CTS firmy IMAL i po uformowaniu kobierca
w trzyczesciowej stacji nasypowej (wz formowane sg pneumatycznie a ww — mechanicz-
nie) nastepuje proces prasowania w prasie jednopétkowej ukrainskiej firmy ,Dniepro-
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press”. Wymiary piyt prasy: 11165x2610 mm. Piyty zostaly tak przekonstruowane, ze
mozliwe jest zaréwno prasowanie tradycyjne przy ogrzewaniu olejowym do temperatury
180-200°C, jak i prasowanie z bezposrednim wiryskiem do kobierca pary nasyconej o ci-
$nieniu 0,2-0,3 MPa z nastepujgcym po tym suszeniem piyty do wilgotnosci 6-8% z za-
stosowaniem prézni 0,04x0,05 MPa. W prasie tej mozliwe jest otrzymywanie homoge-
nicznych ptyt o grubosci 8-32 mm.

Czas prasowania przy zastosowaniu bezposredniego ogrzewania parg w porownaniu
do czasu prasowania tradycyjnego jest 8 do 10 razy krotszy. Tak np. przy ptytach o gru-
bosci 16 mm (+1,2 mm naddatku na szlifowanie) wynosi on zaledwie 73 sekundy. W tym
czasie jednak na poszczegdlnych etapach stosuje sie rézne i precyzyjnie regulowane
szybkosci i stopnie zamykania, utrzymywania w okreslonej odlegtosci i wreszcie otwiera-
nia pétek. Sg one scisle skorelowane z podawaniem pary grzejnej, wytwarzaniem prozni
itp. ‘

Poszczegolne etapy procesu prasowania trwajg od kilku do kilkunastu sekund i dlatego
muszg by¢ kontrolowane i sterowane automatycznie z zastosowaniem szybko dziatajg-
cych zawordw. Jest rzeczg oczywista, ze programy prasowania dla ptyt o réznej grubosci
sg odmienne.

Przy stosowaniu opisywanej technologii energo- i materiatochtonnos$¢ produkcji w od-
niesieniu do 1 m® piyt jest 0 20-30% mniejsza anizeli w przypadku produkcji ptyt MDF.

Fizyko-mechaniczne wiasciwosci ptyt homogenicznych na przyktadzie ptyt o grubosci
16 mm i gestosci 750 kg/m® ksztattujg sie nastepujaco:

- wytrzymatosé na zginanie 224 MPa,
- wytrzymatos¢ na rozcigganie poprzeczne 20,60 MPa,
- pecznienie na grubos¢ £12%.

Nalezy zaznaczy¢, ze otrzymywane plyty zastuguja jak najbardziej na okreslenie homo-
genicznych, poniewaz wahania gestosci na przekroju poprzecznym zawierajg sie w gra-
nicach zaledwie £2%.

Przy bezposrednim wirysku pary osiggany jest wyzszy stopiert utwardzenia kleju z
utworzeniem struktur odpornych na hydrolize przy podwyzszonej temperaturze. Zuzycie
kleju w poréwnaniu do technologii tradycyjnej moze by¢ zmniejszone o 10-15%.

Autorzy opisanej wyzej technologii utrzymuja (1), ze niemozliwe jest otrzymywanie ptyt
homogenicznych za pomocg tradycyjnej metody prasowania przy ogrzewaniu kobierca
bezposrednio przez gorgce piyty prasy.

Jest to twierdzenie prawdziwe tylko w tej czesci, ktéra odnosi sie do tradycyjnej metody
prasowania.rozumianej jako tradycyjna krzywa prasowania. Okazato sie bowiem, ze przy
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odpowiedniej modyfikacji tej krzywej mozna z powodzeniem otrzymywac ptyty homoge-
niczne w prasie z potkami ogrzewanymi olejowo.

Odpowiednie badania w tym zakresie zostaly wykonane jeszcze w drugiej potowie lat
80-tych w Zaktadzie Tworzyw Drzewnych SGGW przez dr Jerzego Pawlickiego i wspét-
pracownikéw (2, 3) i zwienczone zostaty uzyskaniem odpowiedniego patentu (4).

Wiodzimierz Onisko
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Dobre perspektywy rozwojowe dla tworzyw drzewnych

Mimo gtebokiego kryzysu, w jakim tkwi przemyst meblarski i budownictwo mieszkanio-
we, produkcja tworzyw drzewnych w Europie ciagle wzrasta, aczkolwiek tempo tego
wzrostu jest rozne dla poszczegdinych rodzajéw ptyt. Najstabiej wypadajg tu ptyty widro-
we, ktorych w 2002r. wyprodukowano tylko o 0,2% wiecej anizeli w roku 2001 (31,8 min
m® wobec 31,6 min m®). Na tym tle bardzo dobrze wygladaja ptyty MDF z 9%-owym
wzrostem (10,5 min m® wobec 9,6 min m®) a jeszcze lepiej ptyty OSB. W ich przypadku
wzrost produkcji wyniést az 31% (od 1,6 min m® do 2,1 min m®), ale ta gataz przemystu
ptytowego zaczyna sie dopiero w Europie rozwija¢ i mimo tego ma duzo niewykorzysta-
nych mocy produkcyjnych. Roczna zdolnoéé produkcyjna wynosi mianowicie 3 min m®.

Przemyst ptyt drewnopochodnych opiera sie na mocnych podstawach, poniewaz bazuje
na matowartosciowym i odpadowym drewnie i, co dla ochrony $rodowiska jest szczegol-
nie wazne, bilans dwutlenku wegla tworzyw drzewnych jest zerowy.

Ptyty widrowe i MDF majg ugruntowang i stabilng pozycje na rynku, natomiast dla ptyt
HDF odkrywajg sie ogromne mozliwosci jako dla coraz bardziej popularnego materiatu
podtogowego.

Ptyty OSB sa przede wszystkim materiatem stosowanym w budownictwie. Budownictwo
jednorodzinne oparte na drewnie i materiatach drewnopochodnych rozpowszechnione
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jest szczegdinie w USA (we wszystkich strefach klimatycznych) i w Kanadzie, ale tez w
krajach skandynawskich oraz w Rosji gdzie uzywane jest jednakze gtownie drewno lite.

Oprocz ptyt OSB stosowane sg tez szeroko: sklejka, warstwowe drewno fornirowe
(LVL), Laminated Strand Lumber (LSL) i Parallam.

Kraje Europy Zachodniej, lecz takze Srodkowej nie majg ugruntowanej tradycji budow-
nictwa drewnianego z wykorzystaniem nowoczesnych materiatéw ptytowych i tu otwiera
sie duze pole dziatania dla zmiany tej tradycji i dla wprowadzenia konstrukcji lekkich,
szybkich w montazu i tanich, zapewniajacych przy tym wysoki komfort mieszkaliny.

Na progu dynamicznego rozwoju stojg Chiny. Juz dzisiaj obserwuje si¢ tam gwaftowny
rozwoj przemystu meblarskiego oraz ptytowego. Niezwykta pracowitos¢ i zdyscyplinowa-
nie Chinczykéw przy matych wymaganiach materialnych musza w warunkach nowej po-
lityki gospodarczej wyzwalajgcej ich inicjatywe i przedsiebiorczos¢ doprowadzi¢ do bty-
skawicznego rozkwitu gospodarki tego kraju, czego dowodzi przyktad Taiwanu - tak
wiele znaczgcego w ekonomice swiatowej. Poréwnywalne wielkoscig z Chinami — Rosja i
Indie nie majg z wielu wzgleddw szans na podobnie szybki rozwdj, aczkolwiek i tam be-
dzie sie on dokonywat.

Dlatego tez, perspektywicznie i globalnie biorgc przed przemystem ptyt drewnopochod-
nych otwierajg sie dobre perspektywy.

Istniejgce obecnie rodzaje ptyt pokrywajg w zasadzie wszystkie potrzeby budownictwa,
meblarstwa, czy innych cziedzin, co nie oznacza, ze nie bedg pojawiaty sie nowe wyroby.

Nastepujg réwniez zmiany w ocenie i w podejsciu do starych technologii. Przyktadem
moze tu by¢ mokra metoda produkcji ptyt pilSniowych. Zaczeta ona przegrywac z proce-
sem suchym przede wszystkim z uwagi na zanieczyszczenie srodowiska. Dzisiaj jednak,
po wprowadzeniu technologii bezSciekowej i szeregu innych rozwigzan mozna z pewno-
$cig twierdzi¢, ze z ekologicznego punktu widzenia jest to jedyna w dziedzinie tworzyw
drzewnych metoda catkowicie nieszkodliwa dla $rodowiska. Co wiecej, jej koncowy pro-
dukt — ptyta pilsSniowa moze nie zawiera¢ w ogole, albo zawiera tylko minimalne ilosci ob-
cych chemikaliéw, réwniez nieszkodliwych dla otoczenia. Jest to wiec wérdd ptyt drewno-
pochodnych jedyny produkt podlegajacy catkowitemu recyklingowi, czyli powrotowi do
naturalnego obiegu dzieki temu, iz wchodzace w jego skiad czgstki drzewne —wtdkna
potaczone sg ze sobg zrekonstruowanymi niejako fizyko-chemicznymi i chemicznymi
wigzaniami istniejgcymi w surowcu wyjsciowym.

Z technicznego punktu widzenia metoda mokra ma jeszcze, jak dotychczas, jeden
mankament, a mianowicie brak ciagtosci procesu na odcinku prasowania. Wprowadzenie
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pras tasmowych pozwalajgcych na prasowanie mokrej wstegi otworzytoby tu niewatpliwie
zupetnie nowe perspektywy rozwojowe.

Tasmowe prasy ciggtego dziatania stosowane juz powszechnie w produkcji tworzyw
ptytowych majg jeden, istotny mankament. Chodzi tu o przegrzewanie wprowadzonego
do nich kobierca widkien, wioréw, czy zestawu fornirow od zewnatrz do wewnatrz, co jest
najbardziej niekorzystnym rozwigzaniem. Dlatego tez poszukiwano tu i poszukuje sie
nadal innych sposobéw doprowadzania ciepta.

W tym kontekscie nalezy wspomnie¢ o metodzie ogrzewania parg bezposrednia, wpro-
wadzang do kobierca przez perforowang ptyte prasy, co daje skrocenie czasu prasowa-
nia o okoto 90%. Taka technika prasowania wprowadzona swego czasu przez firme
Siempelkamp pozwala na otrzymywanie ptyt grubych, o wyréwnanym profilu gestosci, ale
jest stosowana tylko w prasach jednopotkowych.

W celu przyspieszenia procesu prasowania, ale z zachowaniem pozgdanego profilu
gestosci stosowane sg przed prasami ciggtymi inne sposoby podgrzewania kobierca pa-
rg, opisane juz zresztg poprzednio w naszym Biuletynie (patrz Biul. Inf. OBRPPD nr 1-2
2003, s.93).

Para jako bezposredni czynnik grzewczy moze by¢ uzywana tylko przy duzym stopniu
rozdrobnienia czgstek, np. przy ptytach MDF. W innych przypadkach (OSB, LSL, LVL)
moze by¢ stosowane podgrzewanie mikrofalowe. Tak np. przy produkcji warstwowego
drewna fornirowego (LVL) w prasach CPS Dieffenbachera instalowane sg mikrofalowe
jednostki grzewcze o mocy 300 kW, doprowadzajace temperature w $rodku wsadu do
70°C.

Mimo naswietlenia w powyzszym przegladzie tylko niektérych problemoéw dotyczacych
produkcji tworzyw drzewnych mozna na jego podstawie sformutowac poglad, ze przed
drewnem przetworzonym w taki wlasnie sposéb rysujg sie dobre widoki na przysziose.
Jest poza tym rzeczg pewna, ze pojawig sie, oprécz juz istniejacych nowe rodzaje two-
rzyw drzewnych. Co sie tyczy techniki i technologii wytwarzania, to obecnie istniejace,
aczkolwiek na pierwszy rzut oka doskonate, wymagajg jeszcze wielu ulepszen i udosko-
nalen my$l ludzka bowiem nie moze sie w swoim rozwoju zatrzymad.

W.O.
Opracowano na podstawie:
1. Wood Based Panels Intern. August/September 2003, str. 10
2. H. Soiné: ,Positive Aussichten flir Holzwerkstoffe”
Holz-Zentralblatt 2003, nr 703, str. 1005, 1010.
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Przeznaczeniowe tworzywa drzewne

Historia produkowanych na masowg skale tworzyw drzewnych liczy sobie zaledwie kil-
ka dziesiecioleci i w wigkszosci przypadkéw nakierowana jest na wytwarzanie elementow
ptytowych. Pierwotnie chodzito tu o wyjScie poza wymiary desek z drewna litego i o
otrzymanie wyrobdw bez wad, o bardziej izotropowych wiasnosciach.

Jest rzeczg oczywistg i znang, ze szybki rozwoj przemystu tworzyw stat sig¢ mozliwy
dopiero po pojawieniu sig klejéow syntetycznych.

W ostatnich latach zaczely sie jednak pojawia¢ nowe rodzaje tworzyw, jak np. ,engine-
ered wood products”, co mozna by okresli¢ jako tworzywa drzewne konstrukcyjne, oraz
tworzywa przeznaczeniowe, czyli wyroby o scisle okreslonym zakresie zastosowan. W
jezyku niemieckim noszg one nazwe ,maRgeschneiderte Holzwerkstoffe” (w dostownym
tlumaczeniu ,skrojone na miare”), a w jezyku angielskim — ,taylor-made products”.

Wiele urzgdzen przemystowych charakteryzuje sie obecnie tak duzg elastycznoscia, ze
mozliwa jest na nich optacalna produkcja okreslonego wyrobu nawet niekoniecznie w
masowej skali.

Stan wiedzy w dziedzinie technologii pozwala na wczesniejsze zaplanowanie i tech-
niczne opanowanie réznych odmian i modyfikacji tych wyrobdw. Dzigki temu powstajg
nowe mozliwosci projektowania i ksztattowania przedmiotéw, czy budowli w scistym po-
wigzaniu z ich funkcja.

Jezeli usystematyzujemy tworzywa drzewne w zaleznosci od stopnia rozdrobnienia
wchodzgcego w ich sktad surowca drzewnego, to nietrudno zauwazy¢, ze im jest on wyz-
szy, tym tworzywo jest bardziej homogeniczne i bardziej izotropowe (co najmniej w
dwoch gtéownych kierunkach przestrzennych). Jednoczesnie, w poréwnaniu do surowca
wyjsciowego ma ono mniejszg wytrzymatos¢, ktorg jednakze mozna poprawié przez na-
danie czgstkom drzewnym okreslonej orientacji.

Przy produkcji tworzyw przeznaczeniowych dazy sie do uzyskania jednego, lub kilku
nastepujgcych celow:

— podwyzszenia wodoodpornosci, wzglednie stabilnosci ksztattu,

— podwyzszenia wytrzymatosci,

— polepszenia ognioodpornosci,

— zmiany przewodnosci elektrycznej przez dodatek np. grafitu, itp.

— zmiany wygladu zewnetrznego np. przez zmiane struktury powierzchni, przebar-
wienia, itp.,
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— polepszenia obrabialnosci i mozliwosci dalszego przerobu np. przez zmiane
ksztattu, obrobke wtdrng, wykanczania powierzchni, itd.

W jaki sposob mozna uksztattowaé przeznaczniowe cechy tworzywa wida¢ na przykia-
dzie nowego wyrobu o nazwie ,Celltech”, w skiad ktorego wchodzg dwie plyty OSB, mie-
dzy ktorymi znajduje sie swego rodzaju ,plaster miodu” z ptyty wiérowej. Jest to wiec
swego rodzaju ptyta komdrkowa, ktéra moze by¢ zastosowana w przestrzennych struktu-
rach nosnych.

Innymi przyktadami tworzyw przeznaczeniowych mogg by¢ tworzywa kombinowane,
czyli kompozyty sktadajace sie z kilku indywidualnych ptyt drewnopochodnych, jak np. z
ptyty OSB w warstwie srodkowej i piyt, lub ptyty pilsniowej w warstwach (warstwie) z ze-
wnatrz. Mozliwy jest oczywiscie caty szereg innych kombinacji, w ktérych wyroby dotych-
czas W jakim$ zakresie konkurencyjne wzgledem siebie tworzg zupetnie nowy kompozyt
o $cisle ukierunkowanym zastosowaniu.

Bardzo ciekawe sg tworzywa otrzymywane w wyniku potgczenia krotkich widkien
drzewnych z dtugimi wtéknami Inu, konopi, czy juty. Te naturalne polimery o gestosci po-
nizej 1,5 glcm® charakteryzuja sie w przeciwienstwie do widkien syntetycznych bardzo
korzystnym stosunkiem masy do wytrzymatosci, czy sztywnosci. Mozna wiec z nich wy-
twarza¢ np. stosunkowo lekkie elementy budowlane. Dtugie widkna podwyzszajg w istot-
ny sposéb wytrzymatos¢ tworzywa. Interesujacym przyktadem potgczenia krotkich i diu-
gich witokien jest ,Isowood”, w ktérym kobierzec z widkien drzewnych jest ,poprzeszywa-
ny” (igtowany) dtugimi widknami roslinnymi, a nastepnie sprasowany do odpowiednich
ksztaftek z przeznaczeniem na elementy wyposazenia wnetrz samochodowych. Materiat
takze jest doskonaty nie tylko z punktu widzenia ekologicznego (recykling, lub spalanie),
lecz takze ze wzglegdu na jego wiasciwosci techniczne: stabilnosé¢, sztywnos¢, wysokg
dzwigkochtonnos$¢, pochianianie energii przy uderzeniu i brak ostrych krawedzi przeto-
mow (w przypadku katastrofy samochodu).

Tworzywa tego rodzaju majg dobre perspektywy rozwoju poniewaz odpowiednia dy-
rektywa Unii Europejskiej zobowigzuje producentéw samochoddéw do osiggniecia w
2015r. 95% udziatu w pojazdach materiatéw podlegajacych recyklingowi.

Recykling idealny 100%-owy moze mie¢ miejsce wtedy, gdy tworzywo skiada sie wy-
tacznie z surowcow wytworzonych przez nature, tzn. gdy jako dodatki sklejajace, czy hy-
drofobowe zastosowane zostang nie kleje syntetyczne, a skrobia, cukier i oleje roslinne.
Tworzywo takie wraca do obiegu w przyrodzie albo w wyniku rozkiadu biologicznego, al-
bo spalenia do CO, i H,0.
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Nowymi tworzywami, ktére stojg obecnie na progu przetomu rynkowego sg kompozyty
skiadajgce sie z mieszaniny rozdrobnionych, odpadowych tworzyw sztucznych i drewna,
otrzymywane w rezultacie ekstruzji (wyttaczania) w postaci elementow profilowanych,
znajdujgcych zastosowanie w budownictwie, produkcji mebli ogrodowych itd. Udziat wio-
kien drzewnych w tych kompozytach siega 50 do 80%.

W. 0.

Opracowano wg:
A. Teischinger: ,MaRgeschneiderte innowative Holzwerkstoffe. Werkstoffe als Indika-
tor fiir den technischen Entwicklungsstand”. Holz-Zentralblatt 2003, nr 75, str. 1023.

Zgazowywanie drewna i plynace stad zagrozenia dla
przemystu plyt drewnopochodnych

W wyniku wspdlnego projektu badawczego firm DaimlerChrysler i Volkswagen opraco-
wana zostata technologia otrzymywania paliw dla silnikéw Diesla oparta o zgazowywanie
surowcow roslinnych, w tym przede wszystkim drewna (1). Gaz produkowany w urzadze-
niu o nazwie Carbo-V-Vergaser przetworzony by¢ moze w drodze syntezy organicznej na
metanol, lub paliwo dieslowskie. Otrzymywane produkty nie zawierajg zwigzkoéw aroma-
tycznych i siarki i spetniaja lepiej wymagania producentéw silnikow anizeli paliwa wywo-
dzace sie z ropy naftowe;.

Produkcje paliwa o nazwie ,Biotrol”, na razie w instalacji pilotowej, podjeta wg tej tech-
nologii w maju 2003r. firma Choren Industries GmbH we Freibergu (Saksonia). Jedno-
cze$nie rozpoczete zostaty badania majgce na celu wyjasnienie, w jakich ilosciach moze
by¢ ono dodawane do paliwa konwencjonalnego i czy potrzebne bedg jakies zmiany w
silnikach. Obecnie koszty produkcji Biotrolu wynosza okofto 70 centow/litr i sg dwu- do
trzykrotnie wyzsze od kosztow paliw konwencjonalnych. W miare rozwoju technologii zo-
stang one niewatpliwie obnizone, jednakze juz dzisiaj, ze wzgledu na fakt nie obcigzenia
ich, jako paliw ekologicznych, podatkiem moga by¢ one sprzedawane po konkurencyj-
nych cenach.

Firma Choren Industries GmbH ma w planach budowe we Freibergu instalacji petno-
przemystowej, ktéra od 2005r. bedzie produkowa¢ 13000 t Biotrolu rocznie. Planuje sie
rowniez uruchomienie produkcji w innych miejscowosciach.

Wiadomo, ze drewno, ze wzgledu na mozliwoé¢ dos¢ tatwego ,catkowitego” jego spa-
lenia, tj. utlenienia do CO, i H,O i ze wzgledu na nie powodowanie przy tym wzrostu za-
wartosci dwutlenku wegla w atmosferze zyskuje sobie coraz wieksze zainteresowanie
jako surowiec energetyczny. Stosowane sg do tego celu kotty i piece rozmaitej konstruk-
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cji, gdzie drewno uzywane jest w réznej postaci i w réznym stopniu rozdrobnienia. Wiele
takich urzgdzen prezentowanych byto na targach Ligna w Hanowerze w maju 2003r.
Drewno mozna jednakzs spala¢ nie tylko w postaci naturainej, lecz takze po jego
uprzednim zgazowaniu, tzn. po przeprowadzeniu wchodzacych w jego sktad zwigzkow w
lotne i palne produkty gazowe. Mieszanina palnych gazéw, po ich oczyszczeniu, moze
by¢ nastepnie stosowana jako paliwo w silnikach spalinowych napedzajgcych np. gene-
ratory pradu elektrycznego, ale tez i pojazdy typu traktoréw, czy samochoddw (znane np.
z czasow |l wojny swiatowej ciezaréwki na tzw. ,Holzgaz”).

W ostatnich latach obserwowaé mozna w Europie Zachodniej zainteresowanie tym,
nienowym wprawdzie, ale przezywajgcym niejako swg drugg mtodos¢, sposobem wyko-
rzystania drewna do celéw energetycznych.

Swiadectwem tego moze byé piate juz z kolei miedzynarodowe Sympozjum na temat
zgazowywania drewna, ktére odbyto sie w lecie tego roku w Karlsruhe w Niemczech (2).
Na Sympozjum w obecnosci okoto 100 uczestnikéw referenci z Niemiec, Szwajcarii, Au-
strii, Holandii i Danii prezentowali rézne rozwigzania konstrukcyjne urzadzen do zgazo-
wywania drewna o réznej wydajnosci i mocy sprzezonych generatoréw elektrycznych,
siegajacej nawet 300 kW.

Przyktadem jeszcze dalej posunietej technologii jest synteza gazéw do ciektego paliwa
dla silnikéw Diesla, opisana na poczatku niniejszego opracowania.

Coraz szersze wykorzystywanie drewna jako surowca energetycznego stwarza coraz
wieksze zagrozenie dla przemystu ptyt drewnopochodnych. Przyczyna tego jest fakt, ze w
krajach rozwinietych problem zwiekszajgcego sie zanieczyszczenia powietrza atmosfe-
rycznego probuje sie czesciowo rozwigzaé przez stosowanie czystego ekologicznie pali-
wa, gtéwnie drewna. W tym celu rzady panstw Unii Europejskiej popierajg spalanie drew-
na dotujac, je. Skutek jest taki, ze ceny na ten surowiec rosna i plasujg sie poza mozliwo-
Sciami niektérych zaktadow ptytowych. Europejska Federacja Producentow Piyt (EPF) od
dawna zwracata uwage wtadzom UE na ptyngce stad zagrozenia.

Na tegorocznym, czerwcowym generalnym zebraniu EPF, ktére miato miejsce w Sztok-
holmie (3) prezydent Federacji, Frans de Cock znowu poruszyt ten problem przytaczajac
konkretny przyktad dwoch linii ptyt widrowych i trzech piyt pilsniowych, ktére musiaty zo-
sta¢ zamkniete, poniewaz ze wzgledu na wysokie ceny surowca produkcja ich przestata
by¢ optacalna. Powiedziat on takze, ze styszat, iz zapotrzebowanie na ,zielong energie”
sektora energetycznego w potudniowej Szwecji w zimie byto tak dramatycznie duze, ze
musiat on kupowa¢ do spalania nawet tarcice. Oprécz tego cena brykietéw drzewnych w
Szwecji jest 0 70% wyzsza od ceny piyt widrowych.
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Fakty te $wiadczg niezbicie, ze zagrozenia, ktére jeszcze przed kilku laty zdawaty sig
odlegte a dla niektorych nawet niezupetnie realne przybierajg realng postac i stawiajg

przemyst ptyt drewnopochodnych przed nowymi wyzwaniami.
W.O.

Opracowano wg:

1. Holz-Zentralblatt, 2003, nr 62, str. 593 (tytutowa)

2. Ibidem, str. 895

3. Wood Based Panels Intern., August/September 2003, str.10.

Nowe propozycje w stosunku do dopuszczalnych stezen
pytu drzewnego

Europejski Zwigzek Zawodowy Pracownikéw Budownictwa i Drzewnictwa (EFBWW) w
Brukseli zgda obnizenia dopuszczalnych stezen dla wszystkich rodzajoéw pytu drzewnego
na stanowiskach pracy z 5 do 1 mg/ma. Zadanie to zostato przekazane Radzie Naukowe;j
Unii Europejskiej (GCOEL), ktéra jest instytucjg upowazniong z kolei do przekazywania
propozycji dotyczgcych substancji szkodliwych dla zdrowia do Parlamentu Europejskiego
celem uruchomienia stosownych przepiséw prawnych.

Obecnie obowigzuje w UE przepis ustalajgcy poziom stezenia pytu drzewnego z drew-
na lisciastego, zdefiniowanego jako ,hardwood” (blizszej definicji brak) w wysokosci 5
mg/m?>. Przepis ten nie okreéla jednakze metody oznaczania tego stezenia, co prowadzi
do stosowania réznych metod i otrzymywania réznych wynikéw w poszczegdlnych kra-
jach. Tak np. metoda pcmiarowa francuska daje wyraznie nizsze wyniki niz metoda nie-
miecka.

W wystgpieniu wyz. wymienionego zwigzku zawodowego proponowana jest jako obo-
wigzujaca powszechnie jedna metoda, jednakze nie wskazuje sie konkretnie jaka.

Propozycja obnizenia dopuszczalnej wartosci granicznego stezenia pylu drzewnego
spotyka sie z ostrym sprzeciwem pracodawcow, ktdrzy skionni sg raczej likwidowac sta-
nowiska produkcyjne w UE anizeli przystosowywac sie do nowych wymagan, zwtaszcza
ze wyniki badann naukowych nie potwierdzajg rakotwdrczego dziatania czystego pytu
drzewnego, tj. nie zawierajacego obcych chemikaliow. Przyktadem moga tu by¢ diugo-
trwate badania Niemieckiego Centrum Badania Raka w Heidelbergu z lat 1999 i 2000,
ktore uzyskaty wysokg ocene Rady Naukowej Unii Europejskiej (patrz H-Z nr 145 z
4.12.2002r., str. 1737).

W.O.
Wg: Holz-Zentralblatt 2003, nr 56, str. 837 (tytutowa).
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Siempelkamp dostarcza najdiuzszg prase ,,ContiRoll”
z dotychczas zbudowanych na Swiecie

Firma J. M. Huber Corporation instaluje w USA w miejscowosci Broken Bow, Oklaho-
ma, prase ,Conti Roll” o dlugosci 60,3 m. i szerokosci 8 stop (2,4384 m.) przeznaczong
do produkcji ptyt OSB. Produkcja ma sie rozpocza¢ na poczgtku 2004r. W prase jest
wbudowane urzadzenie do wyttaczania na powierzchni ptyty uktadu wgtebienn w celu na-
dania jej wtasciwosci antyposlizgowych. Gtéwng czescig urzadzenia jest specjalna, opa-
tentowana siatka bez konca. Zaletg tej konstrukcji jest to, ze wyttaczanie odbywa sie
podczas prasowania, tzn. wtedy gdy widry znajdujg sie jeszcze w stanie uplastycznienia.
Prasa wyposazona jest takze w urzadzenie o nazwie ,Conti Therm” do wstepnego pod-
grzewania kobierca. Jest to czwarte urzadzenie tego typu w prasach Siempelkampa.

Zdolno$é produkcyjna prasy wynosi 550000 m*® OSB/rok. Dostawcami pozostatych,
podstawowych urzadzen sa: suszarka do wiorow — Buttner, formowanie kobierca — CMC
— Texpan, sita nowego typu, ,Qadradyn” — PAL, wagi i zaklejarki — IMAL, chtodzenie ptyt,
sktadowanie i wykanczanie — SHA/SHS, automatyzacja catosci — ATR.

Koszt catej inwestycji — 130 min dolaréw USA, z tego na grupe Siempelkampa przypa-
da 40 min dol. USA.

W. O.
Wedtug: Holz-Zentralblatt 2003, nr 50, str. 743.

KRONOSPAN rozszerza swoja dziatalnos¢ w Rosji

KRONOSPAN zamowi: drugg linie ptyt MDF dla swojej nowej fabryki w miejscowosci
Jegorjewsk, potozonej nieco ponad 100 km na potudniowy wschdd od Moskwy.

Roczna zdolno$é produkeyjna fabryki wyniesie 400 tys. m® ptyt MDF oraz 80 tys. t zywi-
cy.

Rozpoczecie produkcji ptyt w tej drugiej linii planowane jest na trzeci kwartat 2004r, a
produkcji zywicy w nowe] wytwoérni — na wiosne 2005r.

Uruchomienie pierwszej linii pyt MDF wyposazonej w prase ContiRoll przewidziane jest
na listopad 2003r.

Fabryka usytuowana jest w centrum najwiekszego regionu ekonomicznego Rosji, z 20-
milionowa ludnoscia.

Szwajcarska grupa KRONO przejeta rowniez kombinat drzewny w miejscowosci Szarja
(ponad 300 km na wschod od Kostromy). Bedzie tam kontynuowana produkcja ptyt pil-
$niowych metodg mokra, jednakze ziozono tez zamowienie na dostarczenie linii piyt
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MDF/HDF o wydajnosci 1200 m*/dobe, wyposazonej w prase ContiRoll o dtugosci
48,7 m. i szerokosci 9 stop (275 cm). Poczgtek prac montazowych planowany jest na je-
sierr 2003 r., a pierwsza ptyta oczekiwana jest na wiosne 2004r.

Grupa KRONO zamierza przeksztaici¢ Szarje w centrum materiatdw drzewnych dostar-
czajace ptyty wszystkich gatunkow i wszystkich rodzajoéw wykonczenia.

W.O.
Wg.. Wood Based Panels Intern. October/November 2003, str.3

Pfleiderer i Forte inwestujg wspélnie‘w Rosji

Pfleiderer Holzwerstoffe GmbH & Co KG i Fabryki Mebli Forte SA podpisaty list in-
tencyjny, w ktérym Pfleiderer oraz Forte wyrazajg gotowos¢ podjecia wspotpracy majace;
na celu budowe kompleksu przemystowego w miejscowosci Podberesje w Regionie
Nowgorodzkim (Federacja Rosyjska). Obok planowanej przez Pfleiderer budowy fabryki
ptyt widrowych, Forte ma zamiar zbudowaé fabryke mebli. Spoétki zamierzajg podjaé
wspoiprace w zakresie infrastrukturalnym. Uruchomienie produkcji planowane jest na rok
2005.

W.O.
Wag: http.//www.drewno.pl

Amerykanski przemyst sklejkowy a wojna w Iraku

Firma amerykanska Halliburton Co, dostarczajgca materiaty budowlane stoi na progu
osiggniecia duzych korzysci handlowych w zwigzku z potrzebami kierowanej przez USA
administracji w Iraku. Firma ta zapewnita sobie kontrakt na dostawe skigjki i innych mate-
riatow.

Poczgtkowo chodzito o srodki stuzace do gaszenia pozaréw ropy naftowej, jednakze
brak duzych pozaréw ropy spowodowat, ze zaczeto dostarczac szereg innych towardw.

Armia USA poinformowata, ze firmie Halliburton wyptacono juz za jej dziatalnos¢ w Ira-
ku 76,6 min dolardw.

Ciekawostkg moze by¢ fakt, ze firmg w latach 1995-2000 kierowat Dick Cheney, obec-
ny wiceprezydent USA.

W trakcie kontroli przeprowadzonej przez Federalny Urzad Skarbowy (US General Ac-
counting Office) stwierdzono, ze firma w swoim czasie wyznaczyta rzadowi USA cene 86
dolardéw za arkusz sklejki.

W. O.

Wg.:-Wood Based Panels Intern. June/July 2003, str.3.
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Zaméwienie rzadu Standéw Zjednoczonych na plyty sklejkowe dla amerykanskich baz
wojskowych w Iraku spowodowato bardzo duzy wzrost cen na produkty drzewne w ob-
szarze Pétnocnej Ameryki.

Gtéwnym dostawcg dla armii jest Agencja Logistyki ds. Obronnosci (Defense Logistics
Agency), ktdra zakupita ponad 20 min stép kwadratowych sklejki (ok. 1,86 min m?), prze-
znaczonej na pomieszczenia wartownicze i inne cele.

Zakup ten, za 13,3 min dolaréw jest stosunkowo maty w poréwnaniu do miesiecznej
sprzedazy, wynoszacej okoto 300 min stop kwadratowych (ok. 28 min m?). Jednakze mi-
mo tego ceny, nie tylko sklejki, zostaty podgrzane przez nagty wzrost zapotrzebowania,
zawarty kontrakt i catg atmosfere wokot dostaw do Iraku.

Tak np. cena ptyt OSB o grubosci 11 mm (7/16”) w sierpniu 2003 r byta wyzsza o0 17%
w stosunku do najwyzszego poziomu zanotowanego w 1999 r. Podobnie skoczyta cena
sklejki o grubosci 12 mm.

Trzeba tu wszakze zaznaczyé¢, ze do tego wzrostu przyczynito sie takze w pewnym
stopniu tornado Isabel.

W.O.
Wg.: Wood Based Panals Intern. October/November 2003, str.7.

Zmiany wiasnosciowe — ZPP Przemysl, KZPP Koniecpol

W Zaktadach Ptyt Pilsniowych S. A. w Przemyslu nastapity w ostatnim okresie zmiany
personalne w Zarzadzie. Ze stanowiska Prezesa Zarzadu odwotany zostat Jan Ozimek.
Na stanowisko to powoiano dotychczasowego V-ce prezesa, pana Dariusza Kabacin-
skiego. Petni on funkcje Prezesa Zarzadu — Dyrektora Generalnego. Procentowy podziat
kapitatu akcyjnego w ZPP S. A. Przemysl przedstawia sie nastepujgco:

- Skarb Panstwa 25%
- Krajowe osoby fizyczne 61%
- Pracownicy 14%
Razem 100,00%

W Koniecpolskich Zaktadach Ptyt Pilsniowych S.A. funkcje Prezesa Zarzadu — Dyrekto-
ra Naczelnego sprawuje Jan Gwiazda. Zarzad jest jednoosobowy. Prokurentami sg;

Dyrektor ds. Finansowych Robert Stelmasinski,

Gtéwna Ksiegowa Stanistawa Wnuczek

Procentowy podziat kapitatu akcyjnego w KZPP S. A. jest nastepujgcy:

- Skarb Panstwa 25%
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- Osoby fizyczne krajowe 40,18%
- Osoby prawne krajowe 34,82%
Razem 100,00%

M.A.H.

Zaklady Plyt Pilsniowych w Czarnej Wodzie znowu produ-
kuja

Pod koniec ubiegtego roku ZPP ,Czarna Woda" SA. znalazty sie w trudnej sytuacji
ekonomicznej z powodu opdznien sptywu naleznosci, poniesionych strat finansowych
oraz trudnosci z uzyskaniem kredytu obrotowego. Préby znalezienia inwestora strate-
gicznego i sprywatyzowania Zaktadu z pomoca Ministerstwa Gospodarki, Pracy i Polityki
Spotecznej nie powiodly sie ze wzgledu na zbyt duze zadtuzenie. Nieuregulowane ptat-
nosci doprowadzity w lutym biezgcego roku do wstrzymania produkcji z powodu braku
dostaw wegla i zrebkoéw technologicznych. Rozpoczete zostato na wniosek ZPP poste-
powanie upadtosciowe.

W miedzyczasie doszio do préb windykacji przez wierzycieli naleznosci z majatku nie-
czynnego juz zaktadu. Prébom tym, w oczekiwaniu na ogtoszenie upadtosci, zatoga
czynnie przeciwstawita sie nie chcac dopusci¢ do obnizenia technicznej zdolnosci Zakta-
du do podjecia w przysziosci produkcji.

Postanowieniem Sgdu Rejonowego w Gdansku z dnia 17 czerwca 2003 roku zostata
ogtoszona upadfos¢ Zaktaddw Plyt Pilsniowych ,Czarna Woda” S.A. Jako syndyka wy-
znaczono p. Magdalene Smétka. Syndyk podjeta dziatania w kierunku uruchomienia pro-
dukcji dla stworzenia korzystniejszych warunkéw sprzedazy Zaktadéw jako catosci zdol-
nej do samodzielnej egzystencji.

ZPP jako catos¢ przygotowywane sg do przetargu, ktéry zostanie ogtoszony po
uprzednim przeprowadzeniu wyceny. Spodziewany termin przetargu to przetom ll-go i lli-
go kwartatu 2004 roku.

W wyniku porozumienia syndyka Zaktadow z przedsiebiorstwem EKOPLYTA w Czarn-
kowie nastgpito z poczatkiem wrzesnia br. ponowne uruchomienie produkcji, poczatkowo
ptyt porowatych, a nastepnie ptyt twardych na ciggu T-2 o szerokos$ci 1600 mm.

Staraniem EKOPLYTY Czarnkéw dostarczane sa zrebki technologiczne i wegiel oraz
inne materiaty potrzebne do utrzymania ruchu, a cata wytworzona produkcja jest w dys-
pozycji Czarnkowa. Nadzér od strony technicznej petnig pracownicy EKOPLYTY. Podpi-
sanie umowy o wspotpracy dato mozliwosé ponownego zatrudnienia 195 osoéb. W chwili
obecnej w ZPP jest zatrudnionych 217 oséb, z czego 196 w produkcji, pozostate 21 osdb
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do obstugi masy upadtosci. Obecny stan bedzie utrzymywany do momentu rozstrzygnie-
cia przetargu.

Mozna mie¢ nadzieje, ze przyjeta strategia dziatann doprowadzi do korzystnej sprzedazy
Zaktaddw zapewniajgcej dalszg ich egzystencje i ze stang sie one znowu gtéwnym pra-
codawcg dla spotecznosci Czarnej Wody i okolicy.

RoK

Dyrektor Jan Kowalski zakonczyt prace w Grajewie

Dnia 20 lipca w pensjonacie Bartek w Gonigdzu odbyta sie uroczysta kolacja poswieco-
na zakenczeniu pracy zawodowej przez Jana Kowalskiego, wieloletniego Dyrektora Na-
czelnego Zaktadu Pyt Wiorowych w Grajewie. Uroczystosé zorganizowana zostata przez
Zarzad Pfleiderer Grajewo S. A. Uczestniczyto w niej wielu znakomitych gosci reprezen-
tujacych wtadze miejskie i wojewodzkie. Nie zabrakio takze przedstawicieli przemystu a
takze przetozonych i kolegoéw z okresu budowy i pierwszych lat dziatania zaktadu.

Jan Kowalski rozpoczal swojg prace zawodowg w ,Sklejce Pisz". Odbyt tam staz po
ukonczeniu studidw i przechodzac przez kolejne szczeble zarzadzania awansowat az do
Kierownika Wydziatu Skigjek. Od stycznia 1971 roku objgt stanowisko Dyrektora Zaktadu
w Orzechowskich Zaktadach Przemystu Skiejek. Ze swoich obowigzkow wywigzywat sie
wzorowo i w roku 1976 Dyrektor Zjednoczenia PPSiZ zaproponowat mu stanowisko Dy-
rektora Naczelnego w bedacych w trakcie budowy i rozruchu Zaktadach Ptyt Wiérowych
w Grajewie. Od 1 wrzesnia 1976 roku do roku 1999 Jan Kowalski kierowat praca tego za-
ktadu wigzac z nim swoje losy. W roku 1999, kiedy to nastapity zmiany wiasnos$ciowe w
ZPW w Grajewie, zostat odwotany ze stanowiska Prezesa pozostajac w Zarzadzie firmy
az do 1 lipca br.

Czasu nie da sig¢ zatrzymac i do historii przemystu ptyt drewnopochodnych a w szcze-
gdlnosci widrowych dopisze on niebawem nastepne karty. Powstang nowe, jeszcze bar-
dziej wydajne i zautomatyzowane maszyny, by¢ moze zrodzg sie nowe technologie. Do-
brze jest jednak pamietac, jak byto na poczatku i kto tworzyt zreby historii tego przemystu
w Polsce i w Grajewie. Trzeba zdawac sobie sprawe z warunkéw w jakich zaktad zbudo-
wano i w jakich rozpoczat pierwszg produkcje. Kadrze mtodego pokolenia z pewnoscig
trudno dzis zrozumiec, ze byty to czasy, w ktorych do rangi problemu urastata uszczelka
a o kazda tone niezbednej do budowy i rozwoju stali trzeba byto po prostu walczy¢. Bra-
kowato surowca, wegla, energii a nawet ludzi do pracy o niezbednych kwalifikacjach.
Rozwigzywanie tego ,gordyjskiego wezta probleméw” byto chlebem powszednim dyrekto-
ra zaktadu. Konczgc prace zawodowg i przechodzac na zastuzony odpoczynek nasz Ko-
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lega i Dyrektor Jan Kowalski moze mie¢ ogromng satysfakcje z zawodowego sukcesu
jaki odniostes$. Jego profesjonalizm i zaangazowanie bedg z pewnos$cig procentowac w
Grajewie przez wiele nastepnych lat. OB-RPPD w Czarnej Wodzie a takze Czionkow i
Zarzad Stowarzyszenia na uroczystosci w Gonigdzu reprezentowat dyrektor Osrodka i
sekretarz SPPD Maria Antoni Hikiert. Przekazat on koriczacemu prace zawodowg Janowi
Kowalskiemu serdeczne podzigkowanie za owocng wspotprace zyczac tez aby dobre
zdrowie i pogoda ducha nigdy go nie opuscity a szczescie i przyjazn otaczaly zawsze w
codziennym zyciu. ‘

M.AH.



INFORMACJE ROZNE

Wydziat Technologii Drewna SGGW w nowej siedzibie

We wrzes$niu 2003r Wydziat Technologii Drewna SGGW opuscit, jako jeden z ostatnich,
pomieszczenia, ktére zajmowat od poczatku swego istnienia w budynkach przy ul. Rako-
wieckiej 26/30 i przeni¢st sie do nowej siedziby na Ursynowie, na terenie Campusu
Uczelni.

Na terenie tym znajdujg sie budynki wszystkich Wydziatow SGGW, domy akademickie,
biblioteka, stotowka, przychodnia lekarska i, oczywiscie, Rektorat oraz cata administracja
Uczelni. Tutaj tez zostaty zlokalizowane obiekty sportowe, jak basen ptywacki, hala
sportowa, sifownia, boiska do siatkowki, tenisa itp. Rektorat miesci sie w zabytkowym
patacu J.U. Niemcewicza, wigkszos¢ Wydziatéw natomiast — w budynkach nowych, od-
danych do uzytku w ostatnich latach.

Takim tez jest nowoczesny, wielopietrowy budynek, do ktérego wprowadzit sie WTD ra-
zem z Wydziatem Lesnym i Wydziatem Inzynierii i Ksztaltowania Srodowiska. Uroczyste-
go otwarcia dokonat tu w towarzystwie Rektora SGGW, prof. dr hab. Tomasza Boreckie-
go sam Prezydent RP, Aleksander Kwasniewski.

Warunki pracy w nowych pomieszczeniach sg, oczywiscie, o niebo lepsze anizeli w sta-
rych, od lat nie remontowanych lokalach na ul. Rakowieckiej. Przestronne sale wyktado-
we umozliwiajg prowadzenie zaje¢ z wykorzystaniem nowoczesnych urzadzen audiowi-
zualnych. We wszystkich pokojach sg podtgczenia do ogdlnouczelnianej sieci kompute-
rowej, umozliwiajgcej swobodne korzystanie z internetu. Dobre warunki stworzono dia
pracowni i laboratoriow nie posiadajacych ciezkiego sprzetu i aparatury natomiast z
punktu widzenia potrzeb niektérych Katedr i Zaktadéw Wydziatu Technologii Drewna sg
tu istotne mankamenty. Chodzi o to, ze w budynku, nawet w przyziemiu nie jest mozliwe
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zainstalowanie ciezkiego sprzetu, jak maszyny wytrzymatosciowe, obrabiarki, prasy, roz-
drabniarki i pozostata pottechnika Zaktadu Tworzyw Drzewnych. Nie pozwalajg na to
konstrukcja i wytrzymato$¢ stropéw oraz zta izolacja akustyczna budynku. Dlatego tez
wszystkie te urzadzenia wraz z laboratorium tworzyw pozostaty na ul. Rakowieckiej (tel.:
8492251 w. 2132) i bedg tam do czasu wybudowania hali technologicznej. Nie zostata
ona zlokalizowana w bezposredniej bliskosci nowej siedziby WTD i znajduje sie w odle-
gtosci od niej o ponad 0,5 km. Oddanie tej hali do uzytku planowane jest na jesieni 2004r.
Lokalizacja ta nie utatwi prowadzenia zaje¢, ani prac naukowych. Tak wiec w tej beczce
petnej miodu musiata sie, niestety, znalez¢ i przystowiowa tyzka dziegciu.
Ponizej podajemy nowy adres i nowe telefony Wydziatu, Katedr i Zaktadow:

Wydziat Technologii Drewna SGGW

02-776 Warszawa, ul. Nowoursynowska 159 (budynek nr15)

Centrala telefoniczna Uczelni: (22)843 S0 41(61, 81)

Dziekanat WTD: tel.(fax): 843 90 41(61, 81) w. 385 10

Dziekan, dr hab. Krzysztof Krajewski, prof. ndzw., w. 385 00

Prodziekan ds. dydaktyki, dr hab. Danuta Nicewicz, prof. ndzw., w.385 40
Prodziekan ds. nauki i rozwoju, dr hab. Jarostaw Gérski, prof. ndzw., w.385 20

Katedra Nauki o Drewnie i Ochrony Drewna, sekretariat, w. 385 30
Kierownik Katedry i Zaktadu Nauki o Drewnie: dr hab. Ewa Dobrowolska, w. 385 31
Zaktad Ochrony Drewna. Kierownik Z-du: dr hab. K. Krajewski, prof. ndzw., w. 385 33

Katedra Mechanicznej Obrébki Drewna, sekretariat, w. 385 14

Kierownik Katedry i Zaktadu Obrabiarek i Obrobki Drewna: dr inz. Stanistaw Miklaszew-
ski, w. 385 12

Zaktad Mechanizacji i Automatyzacji w Przemysle Drzewnym. Kierownik Zakfadu: dr
hab. Jan Osipiuk, prof. ndzw., w. 385 16

Katedra Technologii, Organizacji i Zarzadzania w Przemysle Drzewnym, sekreta-
riat, w. 385 34

Kierownik Katedry i Zaktadu Organizacji i Zarzgdzania w Przemysle Drzewnym: dr hab.
Wactaw Szymanowski, prof. ndzw., w. 385 15
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Zaktad Konstrukeji i Wyrobéw z Drewna. Kierownik Z-du: prof. dr hab. Irena Swaczyna,
w. 385 38

Zaktad Tworzyw Drzewnych. Kierownik Z-du: dr hab. Jerzy Pawlicki, w. 385 37

Katedra Fizyki. Kierownik Katedry: prof. dr hab. Krzysztof Dotowy, w. 385 39

Uwaga! Dojazd $rodkami komunikacji miejskiej ed Centrum: Metro do stacji Stuzew i
przesiadka na autobus nr 193, lub do stacji Ursynéw z dojsciem w czasie 15-20 min.
W.O.

Konferencja ptytowa w Rosji

Naukowo-Badawczy Instytut WNIIDrew w Batabanowie k/Moskwy organizuje w marcu
2004r miedzynarodowg konferencje n/t: ,Stan i perspektywy rozwoju produkcji ptyt drew-
nopochodnych”.

Tematyka konferencji: doskonalenie technologii, nowe materiaty ptytowe, nowoczesne
maszyny i urzadzenia, kieje, restrukturyzacja przedsiebiorstw przemystu ptytowego, za-
gadnienia ekologii.

Wszelkie informacje na temat konferencji mozna otrzymac pod adresem:

249000 r. banaba+oso, Kanyxckow o6n., nn. 50 net OkTabps 1
Tel: 0-07 095 546-25-77

Tellfaks: (08438) 2-21-62

E-mail: vniidrev@balabanovo.ru

Uwaga! Komunikat powyzszy ukazat sie w czasopismie ,[Jepesoobpabamsigaroujas
lMpombiwinerHHocms 2003, nr 5.

W.O.

W Europie budownictwo nadal na minusie

W pierwszym kwartale 2003r produkcja budowlana w Europie zmniejszyta sie 0 1,5% a
w 15 krajach Unii Europejskiej — 0 1,3% w poréwnaniu do poprzedniego kwartatu. Wynika
to z danych Urzedu Statystycznego Wspolnot Europejskich (Eurostat) w Luksemburgu.

W stosunku rocznym budownictwo w Europie w pierwszym kwartale 2003r zanotowato
spadek o 3,6%, a w krajach UE — 0 2,2%.
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Ze wszystkich krajow cztonkowskich w pierwszym kwartale 2003 r. tylko Belgia (+4,4%)
i Hiszpania (+1,1%) wykazaty wzrost produkcji budowlanej. Niemcy (-5,3%), WIk. Bryta-
nia (-2,6%) i Dania (-2,3%) zanotowaly najwieksze spadki.
W.0.
Wg.: Holz-Zentralblatt 2003, nr 52, str. 773 (tytufowa)

Prestizowa Nagroda Przegladu Technicznego i Narodowe-
go Funduszu Ochrony Srodowiska dla Zaktadu Tworzyw
Drzewnych WTD SGGW

19 listopada b. r. w Poznaniu podczas targéow Pol-Eko odbyta sie uroczysto$¢ wrecze-
nia nagréd w organizowanym przez Przeglad Techniczny pod patronatem Narodowego
Funduszu Ochrony Srodowiska konkursie ,Recykling Techniki — Technika Recyklingu”.
Pierwsza nagrode otrzymat kierowany przez dr hab. Jerzego Pawlickiego zespét Zaktadu
Tworzyw Drzewnych Katedry Technologii, Organizacji i Zarzadzania w Przemysle
Drzewnym Wydziatu Technologii Drewna SGGW. Jury Konkursowe przyznato te nagrode
za opracowanie technologii produkcji ptyt drewnopochodnych wykorzystujacej odpady
chemiczne (odpady tworzyw syntetycznych). Technologia obejmuje wytwarzanie metodg
ptaskiego prasowania ptyt widrowych oraz suchoformowanych ptyt piléniowych przy za-
stosowaniu odpadowych termoplastéw w roli topliwego spoiwa. W uzasadnieniu werdyktu
podkreslono korzysci wynikajace z maksymalnego wykorzystania w proponowanej tech-
nologii rozwigzan technicznych i urzadzen funkcjonujgcych w standardowych technolo-
giach tworzyw drzewnych oraz mozliwos¢ utylizacji bardzo duzej ilo$ci odpadéw (do 70%
masy pivyt).

W.O.



NOWE KSIAZKI

Ratajczak E., Szostak A., Bidzinska G.:
Drewno pouzytkowe w Polsce

Wydawnictwo Instytutu Technologii Drewna w Poznaniu
Poznan 2003, str. 112 + aneks
ISBN 83-915727-2-2

Zagadnienie racjonalnego wykorzystania odpadéw drzewnych powstajgcych podczas
pozyskiwania i przerobu drewna w Polsce, jak réwniez problem ponownego uzycia wyro-
bow finalnych z drewna po zakonczeniu ich cyklu zyciowego byly juz wielokrotnie podej-
mowane i opisywane w naszej literaturze fachowej. Byty to jednak na ogét opracowania
czagstkowe, nie wyczerpujgce catosci problemu. Tymczasem potrzeba cato$ciowego uje-
cia tematu w oparciu o naukowo opracowang metodyke stata sie niejako potrzebg chwili
przede wszystkim z uwagi na rychfe juz czionkostwo Polski w Unii i koniecznos¢ dosto-
sowania sie do istniejgcych tam standardéw i wymagan.

Wypetnienia tego zadania podja} sie zespdt naukowy Instytutu Technologii Drewna pod
kierunkiem dr hab. Ewy Ratajczak w ramach projektu badawczego finansowanego przez
KBN. Prezentowana ksigzka stanowi podsumowanie wykonanych badan i analiz.

Trzeba od razu stwierdzi¢, ze jest to pozycja o wyjatkowe] wartosci, poniewaz po raz
pierwszy umozliwia oszacowanie krajowych zasobow drewna pouzytkowego w poszcze-
goélnych dziatach gospodarki narodowej, daje kompletny wykaz rodzajéw tego surowca,
charakterystyke jego wiasciwosci oraz wskazuje na konkretne mozliwosci utylizacji.

Znaczenie pracy nie ogranicza sie jednakze tylko do branzy drzewnej, poniewaz wyniki
otrzymane zostaty dzieki zastosowaniu wtasnej i oryginalnej metodyki badawczej, ktora
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wykazuje cechy uniwersalne i daje si¢ zastosowac takze do innych odpaddw pouzytko-
wych.

Opublikowanie omawizanej ksigzki wypetnia istotng luke, jaka istniata w dziedzinie roze-
znania zasobow drewna pouzytkowego miedzy Polskg a panstwami Europy Zachodnie;j.

Trzeba podkresli¢, ze w niektérych z tych panstw, a szczegdlnie w Niemczech syste-
matyka drewna pouzytkowego, jego charakterystyka oraz kierunki i sposoby utylizacji zo-
staty bardzo szczegdtowo opracowane i, co wiecej, znalazty odzwierciedlenie w obowia-
zujgcych aktach prawnych. '

W Polsce dziedzina ta zostata, niestety, zaniedbana a istniejace uregulowania odno-
szace sie do odpaddéw drzewnych grzeszg w wielu miejscach btedami, wynikajacymi np.
w ogdle z nieznajomosci przedmiotu i odpowiednich technologii.

Tak na przyktad w przytoczonej na str. 19-21 ksigzki tabeli 1, wyszczegdlniajgcej we-
dfug ,katalogu odpaddw” odpady z pozyskania i przerobu drewna w ramach kodu 03,
dotyczgcego odpaddw z przetworstwa drewna oraz z produkcji ptyt i mebli, masy celulo-
zowej, papieru i tektury uwidocznione sg (kod 030101) ,,Odpady kory i korka” (!). Dlacze-
go obok kory umieszczono tu korek? Dgb korkowy przeciez w Polsce nie ros$nie a import
korka jest zapewne minimalny. Poza tym w produkcji ptyt, mebli i tym bardziej mas celu-
lozowych nikt go nie uzywa.

Tuz obok nastepny przyktad (kod 030104), dotyczacy odpadéw zawierajgcych substan-
cje niebezpieczne. Nalezg do nich miedzy innymi ptyta wiérowa i fornir. Nie wiadomo dla-
czego wyrozniona tu zostata tylko pfyta widrowa a pominieto pfyte pilsniowa, OSB i sklej-
ke, pozostawiajgc fornir. Ten ostatni jest, jak wiadomo potproduktem sklejki. Czasami
moze on zawierac substancje niebezpieczne, jak np. klej fenolowy, ale czy z tego powo-
du powinien jako jedyny figurowac¢ w wykazie?

Jeszcze jeden przyktad (kod 030302), odnoszacy sig do osaddéw i szlamow z produkciji
celulozy metodg siarczynowg ( w tym osadoéw tugu zielonego). Autor katalogu w sposéb
widoczny pomylit metode siarczynowa, ktdrej w Polsce juz nie ma z metodg siarczanowa,
w ktorej istotnie wystepuje fug zielony.

Tych kilka zaledwie przyktaddw dos$¢ wymownie, jak sie wydaje, $wiadczy o poziomie i
wartosci naszych przepiséw. Tym nie mniej nalezy je znac i dobrze sig stafo, ze Autorki w
aneksie, w zatgczniku 1, podaty wykaz 23 podstawowych aktéw prawnych zwigzanych z
gospodarkg odpadami drzewnymi wg stanu na dzieri 31 marca 2003r. Nalezy mie¢ na-
dzieje, Ze w toku dalszych prac legislacyjnych bedg one uzupetniane i udoskonalane.
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W postaci omawianej ksigzki branza drzewna i energetyka dostafy po raz pierwszy do
reki wiarygodne dane dotyczgce podazy drewna pouzytkowego w 2002 r i w perspekty-
wie do roku 2015.

Okazafto sie, ze w 2002 r mozna byto zagospodarowac¢ materiatowo ok. 1,8 min m® (1,0
min t) drewna pouzytkowego a energetycznie — ok. 3,1min m® (1,9 min t).

Niestety, do dzisiaj nie zostat w Polsce stworzony system zbiorki, skupu, sortowania i
przygotowania do dalszego przerobu drzewnych odpadéw pouzytkowych. Dla kontrastu
mozna podac, ze, jak to przytoczono w pracy, w Niemczech corocznie skupuje sie ponad
6 min t takich odpaddéw.

Ksigzka E. Ratajczak i wspétautorek powinna dotrze¢ do jak najszerszego kregu poten-
cjalnych uzytkownikéw odpadow i spowodowac powstanie oddolnych inicjatyw w zakresie
ich zbidrki, skupu itd. W obecnym ksztafcie zawiera ona jednak dla tego wfasnie kregu
odbiorcéw sporo, jak sie wydaje, materiatu zbednego, do ktérego zaliczy¢ mozna np.
czes$¢ metodyczng oraz wiele danych zawartych w aneksie. Konieczne wigc bytoby albo
ponowne jej wydanie w wersji uproszczonej, albo dotarcie do zainteresowanych kregow
w inny Sposadb.

Wiadomo, ze znane firmy w Europie Zachodniej od do$¢ dawna oferujg sprawdzone juz
w praktyce maszyny i urzgdzenia, a takze cafe linie technologiczne do utylizacji drzew-
nych odpaddw pouzytkowych. Dziatajg tam réwniez przedsigbiorstwa zbierajgce i przera-
biajgce te odpady. Przeniesienie ich doswiadczeri na teren Polski bytoby wiec rzeczg
prostg, oczywiScie przy zaistnieniu warunkow zapewniajgcych optacalnosc takiej dziatal-
nosci, a takze warunkow, czyli przepisow wymuszajgcych ja. Juz dzisiaj, zwlaszcza w du-
zych aglomeracjach miejskich przedsiebiorstwa takie miafyby dobre, jak sie wydaje, wa-
runki rozwoju.

Nalezy mie¢ nadzieje, ze praca Ewy Ratajczak, Aleksandry Szostak i Gabrieli Bidzin-
skiej da impuls do takiej dziafalnosci i przyczyni sie do pojawienia sie nowego Zrédta su-
rowca drzewnego, w tym i dla przemystu ptyt drewnopochodnych.

Wiodzimierz Onisko

Proszyk S., Wirpsza Z., Jozwiak M., Jabtonski W.:
Kleje zreaktywnych rozpuszczalnikéw mocznika przezna-
czone do wytwarzania tworzyw drzewnych

Wydawnictwo Instytutu Technologii Drewna w Poznaniu
Poznan 2003, str. 94.
ISBN 83-915727-3-0
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Ksigzka opisuje realizacje pracy naukowej finansowanej ze srodkéw KBN (obecnie De-
partament Badan Naukowych Ministerstwa Nauki i Informatyzacji), wykonanej w latach
2001-2003 jako projekt badawczy.

Za gtéwny cel opisanych badan przyjeto prébe ograniczenia niektérych wad spoin kle-
jow mocznikowo-formaldehydowych (UF) spowodowanych obecnoscig wody w masie
klejowej. Najwazniejsze z tych wad, to sktonno$¢ utwardzonego polikondensatu UF do
hydrolitycznego rozpadu oraz kruchos¢ i sktonnos¢ spoin do pekania na skutek skurczu
zwigzanego z desorpcjg duzych ilosci wody. '

W celu ograniczenia lub wyeliminowania wody ze sktadu klejowych zywic UF przyjeto
koncepcje opracowania bezwodnego rozpuszczalnika, zdolnego do reakcji polikondensa-
cji z mocznikiem. Produkt tej reakcji w zatozeniu powinien by¢ jak najbardziej zblizony
budowg chemiczng do standardowej wodorozcienczalnej zywicy UF, jednak mniej podat-
ny na hydrolize i powstawanie peknie¢ desorpcyjnych po utwardzeniu. '

Pierwszym etapem badan bylo opracowanie metody syntezy rozpuszczalnika reaktyw-
nego. Synteza, formalnie byta podobna do procesu wytwarzania zwyktych zywic UF. Me-
rytorycznie réznita sie od niego przede wszystkim zastosowaniem nadmiaru formaldehy-
du. Stosunek molowy formaldehydu do mocznika podczas syntezy rozpuszczalnika re-
aktywnego wynosit 6:1 lub nawet 9:1 a wiec wielokrotnie wiecej niz podczas syntezy zwy-
ktych zywic UF. Taki skiad mieszaniny reakcyjnej w potgczeniu ze zmiang kilku innych
parametrow procesu (temperatura, pH) spowodowat powstawanie produktu w istotny
sposob réznigcego sie od zywicy UF.

Produkt procesu (rozpuszczalnik reaktywny) charakteryzuje sie stanem cieklym w wa-
runkach normalnych. Ze wzgledu na przebieg procesu kondensacji, od strony chemicznej
mozna uwazac go za swoisty ,magazyn” formaldehydu. Synteze przeprowadzono w taki
sposob, aby wspomniany ogromny nadmiar formaldehydu zwigzany byt w czasteczkach
rozpuszczainika stosunkowo stabo. Mimo to w normalnych warunkach produkt jest stabil-
ny chemicznie i zachowuje swoje wiasciwosci nawet po 2 latach.

Aplikacja reaktywnego rozpuszczalnika polega w pierwszym rzedzie na rozpuszczeniu
w nim mocznika w takiej ilosci, aby stosunek molowy zwigzanego formaldehydu do suma-
rycznej ilosci mocznika wyniost 1,0-1,8:1. Dalsze postepowanie z roztworem jest takie
samo jak ze standardowg zywicg klejowg: dodanie utwardzacza zakwaszajgcego $rodo-
wisko (np. NH4CI) i ewentuaine ogrzanie w celu wznowienia polikondensacji i utwardze-
nia.

Drugi etap badan polegat na badaniu wtasciwosci reologicznych oraz adhezji do drew-
na klejow otrzymanych przy uzyciu reaktywnego rozpuszczalnika. Stwierdzono, ze mimo
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braku wody w kleju jego witasciwosci sg zblizone do wiasciwosci standardowych klejow
UF.

W trzeciej czesci pracy zbadano przydatno$s¢ opracowanego spoiwa do wytwarzania
ptyt drewnopochodnych. W warunkach laboratoryjnych wykonano serie sklejek i ptyt wio-
rowych wigzanych roztworami mocznika w rozpuszczalniku reaktywnym. Uzyskano nor-
matywne lub lepsze od normatywnych wiasciwosci mechaniczne oraz odporno$é na
dziatanie wody. Niestety otrzymane tworzywa drzewne charakteryzowaly sie bardzo wy-
sokg zawartoscig wolnego formaldehydu (w jednym przypadku powyzej 70 mg/100 g
piyty). W dalszych badaniach konieczne jest uporanie sie z tym problemem.

Na koncu ksigzki podano spis literatury obejmujacej 121 pozyciji.

Jerzy Pawlicki
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