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Jadwiga Zabielska-Matejuk’

Wykorzystanie cieczy jonowych w technologiach
zabezpieczania ptyt drewnopochodnych i sklejek

Instytut Technologii Drewna w Poznaniu od 01. 04. 2009r. realizuje, we wspotpracy z In-
stytutem Technologii i Inzynierii Chemicznej Politechniki Poznanskiej, Instytutem Papiernic-
twa i Poligrafii Politechniki £.6dzkiej oraz Katedrg Biotechnologii Srodowiskowej Politechniki
Slagskiej projekt rozwojowy nr POIG. 01.03.01-30-074/08 pt. ,Ciecze jonowe w innowacyj-
nych technologiach zwigzanych z przetwarzaniem surowcow lignocelulozowych’.
Badania prowadzone sg w ramach Priorytetu 1 ,Badania i rozw6j nowoczesnych technolo-
gii” Programu Innowacyjna Gospodarka. Celem trzyletniego projektu jest opracowanie pa-
rametréw technologicznych zwiekszenia trwatosci drewna i tworzyw drzewnych z zachowa-
niem wysokich wymagan ochrony srodowiska. Program badawczy Projektu zaktada opra-
cowanie wielofunkcyjnych cieczy jonowych — zwigzkéw organicznych zbudowanych z orga-
nicznego kationu, zawierajgcego czwartorzedowy atom azotu oraz nieorganicznego, lub
organicznego anionu. Wykorzystanie olbrzymiego potencjatu syntetycznego (liczba kombi-
nacji kation-anion, z ktérych sktadajg sie ciecze jonowe, jest oceniana na 10'®) tej innowa-
cyjnej grupy biodegradowalnych w $rodowisku zwigzkéw chemicznych w technologiach
zwigzanych z przetwarzaniem surowcéw lignocelulozowych jest nadrzednym celem realizo-
wanego przez Instytut Technologii Drewna projektu. Stad wieloaspektowos¢ dziatan w pro-
jekcie, wspotpraca z osrodkami naukowymi reprezentujgcymi rézne dyscypliny i kierunki
badawcze, takie jak: technologia chemiczna, technologia drewna, technologia celulozy,
biotechnologia srodowiska, mikologia budowlana, konserwacja zbytkow, muzealnictwo. Do
najwazniejszych wtasciwosci cieczy jonowych nalezy zaliczy¢ aktywnosé powierzchniowa,
antyelektrostatycznos$¢, aktywnosé biologiczng wobec bakterii, grzybdw, glonéw i wiruséw,
dobrg rozpuszczalnosé substancji organicznej i nieorganicznej, bardzo dobre wtasciwosci
penetracyjne, niskg preznosc¢ par, niskg toksycznosé wobec ludzi oraz biodegradowalno$c
w $rodowisku. Halogenki czwartorzedowych soli amoniowych, bedgce prekursorami cieczy
jonowych, sa od wielu lat stosowane (takze w potgczeniu z innymi biocydami) jako skutecz-
ne fungicydy w recepturach srodkéw ochrony drewna, dopuszczonych do obrotu w krajach
Unii Europejskiej i na pozostatych kontynentach. Jednak z uwagi na koniecznosé¢ ograni-
czenia wprowadzania chloru do srodowiska, czwartorzedowe chlorki amoniowe zastepowa-
ne sg w srodkach ochronnych dla budownictwa zwigzkami zawierajgcymi anion propionowy
lub boranowy [Krajewski i Wazny 2005]. Wymiana halogenkéw w solach amoniowych na
inne funkcyjne aniony prowadzi do uzyskania cieczy jonowych — zwigzkéw o nowych wta-
sciwosciach fizykochemicznych (np. barwne zwigzki powierzchniowo i biologicznie czynne),

" dr hab. inz. Jadwiga Zabielska-Matejuk, prof. ITD., Kierownik Projektu POIG.01.03.01-30-074/08, Instytut
Technologii Drewna, ul. Winiarska 1, 60-654 Poznan
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0 szerszym spektrum dziatania biologicznego (np. fungicyd i herbicyd), zwigzkéw nieroz-
puszczalnych w wodzie o silnych wiasciwosciach hydrofobowych, jak réwniez zwigzkéw o
wiasciwosciach klejacych. Te cechy cieczy jonowych sprawiajg, ze mogg one znalez¢ za-
stosowanie nie tylko do obrébki drewna litego, ale rowniez w technologii wytwarzania mate-
riatbw drewnopochodnych, szczegdlnie ptyt wiérowych i sklejek.

Tworzywa drzewne zaklejane zywicami mocznikowo-formaldehydowymi, czy melamino-
wo-mocznikowo-formaldehydowymi w warunkach podwyzszonej wilgotnosci ulegajg rozkta-
dowi mikrobiologicznemu pod wptywem grzybéw domowych, jak réwniez porastaniu przez
plesnie. Intensywnos$¢ porastania i rozktadu mikrobiologicznego ptyt wiérowych czy sklejek,
z uwagi na obecnosc¢ klejowych zywic aminowych, jest wigksza w poréwnaniu z litym drew-
nem. Wprowadzane do tworzyw drzewnych chemiczne $rodki ochronne, najczesciej jako
dodatki utoksyczniajgce do zywic klejowych, umozliwity uzyskanie grzyboodpornych ptyt
widérowych, piléniowych, czy sklejek. Stosowane preparaty grzybobojcze, takie jak zwigzki
arsenu, tlenek tréjbutylocyny, pentachlorofenol w potaczeniu z metalami, jak cynk, miedz i
s6d (Basileum, Flularsil), zwigzki fluoru i chromu, kreozot, pochodne naftalenu, hehsachlo-
rocykloheksan skutecznie zabezpieczaly tworzywa drzewne przed rozktadem i porastaniem
grzybami plesniowymi, lecz z uwagi na duzg toksyczno$¢ zostaty wycofane. W opracowa-
nym w Instytucie Technologii Drewna sposobie przeciwgrzybowego zabezpieczania ptyt
wiérowych zastosowano preparat Fungotox, zawierajgcy zwigzki chromu, fluoru i miedzi,
ktéry réwnoczesénie petnit funkcje utwardzacza klejowych zywic aminowych. Srodek ten
réwniez z czasem zostat wycofany z uwagi na toksycznos¢ zwigzkéw chromu i fluoru.

Idea zwiekszania bioodpornosci i hydrofobowosci materiatéw drewnopochodnych za po-
mocg cieczy jonowych wynika z nieograniczonych wrecz mozliwosci modyfikacyjnych struk-
tury anionu i kationu, dla uzyskania funkcyjnych zwigzkéw chemicznych o zaprojektowanych
wiasciwosciach. Nowatorskie badania nad wykorzystaniem cieczy jonowych w technologii
otrzymywania sklejek zaowocowaty opracowaniem ,wielozadaniowych”, nowej generacji
utwardzaczy klejowych zywic aminowych. Opracowano protonowe sole amoniowe oraz
protonowe nieorganiczne kwasy tlenowe z kationem amoniowym, petnigce funkcje kwaso-
wych katalizatorow utwardzania i plastyfikatorow polikondensatéw aminowych, korzystnie
wptywajgcych na wytrzymatos¢ mechaniczng wytwarzanych spoiw klejowych. Uzyskano
petng wodoodpornos¢ sklejenia [Kot i in. 2010]. Rozwigzanie ma charakter oryginalny a
opracowane ciecze jonowe nie zostaty do tej pory opisane w literaturze. Zostaty one zgto-
szone do ochrony praw autorskich w Urzedzie Patentowym RP.

Badania zmierzajace do zastosowania cieczy jonowych w technologii ptyt wiérowych
obejmowaty opracowanie sposobu wprowadzania cieczy do wiéréw przeznaczonych do
wytwarzania ptyt, poznanie wptywu rodzaju i ilosci wybranych cieczy jonowych z kationem
didecylodimetyloamoniowym, dodecylotrimetyloamoniowym i benzalkoniowym — na stan-
dardowe wiasciwosci ptyt z widréw zaklejanych réznymi zywicami klejowymi. Stosowano
klejowe zywice aminowe dostepne na rynku krajowym i wiéry pozyskane z korowanych
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zrebkéw sosnowych [ Frackowiak i in. 2010]. Badania wykazaty, ze w miare wzrostu ilosci
dodawanych cieczy niektére wtasciwosci ptyt ulegajg nieznacznemu pogorszeniu. Mozna
jednak z ich zastosowaniem, przy odpowiednio modyfikowanych parametrach technologicz-
nych, uzyskaé ptyty zgodne z wymaganiami PN-EN 312. Badania odpornosci ptyt na dziata-
nie grzybéw rozktadajgcych i ple$ni wykazaty zmniejszong podatno$c¢ ptyt z dodatkiem cie-
czy jonowych na rozktad grzybowy i porastanie plesniami. Ubytek masy do$wiadczalnych
ptyt widrowych o grubosci 16 mm, zabezpieczonych cieczg jonowa, przy réznych wariantach
nanoszenia, po 16-tygodniowym dziataniu grzyba rozktadu brunatnego Coniophora puteana
(procedura badawcza wg PN-ENV 12038) byt prawie trzykrotnie mniejszy w poréwnaniu z
ptyta niezabezpieczong. Dodatek cieczy jonowych nie wykazat wptywu na higienicznos¢
ptyt.

Drugim nurtem badan aplikacyjnych cieczy jonowych jest wykorzystanie protonowych
cieczy jonowych, o duzej aktywnosci biobdjczej, jako utwardzaczy klejowych zywic amino-
wych oraz jednoczes$nie jako fungicyddéw, podwyzszajgcych odpornosé mikrobiologiczng ptyt
lignocelulozowych. Uzyskano ptyty, zaklejane zywicg aminowg utwardzang cieczg jonowa, 0
wtasciwosciach mechanicznych zgodnych z wymaganiami normatywnymi. Badanie odpor-
nosci ptyt na dziatanie grzybow rozktadajgcych i plesni jest w trakcie realizacji. Wstepne
obserwacje wskazujg na podwyzszong grzyboodpornosé zabezpieczonych protonowymi
cieczami jonowymi ptyt wiérowych. Kontynuowane jest rowniez testowanie kolejnych cieczy
i optymalizacja parametréw technologicznych wytwarzania ptyt i sklejek, badania zawartosci
formaldehydu w tworzywach oraz jego emisji. Aplikacja nowych struktur cieczy jonowych,
rownoczesnie jako utwardzaczy klejowych zywic aminowych i biocydéw, w technologii wy-
twarzania ptyt wiérowych i sklejek budzi nadzieje na uzyskanie nowych tworzyw drzewnych
0 podwyzszonej odpornosci na dziatanie czynnikow biotycznych, szczegdlnie grzybow roz-
ktadajgcych, tworzyw przeznaczonych do uzytkowania w warunkach zagrozenia atakiem
biologicznym.
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P.A.Bechta, R. O. Kozak, R. G. Satabaj’

Polepszenie fizyko-mechanicznych wlasciwosci drzewno-
stomowych ptyt wiérowych poprzez modyfikacje czastek
stomy

W wielu krajach tradycyjnym surowcem do produkcji ptyt wiérowych byto i jest nadal
drewno. Zmniejszanie sie powierzchni laséw w skali globalnej i jego wptyw na srodowisko
naturalne zmusza producentédw ptyt do poszukiwania alternatywnych surowcéw. Przede
wszystkim sg to lignocelulozowe surowce pochodzenia rolniczego, w szczeg6lnosci stoma.
Jej cechg charakterystyczng jest wysoka zawarto$é celulozy. Srednia cena rynkowa stomy
jest kilka razy nizsza niz drewna (1). Mniej rowniez kosztujg urzadzenia do rozdrabniania i
suszenia tego surowca (2, 3). W ostatnich latach stoma zbozowa stata sie w wielu krajach
podstawowym, niedrzewnym surowcem stosowanym do produkcji ptyt. W USA stoma zbo-
zowa uchodzi, oprécz bagassy, za najlepszy rolniczy surowiec widknisty do otrzymywania
kompozytow drzewnych (4).

Jednakze, jednym z czynnikéw, ktéry przeszkadza wykorzystywaniu stomy jako surowca
w produkcji ptyt jest obecnos¢ substancji woskowych, o dosy¢ skomplikowanym sktadzie
chemicznym, ktére, w odrdznieniu od drewna, praktycznie w catosci znajdujg sie na po-
wierzchni todygi. Taka antyadhezyjna warstwa na powierzchni czgstek stomy przeszkadza
ich nawilzaniu i wptywa ujemnie na proces zaklejania (5).

Zwykite zywice mocznikowo-formaldehydowe nie nadajg sie do zaklejania ptyt stomo-
wych. Czesciowa zamiana drewna stomag w ptytach zaklejanych taka zywica pogarsza dra-
matycznie ich wiasciwosci (6).

Jednakze dostepnosc¢ i okreslone zalety surowca stomowego zmuszajg do poszukiwan
sposobéw, ktére pozwolityby na stosowanie go w produkgii ptyt widrowych.

Niewielki (do 10%) udziat czgstek stomy jako domieszki do wiéréw drzewnych, aczkol-
wiek pogarsza fizyko-mechaniczne wtasciwosci ptyt, to jednak pozwala na otrzymanie wyro-
bu odpowiadajgcego wymaganiom normy (7). Réwniez przy zastosowaniu zmodyfikowa-
nych zywic mocznikowo-formaldehydowych mozliwe jest osiagnigcie zadowalajacych rezul-
tatow zaklejania (8). Najlepsze wyniki przy otrzymywaniu ptyt stomowych uzyskuje sie za
pomoca klejéw izocyjanianowych (9). Jednakze, ze wzgledu na ich wysokg cene, badania
nakierowane na polepszenie adhezyjnych wiasciwosci stomy w stosunku do zywic, ktére
bytyby tansze anizeli izocyjaniany trwajg w dalszym ciggu (5). Zaproponowane zostaty réz-
ne sposoby chemicznej obrébki powierzchni czastek stomy. Znany jest sposéb otrzymywa-
nia ptyt z surowca roslinnego, ktéry polega na jego modyfikacji za pomoca amoniaku, mody-
fikacji poprzedzonej obrébka parg wodng przy temperaturze 140-250°C z nastepujgcym po

) P.A.Bechta, R. O. Kozak, R. G. Satabaj, Narodowy Le$no-Techniczny Uniwersytet Ukrainy, Katedra Tech-
nologii Drzewnych Materiatéw Kompozytowych, Lwéw, bekhta@ukr.net
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tym formowaniem kobierca i gorgcym prasowaniem (10). Wada tego sposobu jest skompli-
kowana technologia i toksycznos¢ amoniaku.

Tak wiec problem wykorzystania stomy w produkgji ptyt wiérowych pozostaje w dalszym
ciagu nierozwigzany i wymaga dalszych badan. Dlatego tez celem niniejszej pracy byto
polepszenie fizyko-mechanicznych wiasciwosci ptyt wiérowo-stomowych poprzez modyfika-
cje czastek stomy.

Czes¢ doswiadczalna

Wibry drzewne i czgstki stomy pszenicznej otrzymane zostaty w oddzielnych operacjach.
Wiéry drzewne byty nastepnie suszone, a czgstki stomy — poddawane w ciggu 45 minut
jednej z wymienionych nizej operaciji:

— moczeniu w 9%-owym roztworze kwasu octowego,
— gotowaniu w wodzie,

— gotowaniu w roztworze mydta,

— parowaniu.

Po ich zakohAczeniu czgstki stomy byty suszone do wilgotnosci 3-6%. Nastepnie wiéry by-
ty mieszane ze stomg w stosunku wagowym drewno/stoma, jak 60:40. Przygotowana mie-
szanina byta zaklejana zywicg mocznikowo-formaldehydowa. Zawartos¢ zywicy w ptycie
wynosita 14% w stosunku do masy zupetnie suchych wiéréw. W charakterze utwardzacza
zastosowano chlorek amonu w postaci 20%-ego wodnego roztworu w ilosci 1%. Po ufor-
mowaniu kobierca poddawano go wstepnemu zageszczeniu, po czym nastepowato praso-
wanie przy cisnieniu 2,2 MPa, temperaturze 170°C i czasie 0,38 min/mm.

Otrzymano jednowarstwowe ptyty o grubosci 16 mm i gestosci 650 kg/m?®.

Dla poréwnania prasowano przy analogicznych parametrach prasowania drzewno-
stomowe ptyty, w ktorych czastki stomy nie byly poddawane dodatkowej obrébce.

Otrzymane wyniki

Wptyw modyfikacji czgstek stomy na wtasciwosci ptyt stwierdzono analizujgc nastepujgce
ich wiasciwosci: wytrzymatosé na zginanie statyczne, wytrzymato$¢ na rozcigganie w kie-
runku prostopadtym do ptaszczyzny ptyty oraz nasigkliwos¢ i pecznienie. Dla ptyt kontrol-
nych przyjeto, ze wyzej wymienione wiasciwosci bedg rowne 1,0. Otrzymane wyniki za-
mieszczone zostaty w tabeli 1.

Na odstawie danych tab. 1 mozna wyciggna¢ wniosek, ze zastosowanie zmodyfikowa-
nych czastek stomy w ptytach wiérowych we wszystkich przypadkach znacznie polepsza ich
wtasciwosci fizyko-mechaniczne w poréwnaniu z ptytami kontrolnymi, otrzymanymi z zasto-
sowaniem czastek stomy nie poddawanymi zadnej obrébce.

W szczegdélnosci, zastosowanie czastek stomy poddanej wstepnej obrébce 9%-owym
roztworem kwasu octowego pozwolito na zwiekszenie wytrzymatosci na zginanie statyczne
0 136%, wytrzymatosci na rozcigganie poprzeczne o 100% i na zmniejszenie nasigkliwosci i
pecznienia odpowiednio 0 9% i 43%.
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Tabela 1. Poréwnanie fizyko-mechanicznych wskaznikow wtasciwosci ptyt drzewno-

stomowych
Ptyta z modyfikowanymi czgstkami kory
namoczo-
nymi w wygoto- .
Wskaznik Piyta 6%-owym | wanymiw | "WY90tO- | poddanym
kontrolna wanymiw | obrébce
roztworze | roztworze )
wodzie para
kwasu mydta
octowego
Wskaznik wyt tosci
sraznix Wylrzymaioscl 1,0 2,36 2,31 1,79 1,48
przy zginaniu statycznym
Wskaznik wytrzymatosci
rzy rozcigganiu prosto-
przy Tozciaganiu p 1,0 2,0 2,86 1,71 1,43
padtym do ptaszczyzny
plyty
Nasigkliwos¢ 1,0 0,91 0,92 0,94 0,88
Pecznienie 1,0 0,57 0,65 0,67 0,75

Zastosowanie czastek stomy wygotowanych w roztworze mydta zaowocowato zwieksze-
niem wytrzymatosci na zginanie statyczne o 132%, wytrzymato$ci na rozcigganie poprzecz-
ne o0 186% i zmniejszeniem nasigkliwosci i pecznienia odpowiednio 0 8% i 35%.

Czagstki stomy, ktére na wstepie poddane byty obrébce para, lub gotowaniu w wodzie
réwniez przyczynity sie do znacznego polepszenia wtasciwosci ptyt. W szczegdlnosci wy-
trzymatos¢ na zginanie statyczne zwiekszyta sie 0 50% i 80%, wytrzymatos¢ na rozcigganie
poprzeczne — 0 43% i 71%, nasigkliwos$¢é zmniejszyta sie 0 12% i 6%, a pecznienie — 0 25%
i 33%.

Poréwnujgc rézne sposoby modyfikaciji nalezy stwierdzi¢, ze najlepsze wyniki jesli chodzi
0 wytrzymatos¢ na zginanie statyczne, nasigkliwos¢ i pecznienie otrzymano w wyniku mo-
czenia czastek stomy w 9%-owym roztworze kwasu octowego. Gotowanie stomy w roztwo-
rze mydta spowodowato najwiekszy wzrost wytrzymatosci na rozcigganie prostopadle do
ptaszczyzn ptyt.

Sadzac po wynikach badan, modyfikacja czastek stomy powoduje usuwanie substanciji
woskowych, co sprzyja lepszemu zwilzaniu ich powierzchni klejem i poprawia proces skleja-
nia. To w konsekwencji prowadzi do polepszenia fizyko-mechanicznych wtasciwosci ptyt.
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Dorota Dziurka

Lekkie ptyty widrowe

Idealny produkt drewnopochodny, przeznaczony do produkcji mebli, powinien charakte-
ryzowac sie niewielkim ciezarem z uwagi na spoteczny trend zmierzajgcy do zwigkszania
mobilnosci ludzi. Chodzi tu tez o konkurencyjnos¢ gotowego produktu dzieki tatwemu i
szybkiemu wprowadzaniu najnowszych trendéw wzorniczych. Wymagania w tym zakresie
spetnia ptyta komoérkowa, produkt znany i wykorzystywany w meblarstwie i produkcji drzwi
od wielu lat (www.technologia.meblarstwo.pl, www.kurierdrzewny.pl, www.ldr.grajewo.com,
pl.egger.com). W tym bowiem przypadku, dzieki warstwowej strukturze z rdzeniem w posta-
ci tzw. plastra miodu, uzyskuje sie maksymalng redukcje ciezaru bez utraty nosnosci,
sztywnosci oraz innych funkcji konstrukcji. Nie sg to jednakze tworzywa uniwersalne, a do
najistotniejszych ich wad zaliczy¢ nalezy koniecznos¢ posiadania specjalistycznych maszyn
i urzgdzen, stosowania specjalnych okué, nie méwigc juz o duzych naktadach pracy. W
zwigzku z tym ptyta komérkowa jest stosunkowo mato przydatna dla przedsiebiorstw matych
i Srednich, ktére nie produkujg w wielkich seriach. Podstawowym zatem materiatem wyko-
rzystywanym przez przemyst meblarski pozostaje w dalszym ciggu ptyta wiérowa. tatwos¢
obrobki, stabilnos¢é parametréow i wymiardw sprawiajg, ze surowa ptyta wiérowa jest dosko-
natym pétproduktem zaréwno do uszlachetniania frontéw i innych elementéw meblowych w
procesie laminowania, oklejania, postformingu, jak i do bezposredniego stosowania, np. na
elementy konstrukcyjne w produkcji mebli tapicerowanych. Tradycyjne ptyty wiérowe cha-
rakteryzujg sie $rednig gestoscig w granicach 650 kg/m®, a w $wietle nowych przepiséw i
trendow tak wysoki ciezar wtasciwy staje sie ich zdecydowang wada. W trakcie wytwarzania
ptyt widry drzewne majg gestos¢ drewna litego z ktérego zostaty wytworzone, za$ uformo-
wany kobierzec charakteryzuje sie gestoscig nasypowa w granicach 150-300 kg/m°. Utrzy-
mujgc zatem zblizony poziom gestosci w trakcie prasowania mozna otrzymac ptyty lekkie.
Jednakze przy zastosowaniu tradycyjnych zywic tak duza ilos¢ poréw w kobiercu wptywa na
zmniejszenie liczby spoin w ptycie, co skutkuje znacznym spadkiem jej wytrzymatosci. Nie-
watpliwie, na poprawe wytrzymatosci lekkich ptyt bedzie miato zastosowanie, tak jak w
przypadku ptyt komérkowych, ptyt oktadzinowych.

W Katedrze Tworzyw Drzewnych Uniwersytetu Przyrodniczego w Poznaniu postanowio-
no zatem zbada¢ wtasciwosci lekkich jednowarstwowych ptyt wiérowych uszlachetnianych w
procesie prasowania fornirem brzozowym.

Do wytwarzania ptyt wykorzystano przemystowe wiéry sosnowe oraz fornir brzozowy
skrawany obwodowo o grubosci 1,7 mm, a do ich scalenia uzyto zywice UF oraz pMDI.
Celem przeprowadzenia badan wiasciwosci lekkich ptyt wiérowych wytworzono ptyty jedno-

" dr Dorota Dziurka, Katedra Tworzyw Drzewnych UP, Wojska Polskiego 38/42, 60-627 Poznan,
ddziurka@up.poznan.pl
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warstwowe o0 gestosciach 550, 500, 450, 400 i 350 kg/m°, a uszlachetnianie ich powierzchni
przeprowadzono metodg 1-cykliczng, w ktérej dekoracyjny fornir naprasowywano w cyklu
wytwarzania ptyty.
Ptyty wiérowe surowe oraz uszlachetnione wytwarzano w warunkach laboratoryjnych,
stosujgc nastepujgce parametry prasowania:
— czas prasowania — 20 s/mm grubosci ptyty,
— ci$nienie jednostkowe — 2.5 MPa,
— temperatura — 200°C,
— stopien zaklejenia w zaleznosci od rodzaju zywicy wynosit — 12% dla UF i 10%
dla pMDI.
Badania wtasciwosci wytworzonych ptyt przeprowadzono zgodnie z odno$nymi normami:
— wytrzymatos$¢ na zginanie (MOR) i modut sprezystosci przy zginaniu (MOE) wg
EN 310,
— wytrzymatos¢ na rozcigganie prostopadte do ptaszczyzn ptyty (IB) wg EN 319,
— specznienie (TS) po 24h moczenia w wodzie wg EN 317 oraz nasigkliwos¢ (WA).
Wyniki badan wtasciwosci ptyt wiérowych o obnizonej gestosci w zaleznosci od rodzaju
zastosowanej zywicy przedstawiono w Tabelach 1 2.

Tabela 1. Wtasciwosci ptyt zaklejanych zywicg UF

Gestosé MOR | MOE | IB TS | WA
kg/m® N/mm?® %
ptyty surowe
550 8,07 1630 0,68 22 103
500 5,87 1340 0,61 18 115
450 3,96 930 0,47 16 119
400 2,75 700 0,33 14 142
350 1,59 420 0,24 12 146
ptyty uszlachetnione
550 27,1 3995 0,52 20 94
500 23,5 4120 0,42 18 102
450 16,3 3060 0,35 15 107
400 11,1 2690 0,22 14 118
350 7,89 2250 0,16 13 122

) Podane w tabelach warto$ci MOR i MOE stanowig $rednie wyniki pomiaréw wytrzymatosci i modutéw bada-
nych réwnolegle i prostopadle do przebiegu wiokien forniru

Jak nalezato oczekiwaé, wraz z obnizaniem gestosci ptyt wiérowych nastepuje znaczny
spadek ich wytrzymatosci na zginanie oraz modutu sprezystosci przy zginaniu. Zaobserwo-
wano, iz wytrzymato$é ptyt o obnizonej do 350 kg/m® gestosci stanowi, dla obu rodzajow
zywic, $rednio zaledwie 15% wytrzymatosci ptyt o gestosci 550 kg/m®. Podobnie ksztattujg
sie wyniki badan modutu sprezystosci. W istotny sposéb na poprawe tych wtasciwosci
wptywa jednakze uszlachetnienie powierzchni ptyt fornirem, a przeprowadzone badania
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wykazaty nawet 2-3-krotny wzrost wytrzymatosci w stosunku do ptyt surowych. | tak, np. w
przypadku plyt o gestosci 450 kg/m® wytrzymato$é na zginanie wzrasta z 3,96 i 6,65 N/mm?
do 16,3 i 19,5 N/mm?, modut sprezystosci natomiast — z 930 i 1270 N/mm? do 3060 N/mm? i
3390 N/mm?,odpowiednio dla ptyt wibrowych zaklejanych zywica UF i pMDI, co powoduje iz
w zakresie tych wtasciwosci ptyty spetniajg wymagania normy przedmiotowej EN 312 dla
ptyt typu P4 i P5. Zatozenia tej normy przewidujg bowiem, iz ptyty przenoszace obciazenia
winny charakteryzowac¢ sie modutem sprezystosci przy zginaniu i wytrzymatoscig na zgina-
nie nie mniejsza niz 2300 i 15 N/mm?, badz 2400 i 16 N/mm?, odpowiednio dla ptyt uzytko-
wanych w warunkach suchych i wilgotnych.

Tabela 2. Wtasciwosci ptyt zaklejanych pMDI

Gestose MOR MOE B V100° TS WA
kg/m® N/mm? %
ptyty surowe
550 14,4 2370 1,00 0,52 11 96
500 8,51 1570 0,90 0,46 9,6 101
450 6,65 1270 0,62 0,43 9,3 115
400 3,77 710 0,48 0,28 8,1 132
350 2,56 360 0,34 0,16 7,0 139
ptyty uszlachetnione
550 30,7 4330 0,98 — 11 88
500 24,7 3950 0,88 — 11 92
450 19,5 3390 0,65 — 10 97
400 13,6 2675 0,47 — 9 110
350 10,0 2395 0,34 — 9 115

Podane w tabelach wartosci MOR i MOE stanowig $rednie wyniki pomiaréw wytrzymatosci i modutéw bada-
nych réwnolegle i prostopadle do przebiegu wiokien forniru

Przeprowadzone badania wykazaly ponadto, iz wytworzone ptyty charakteryzowaty sie
wysokg wytrzymato$cig na rozrywanie prostopadte do ptaszczyzn ptyty. Wraz z obnizaniem
gestosci nastepowat co prawda spadek ich wytrzymatosci, tym niemniej nie byt on tak gwat-
towny, jak w przypadku wytrzymatosci na zginanie. Zaobserwowano bowiem, iz wytrzyma-
tos$¢ ptyt 0 najnizszej gestosci stanowita, dla obu rodzajow zywic, az 35% wytrzymatosci ptyt
0 najwyzszej gestosci. Uszlachetnienie powierzchni ptyt fornirem spowodowato natomiast
spadek ich wytrzymatosci, ale tylko w przypadku ptyt widrowych zaklejanych zywicag UF.
Ttumaczyé to nalezy tym, iz wskutek zbyt stabego potgczenia powierzchni ptyty z fornirem
szybciej nastepowato jego oderwanie od powierzchni niz rozerwanie ptyty w potowie grubo-
Sci. Nalezy przypuszczac jednakze, iz oklejenie ptyty fornirem w osobnym cyklu z zastoso-
waniem dodatkowej warstwy kleju w znacznym stopniu ograniczytoby to niekorzystne zjawi-
sko. W przypadku natomiast zastosowania PMDI wytrzymato$¢ na rozrywanie prostopadte
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do ptaszczyzn ptyt zaréwno surowych, jak i uszlachetnionych ksztattowata sie na podobnym
poziomie. W tym jednak przypadku, wskutek reakcji grup NCO z grupami hydroksylowymi
celulozy i ligniny drewna wytwarzajg sie wigzania chemiczne, umozliwiajgc tym samym
lepsze potgczenie forniru z powierzchnig ptyty.

Podsumowujgc przeprowadzone w tym zakresie badania mozna stwierdzi¢, iz uszlachet-
nienie ptyt wiérowych fornirem umozliwia wytworzenie ptyt wiérowych o obnizonej do 450
kg/m® gestosci, a w przypadku zastosowania pMDI nawet do 400 kg/m?®, i spetniajacych w
zakresie wytrzymatosci na rozrywanie wymagania normy dla ptyt typu P4 i P5, odpowiednio
0,35 i 0,45 N/mm? wg EN 312.Przeprowadzone badania wykazaty ponadto, iz wytworzone
ptyty charakteryzowaty sie bardzo wysokg wodoodpornoscia, mierzong wytrzymatoscig na
rozcigganie po probie gotowania. Jak wynika bowiem z danych zamieszczonych w tabeli 2,
nawet ptyta o gestosci 350 kg/m® wykazuje wytrzymato$é po tescie V-100 na poziomie wy-
trzymatosci ptyt przenoszacych obcigzenia i uzytkowanych w warunkach wilgotnych (0,14
N/mm? wg EN 312). Badania przeprowadzone natomiast w zakresie specznienia i nasigkli-
wosci wykazaty, iz co prawda specznienie spada wraz z obnizaniem gestosci, tym niemniej
towarzyszy mu znaczny wzrost nasigkliwosci (Tabele 1 i 2). Jest to spowodowane bardziej
porowatg strukturg ptyt o obnizonej gestosci, zmniejszajac tym samym z jednej strony jej
sktonnos$¢ do pecznienia, z drugiej zas zwiekszajac zdolnosé do wchtaniania wody. Jak
nalezato oczekiwaé, zastosowanie oktadzin z forniru stanowi bariere utrudniajgcg wnikanie
wody w gtab ptyty, co skutkuje zmniejszeniem nasigkliwosci ptyt uszlachetnionych, srednio o
13%, w stosunku do ptyt surowych.

Podsumowujgc przeprowadzone badania stwierdzono, iz mozliwe jest wytworzenie
uszlachetnionych fornirem brzozowym ptyt wiérowych o gestosci obnizonej do 450 kg/m?® i
spetniajgcych w zakresie wytrzymatosci na zginanie, modutu sprezystosci oraz wytrzymato-
$ci na rozcigganie nawet wymagania normy dla ptyt wiérowych przenoszacych obcigzenia,
zaréwno uzytkowanych w warunkach suchych (typ P4), jak i wilgotnych (typ P5). Mozna
zatem przypuszczac, ze bedg one mogty znalez¢ zastosowanie jako ptyty do wyposazenia
wnetrz, tacznie z meblami.
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Piotr Przybysz’

Przemyst papierniczy w polsce na progu xxi wieku

1. Wprowadzenie

Papier ze wzgledu na mozliwos¢ modyfikacji jego wtasciwosci oraz relatywnie niska ce-
ne, znajduje szerokie zastosowanie w gospodarce, technice i zyciu codziennym. Masowe
zastosowanie papieru jest mozliwe réwniez dlatego, ze wytwér ten produkowany jest z do-
stepnych surowcow roslinnych. Odnawialnosé bazy surowcowej, mozliwos¢ odzyskiwania i
wielokrotnego wykorzystania wiékien do produkciji papieru, a takze ich biorozkiadalnosé
powodujg, ze papier znalazt trwate miejsce wsréd wyrobdw przemystowych stosowanych w
rozwinietych spoteczenstwach i bedzie rowniez masowym i ekologicznym tworzywem w XXl
wieku.

Obecnie wytwory papierowe stanowig podstawowe tworzywo znajdujgce zastosowanie
do wytwarzania:

— materiatéw do pisania i druku,

— opakowan,

— materiatéw sanitarno-higienicznych,
— specjalnych.

Papiery do pisania stanowity do czasu wynalezienia druku, a wiec do XV wieku, podsta-
wowy produkt papierniczy. Po upowszechnieniu druku papiery te wraz z papierami druko-
wymi, do potowy XX wieku byly podstawowym nosnikiem informacji. wptywajgc. Pomimo
dynamicznego rozwoju mediéw elektronicznych ta grupa wytwordéw zachowuje trwatg pozy-
cje na rynku. Nie sprawdzity sie przewidywania niektérych futurologéw, ze lawinowy rozwoj
produkcji komputerow osobistych oraz nowoczesne elektroniczne noéniki informacji (dys-
kietki. CD-ROMy) wyeliminujg papier. Wizja ,biura bez papieru” stata sie fikcja, gdyz po-
Srednie lub koncowe efekty pracy na komputerze zwykle trzeba wydrukowaé na papierze.

Opakowania papierowe, ze wzgledu na ich walory uzytkowe, a takze tatwo$¢ odzyskiwa-
nia i ponownego przerobu, wytrzymujg od lat silng konkurencje z opakowaniami z tworzyw
sztucznych i szkfa.

Rozwdj poziomu zycia stwarza pomysine perspektywy dla rozwoju produkcji papieréw do
celéw higienicznych (papier toaletowy, recznikowy, chusteczki, serwetki itp.).

2. Produkcija i zuzycie wytworow i wyrobow papierowych w Polsce

Papiernictwo w Polsce ma wielowiekowa tradycje, pierwsza papiernia rekodzielnicza na
ziemiach polskich powstata w 1491-1493 roku w Pradniku Duchackim koto Krakowa. Pierw-
$zg zas maszyne papierniczg uruchomiono w 1834 roku w Jeziornie koto Warszawy.

" dr inz. Piotr Przybysz, Instytut Papiernictwa i Poligrafii Pt, ul. Zeromskiego 116, 90-924 £6dz
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Zmiany zachodzace w gospodarce naszego kraju w ostatnich dekadach, wptynety w
istotny sposob na wielko$¢ produkciji i zuzycia wytwordéw papierowych. Podstawowym czyn-
nikiem powodujgcym te zmiany jest wzrost poziomu zycia ludnosci kreujgcy zwigkszone
zapotrzebowanie na papier i przetwory papierowe. W celu zwigkszenia i modernizacji mocy
produkcyjnych niezbednych dla pokrycia rosngcego popytu na papier, juz w latach 90-tych
ubiegtego wieku, Rzad podjat decyzje o sektorowej prywatyzacji zakltadéw przemystu pa-
pierniczego. W wyniku zmian wiasnosciowych, w potowie lat 90-tych nastgpit przejsciowy
spadek produkciji zwigzany z koniecznoscig likwidaciji wielu zaktadéw dysponujacych prze-
starzatym parkiem maszynowym oraz zagrazajgcych srodowisku naturalnemu. W okresie
tym produkcja wytwordw i przetworéw papierowych spadta do poziomu 850 tys. ton, zas
jednostkowe zuzycie papieru obnizyto sie do 22 kg rocznie na 1 mieszkanca. Od konca lat
90-tych nastepuje stopniowy wzrost produkcji i zuzycia wytworéw i przetwordéw papiero-
wych. W 2009 roku wielko$¢ produkciji wyrobdw papierowych wynosita 3,28 min ton, zas
zuzycie tych wyrobdéw ksztattowato sie na poziomie 3,85 min ton.

Pomimo, ze przemyst papierniczy nalezy do najbardziej kapitatochtonnych gatezi prze-
mystu, przemyst ten wykazuje w Polsce niezwykle dynamiczny rozwéj (Rys. 1).
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Rys. 1. Wzrost produkgciji i zuzycia wyrobdw papierowych w Polsce w latach 1998-2009

W ciggu ostatniej dekady produkcja wyrobéw papierowych wzrosta blisko 2-krotnie, osiag-
gajac w 2009 roku poziom 3,28 min ton. Jeszcze szybciej wzrastato zuzycie wyroboéw papie-
rowych, osiggajac w 2009 roku wielkos¢ 3,85 min ton.
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Odpowiednio do ogdlnego wzrostu zuzycia wytwordw i wyrobéw papierowych wzrastaty
wskazniki jednostkowego ich zuzycia wyrobéw papierowych osiagajac w roku 2009 wartosé
102 kg rocznie na 1 mieszkanca. Wielko$c¢ ta byta blisko 2-krotnie wigksza od $sredniej swia-
towej (ok. 58 kg), lecz byta jeszcze znacznie nizsza od $redniej europejskiej (134 kg) i pra-
wie o potowe nizsza w stosunku do analogicznego wskaznika dla krajow Europy Zachodnie
(220 kg). (Rys. 2).
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Rys. 2. Jednostkowe zuzycie wytwordw papierowych w Polsce i na $wiecie w roku 2009

Mozna wiec przewidywaé, ze tendencja szybkiego wzrostu zuzycia wytworéw papiero-
wych w Polsce bedzie sie utrzymywata réwniez w nastepnej dekadzie, dazac stopniowo do
osiggniecia wskaznika jednostkowego zuzycia tych wytworéw na poziomie $redniej wartosci
dla Unii Europejskie;.

3. BAZA SUROWCOWA PRZEMYSLU PAPIERNICZEGO

Pomimo trwatego wzrostu zapotrzebowania na wytwory papierowe, gtéwnym czynnikiem,
ktory w przysziosci moze limitowa¢ rozwdj produkcji wytwordéw papierowych jest baza su-
rowcowa przemystu papierniczego, oparta na roslinnych surowcach wiéknistych, ktére sta-
nowig ok. 90% wagi wytworu.

Do wytwarzania papieru stosowane sa pierwotne i wtérne papiernicze masy witokniste.
Masy pierwotne wytwarzane sg bezposrednio z surowcédw roslinnych, gtéwnie z drewna.
Masy wtérne wytwarzane sa za$ z makulatury.
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3.1. Pierwotne papiernicze masy widkniste
Pierwotne masy wtdkniste stanowig podstawe bazy surowcowej przemystu papiernicze-

go. Masy te wytwarzane sg gtéwnie (~99,9%) z surowcow roslinnych, wsréd ktérych od XIX
wieku dominuje drewno — ponad 90%. Drewno jest wiec obecnie podstawowym surowcem
do wyrobu papierniczych mas widknistych i mozna przewidywaé, ze stan ten nie ulegnie
istotnym zmianom w bliskiej perspektywie czasu.

Obecnie za rosngcg produkcijg i zuzyciem wyrobdw papierowych, nie nadgzg produkcja
papierniczych mas wtdknistych, ktéra od kilkunastu lat ksztattuje sie na poziomie 1 min ton
w skali rocznej. Zasadniczg przyczyng tego stanu jest niedostateczna podaz drewna krajo-
wego.

W Polsce powierzchnia laséw wynosi ponad 9 min hektaréw, z ktérych roczny pozysk
drewna wynosi ok. 32 min m®. Z tego pozysku dostawy dla przemystu papierniczego wyno-
szg ok. 5 min m°, co zapewnia ok. 70% obecnego zapotrzebowania na surowiec drzewny.
Brakujaca ilo$¢ tego surowca pokrywana jest przez import drewna.

W 2008 roku produkcja pierwotnych papierniczych mas widknistych wynosita 1,03 min
ton. Produkcja pierwotnych papierniczych mas wtdknistych odbywa sie w czterech wytwor-
niach i charakteryzuje sie strukturg asortymentowg przedstawiong na wykresie (Rys. 3).

Masa celulozowa
826,3 tys. ton
(80,2%)

Masa potchemiczna
117,4 tys. ton
(17,4%)

CTMP
69,8 tys. ton
(6,8%)

Scier
16,2tys. ton
(1,6%)

Rys. 3. Struktura asortymentowa pierwotnych papierniczych mas wiéknistych produko-
wanych w Polsce w roku 2009
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Dominujgca pozycje w strukturze asortymentowej produkcji pierwotnych papierniczych
mas wtoknistych w Polsce stanowi masa celulozowa siarczanowa. Produkcja tej masy wy-
nosita w 2009 roku 826 tys. ton, co stanowito ponad 80% ogdlnej produkcji pierwotnych
papierniczych mas wibknistych. Produkcja mas hybrydowych ( CTM i CTMP) wynosita w
2009 roku ponad 187 tys. ton (18,2%), zas mas mechanicznych ( $cier drzewny) 16,2 tys.
ton (1,6%).

Wskutek statego wzrostu produkcji wytworéw papierowych w naszym kraju, systema-
tycznie wzrasta zapotrzebowanie na pierwotne masy wtdkniste, ktére w roku 2009 osiggneto
wielkos¢ 1629 tys. ton.

W wyniku niedostatecznej wielkosci wtasnej produkcji pierwotnych papierniczych mas
widknistych w ostatnich latach narasta w Polsce r6znica miedzy zuzyciem i produkcjg tych
mas. Na wykresie (Rys. 4) przedstawiono zmiang zuzycia i produkcji pierwotnych papierni-
czych mas wiéknistych w Polsce w latach 1999-2009.
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Rys. 4. Wzrost produkciji i zuzycia pierwotnych papierniczych mas witdknistych w Polsce
w latach 1998+2009

W rozpatrywanym okresie réznica migdzy zuzyciem i produkcjg pierwotnych papierni-
czych mas widknistych, pokrywana importem tych mas zwiekszyta sie z ok. 0,1min ton w
roku 1999 do 0,6 min ton w roku 2009.

3.2. Wtérne papiernicze masy widkniste
Wysoki poziom i szybkie tempo wzrostu zuzycia papieru spowodowaty pod koniec XX

wieku narastajgce w skali $wiatowej trudnosci zwigzane z:
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— zapewnieniem odpowiedniej bazy surowcowej przemystu papierniczego,
— utylizacjg rosnacej ilosci odpadoéw papierowych.

Odzyskanie i racjonalne wykorzystanie makulatury pochodzacej ze zuzytych wytworéw
papierowych w istotnym stopniu przyczynia sie do rozwigzania powyzszych zagadnien.

W odréznieniu od pierwotnych wtdknistych wytwarzanych bezposrednio z surowcéw ro-
slinnych, masy wtékniste wytwarzane z makulatury nazywa sie masami wtérnymi lub maku-
laturowymi.

Pod koniec pierwszej dekady XXI wieku na masy papiernicze masy wtokniste przetwarza
sie w skali globalnej ponad 210 min ton. Stanowi ok. 55% $wiatowego zuzycia wyrobow
papierowych. W Europie wskaznik ten wynosi ponad 70%.

W Polsce w wyniku deficytu pierwotnych papierniczych mas witoknistych, spowodowane-
go zbyt niskg podaza drewna, nastepuje szybki rozwoj produkcji makulaturowych mas wtok-
nistych. W ostatniej dekadzie ilos¢ wytworzonych mas makulaturowych zwiekszyta sie z
0,57 min ton w roku 1999 do 1,27 min ton w roku 2009.
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Rys. 5. Wzrost ilosci przerabianej w Polsce makulatury na papiernicze masy wtokniste
w latach 1998+2009

Pomimo znaczacej ilosci odzyskanej makulatury, sprawnos$¢ dziatania systemu recyklin-
gu w Polsce jest wysoce niezadowalajgca. Swiadczy o tym niezmiernie niski wskaznik od-
zysku makulatury, okreslajacy ilos¢ odzyskanej makulatury w stosunku do ilosci zuzywa-
nych wytworéw papierowych. Wielko$¢ tego wskaznika w roku 2009 wynosita w naszym
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kraju 38%. Nalezy zaznaczy¢, ze minimalna warto$¢ tego wskaznika dla krajéw Unii Euro-
pejskiej wynosi 65%, za$s jego $rednia warto$¢ dla krajow CEPI wynosi juz obecnie 70,1%.

Podstawowg przyczyng niskiego poziomu odzysku makulatury w Polsce jest nienadgza-
nie tempa rozbudowy krajowego systemu odzysku makulatury za niezwykle szybko rosna-
cym zuzyciem wytwordéw papierowych. W ostatnim dziesiecioleciu nastapit bowiem okoto 2-
krotny wzrost zuzycia wytworéw papierowych z 1,900 min ton do 3,844 min ton. W okresie
tym wydajnos¢ systemu odzysku makulatury zwiekszyta sie okoto 2,5-krotnie z 0,670 min
ton do 1,646 min ton.

Biorgc pod uwage relatywnie niski w stosunku do krajow europejskich wskaznik odzysku
makulatury w Polsce, mozna stwierdzi¢, ze istniejg w naszym kraju duze rezerwy makulatu-
ry nieodzyskanej. Dla przyktadu gdyby przy obechym zuzyciu wytworéw papierowych w
Polsce osiagnieto wskaznik odzysku makulatury na poziomie europejskim ilos¢ odzyskanej
makulatury wynositaby ok. 2,6 min ton i bytaby wieksza od obecnej o ponad 1 milion ton.

Obok niskiej efektywnosci systemu odzysku makulatury, réwnie stabym elementem kra-
jowego systemu recyklingu makulatury jest zbyt niska zdolnos¢ przerobowa instalacji prze-
twarzajgcych ten surowiec na wtérne masy witdkniste. Swiadczy o tym utrzymujacy sie eks-
port nadmiaru pozyskanej makulatury, ktéry w roku 2009 wynosit ok. 300 tys. ton. Mozna
jednak prognozowac, ze obecnie realizowane inwestycje umozliwig juz w roku 2010 wyko-
rzystanie w petni zebranej w kraju makulatury.

4. Podsumowanie

Zuzycie wyrobow papierowych w Polsce zwigkszyto sie ostatniej dekadzie ponad dwu-
krotnie osiggajgc w 2009 roku wielkos¢ 3,85 min ton. Produkcja wytworéw papierowych w
rozpatrywanym okresie wykazywata nieco nizsze tempo wzrostu i w roku 2009 ksztattowata
sie na poziomie 3,27 min ton. Biorac pod uwage, ze jednostkowe zuzycie wyrobéw papie-
rowych wynoszace obecnie w Polsce ok. 102 kg jest o ponad potowe mniejsze niz w krajach
Europy Zachodniej, mozna wnioskowaé, ze obecne tempo zuzycia tych wytworédw w na-
szym kraju bedzie sie utrzymywato réwniez w najblizszych dekadach.

Podstawowa przyczyng zbyt niskiego wzrostu produkcji wyrobdéw papierowej w Polsce
jest niedobér podstawowych surowcow witoknistych — drewna i makulatury.

Niedobér drewna przeznaczonego do przerobu na papiernicze masy widkniste wynika w
naszym kraju ze zbyt matego pozysku tego surowca oraz niewtasciwej struktury jego wyko-
rzystania. Z ogélnej ilosci pozyskanego w kraju drewna wynoszacej 32 min m®, na papierni-
cze masy wiokniste przetwarza sie zaledwie ok. 5 min ton (15%). Pokrywa to zaledwie 70%
obecnego zapotrzebowania przemystu papierniczego.

Obecnie podstawowym czynnikiem umozliwiajacym rozwdéj bazy surowcowej przemystu
papierniczego jest zwiekszenie pozysku makulatury. W Polsce pomimo intensywnego roz-
woju infrastruktury recyklingu makulatury, odzyskuje sie zaledwie ok. 40% zuzywanych w
kraju wyrobow papierowych. Wymogi Unii Europejskiej okreslajg minimalng wartos¢ tego
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wskaznika odzysku makulatury na poziomie 65%, zas srednia wartos$¢ tego wskaznika dla
krajow CEPI wynosi obecnie 71%. Powyzsze dane wskazuja, ze w Polsce wystepuja
znaczne niewykorzystane rezerwy makulatury. Dokonywana obecnie rozbudowa systemu
recyklingu makulatury umozliwiajaca spetnienie wymogow Unii Europejskiej w tym zakresie,
powinno umozliwi w najblizszych latach zwigkszenie ilosci przerabianej w kraju makulatury z
1,26 min ton do ok. 2,5 min ton. Umozliwi wytworzenie ok. 2 min ton papierniczych mas
wtérnych, a wiec podwojenie obecnej wielkosci produkcji tych mas.
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Wiodzimierz Onisko

Kierunki badan naukowych i prac badawczo-rozwojo-
wych w dziedzinie tworzyw drzewnych — dzis i jutro

Opracowanie niniejsze wykonane zostato gtdwnie
na podstawie publikacji Zaktadu Tworzyw Drzew-
nych WTD SGGW z lat 2007-2009

Przemyst tworzyw drzewnych powstat i rozwingt sie w Polsce (z wyjatkiem istniejgcego

od dawna przemystu sklejkowego) po Il Wojnie Swiatowej. Na poczatku lat 50-tych ub. wie-
ku zostaty zakupione w firmie Defibrator w Szwecji pierwsze linie technologiczne ptyt pil-
$niowych wytwarzanych metodg mokrg a poczawszy od roku 1959 zaczeto uruchamiac
importowane linie ptyt wiérowych i pazdzierzowych. Jednoczesnie ksztatcono kadry specja-
listdw dla powstajgcego przemystu drzewnego, najpierw na Wydziale Technologii Drewna
SGGW w Warszawie a potem na takim samym kierunku studiéw w Poznaniu. Specjalistow
na srednim poziomie wyksztatcenia dostarczaty liczne technika drzewne. Potrzeby w zakre-
sie badan i rozwoju zapewniaty: Instytut Technologii Drewna w Poznaniu oraz $cisle zwia-
zane z potrzebami przemystu laboratoria branzowe. Te ostatnie zostaty w latach pdzniej-
szych potgczone organizacyjnie i dziataty pod wspélnym szyldem Osrodka Badawczo-
Rozwojowego Przemystu Ptyt Drewnopochodnych w Czarnej Wodzie.

W tym stanie rzeczy przemyst ptytowy rozwijat sie bardzo dynamicznie, przy czym na
szczegblne podkreslenie zastuguje przemyst ptyt pilSniowych. W tej dziedzinie rozpoczeto
produkcje wtasnych maszyn i urzadzen, w ktére wyposazano budowane krajowe zaktady, a
wkrétce rozwinieto tez ich eksport. Ogotem sprzedano za granice, zmontowano i urucho-
miono 61 nowych, kompletnych linii technologicznych. Oprocz linii ptyt pilsniowych urucha-
miano tez w kraju i w nastepnych latach eksportowano urzgdzenia do wytwarzania ptyt wio-
rowych oraz do wykanczania ptyt drewnopochodnych. Trzeba tu szczegdlnie podkresli¢, ze
cata ta dziatalno$¢ byta realizowana wtasnymi sitami, przez wyksztatcong po wojnie kadre
technologéw drewna oraz przez specjalistéw innych dziedzin.

W wyniku radykalnych zmian spoteczno-ekonomicznych, jakie nastgpity w Polsce w kon-
cu lat 80-tych i w latach 90-tych ubiegtego wieku sytuacja przemystu drzewnego i w szcze-
golnosci przemystu tworzyw drzewnych ulegta catkowitej zmianie. Wszystkie zaktady ptyt
widrowych zostaly sprywatyzowane i przeszty w rece kapitatu zachodniego. To samo doty-
czyto trzech zaktadow ptyt pilsniowych; pozostate trzy pozostaty w rekach kapitatu polskie-
go. Nie przeszly tez w obce rece fabryki sklejek, ktére sg obecnie w réznych uktadach wia-
snosciowych.

Wymienione wyzej zasadnicze zmiany w sektorze tworzyw drzewnych wywarty wyrazny,
ujemny wptyw na dziatalno$¢ powigzanych z nim placéwek naukowo-badawczych i obu

) prof. dr hab. Wtodzimierz Onisko, O$rodek Badawczo-Rozwojowy Przemystu Ptyt Drewnopochodnych sp. z
0.0., ul. Mickiewicza 10a, 83-262 Czarna Woda, tel. 0-58 5878216, www.obrppd.com.pl
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Wydziatéw Technologii Drewna. Migdzynarodowe koncerny wtadajgce krajowymi zaktadami
ptyt wiérowych realizujg postep techniczny i technologiczny w oparciu o swoje, zlokalizowa-
ne poza Polska, osrodki badawczo-rozwojowe. Sytuacja w przemysle ptyt pilsniowych pro-
dukowanych metodg mokrg stwarza, co prawda, polskim osrodkom pewne mozliwosci w
dziedzinie badan i rozwoju, natomiast w przemysle sklejkowym perspektywy w tym obsza-
rze nie sg jak sie wydaje, zbyt duze.

Wszystkie te zmiany o charakterze wiasnosciowym i organizacyjnym doprowadzity do
zacznego ostfabienia kontaktéw miedzy nauka i praktyka. Jednoczesnie, przez wprowadze-
nie tzw. grantéw zmienit sie system i skala finansowania badan naukowych. Drewno, jako
najwazniejszy i odnawialny surowiec przysztosci nie znajduje wtasciwego zrozumienia i nie
jest doceniane w krajowych kregach decydujgcych o rozdziale srodkéw finansowych na
badania i rozwo;.

W tej sytuacji kazda z wymienionych wyzej jednostek jest zmuszona do szukania réznych
sposobdw zapewniajgcych jej istnienie teraz i w przysztosci.

OBRPPD w Czarnej Wodzie ma obecnie status jednoosobowej spétki skarbu panstwa.
Osrodek jest pozbawiony funduszu statutowego i srodki finansowe uzyskuje z prowadzenia
prac o charakterze ustugowym w dziedzinie ochrony $rodowiska, badania ptyt, modernizacji
maszyn i urzgdzen w zaktadach ptyt pilsniowych oraz w pewnej mierze z grantéw.

Instytut Technologii Drewna w Poznaniu jest w sytuacji znacznie lepszej. Przede wszyst-
kim jego zakres dziatania obejmuje wszystkie gatezie przemystu drzewnego, stad tez tema-
tycznie ma szerokie mozliwosci pozyskiwania grantow i prac ustugowych; ma tez fundusz
statutowy. Sciéle wspétpracuje z kadrg naukowg znajdujgcego sie w sasiedztwie Wydziatu
Technologii Drewna. Instytut organizuje rowniez prace Polskiej Platformy Technologicznej
Sektora Lesno-drzewnego. Dziatalnos$¢ Instytutu jest wiec wielokierunkowa, jednakze nalezy
zauwazy¢, ze jego bezposrednia wspdtpraca z przemystem ulegta,jak sie wydaje, w poréw-
naniu z latami poprzednimi, ostabieniu na rzecz szeroko prowadzonych prac o charakterze
ekonomicznym.

Obydwa Wydziaty Technologii Drewna czerpig swoje $rodki finansowe na badania z fun-
duszu statutowego, z funduszu przeznaczonego na badania wtasne i z uzyskiwanych gran-
tow.

Badania w dziedzinie tworzyw drzewnych prowadzone na WTD w Poznaniu dotyczg
gtéwnie modyfikacji zywic syntetycznych, stosowanych do zaklejania ptyt wiérowych i sklejki
oraz sprawdzania przydatnosci niektorych surowcow roslinnych (np. stomy rzepakowej i
wiesiotka) do produkcji ptyt wiérowych.

Pracownicy Zaktadu Tworzyw Drzewnych SGGW reprezentujg w swoich badaniach
znacznie szersza tematyke. Dotyczy ona niewykorzystywanych dotychczas surowcéw po-
chodzenia drzewnego i roslinnego, surowcéw odpadowych, nowych rodzajéw tworzyw i
kompozytow drzewnych, modyfikacji dotychczas stosowanych klejow i in. W dalszej czesci
opracowania zagadnienia te omoéwione zostang bardziej szczegbtowo.



-116 -

Sytuacja surowcowa w przemysle tworzyw drzewnych staje sie z roku na rok coraz bar-
dziej napieta. Sktada sie na nig szereg przyczyn, wsrdd ktérych nalezy wymieni¢ takie, jak:

— istniejaca od lat konkurencja ze strony przedsigbiorstw wykorzystujacych iglasty
surowiec matowymiarowy w tzw. programie ogrodowym,

— stosowanie w coraz wiekszej ilosci w celach energetycznych drewna okragtego i
trocin (produkcja peletéw),

— wykupywanie drewna w zachodnich terenach przygranicznych przez przedsie-
biorstwa niemieckie,

— nowe zasady sprzedazy drewna przez Lasy Panstwowe.

W tym stanie rzeczy od dawna juz zwracano uwage na niewykorzystywane w Polsce
znaczne zasoby drewna pouzytkowego, czego przyktadem moze by¢ obszerne opracowa-
nie tego tematu przez zesp6t pracownikéw ITD w Poznaniu, opublikowane jeszcze w 2003r
(1).

Pewne praktyczne prace w tym zakresie wykonane tez zostaty w odniesieniu do ptyt wio-
rowych przez OBRPPD w Czarnej Wodzie.

Od roku 2008 trwajg wspéblne badania Zaktadu Tworzyw Drzewnych SGGW i OBRPPD w
ramach grantu nr N309 136435 z terminem zakohczenia w roku 2011 na temat wykorzysta-
nia drewna pouzytkowego w produkcji ptyt pilsniowych porowatych, twardych i MDF. Chodzi
tu o drewno z opakowan, palet i ptyt pouzytkowych o budowie wtéknistej. Dotychczas opu-
blikowano w ramach tej pracy cztery artykuty (2, 3, 4, 5).

Trzeba tu zaznaczy¢, ze przemyst ptyt drewnopochodnych w Polsce nie pozostawat do
niedawna pod presja palacej koniecznosci siggania po inny, niz pochodzacy z lasu, lub z
zakfadow pierwiastkowego przerobu drewna surowiec do wytwarzania ptyt wiérowych, czy
pilsniowych. Obecnie sytuacja ulega wyraznej zmianie i koniecznosé stworzenia i urucho-
mienia catego systemu zbidrki, sortowania i przerobu drewna pouzytkowego staje na po-
rzadku dnia. Urzadzenia i technologie w tym zakresie sg, oczywiscie, znane i od wielu lat
stosowane w krajach Europy Zachodniej, jednakze w warunkach polskich istnieje z wielu
wzgleddw potrzeba wykonania wielu prac badawczych i wdrozeniowych w tym zakresie.

Jeszcze jednym zrédiem drewna, ktdérego wykorzystanie byto od dawna brane pod uwa-
ge, badane, ale potem zarzucone, jest drewno gatunkéw szybko rosngcych. Chodzi tu o
niektére gatunki topoli a takze wierzby. Wydaje sie, ze idea nasadzen topoli wzdtuz ciekoéw
wodnych powinna zaczg¢ by¢ realizowana. Ten gatunek drewna moze by¢ zrédtem surowca
dla przemystu ptyt widrowych, pilSniowych, a takze sklejki.

Jezeli chodzi o wierzbe, to najwieksze mozliwosci tkwig, jak sie wydaje, w wiklinie pora-
stajagcej doling Wisty i doliny innych, polskich rzek oraz w mozliwosciach upraw plantacyj-
nych. Pozyskiwanie drewna moze sie tu odbywac co kilka lat a przeznaczane ono moze byc¢
do przerobu na ptyty pilsSniowe, jak tez na cele energetyczne. Wykonana w 2007r w Zakfa-
dzie Tworzyw Drzewnych SGGW praca potwierdzita przydatnos¢ tego surowca jako dodat-
ku do surowca sosnowego przy produkcji ptyt twardych (6).
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Zarbéwno drewno pouzytkowe, jak i gatunki szybko rosnace kryja w sobie jeszcze wiele
mozliwosci poszukiwan, badan i wdrozen.

Drugim zrédtem surowca widknistego, na ktére od lat zwraca sie u nas uwage jest stoma
zbozowa. llos¢ tego surowca, ktéra moze by¢ przeznaczona co roku do wykorzystania po-
zarolniczego moze siega¢ 8 min t (7). Stoma, jak pokazujg to doswiadczenia innych krajéw,
moze znalez¢ zastosowanie zarowno w produkcji ptyt wiérowych, jak i pilsniowych. Jest tez
potencjalnym surowcem energetycznym.

Badania Zaktadu Tworzyw Drzewnych SGGW nad zastosowaniem tego materiatu w
przemysle ptyt widrowych zaowocowaty uzyskaniem patentu jeszcze w roku 2002 (8).
Obecnie trwajg prace, prowadzone wspélnie z OBRPPD w Czarnej Wodzie (9, 10) nad
praktycznym zastosowaniem stomy w mokrej technologii ptyt pilSniowych. Uzyskano tu juz
interesujace rezultaty wdrozeniowe. Prace w tej dziedzinie beda kontynuowane.

Trzecim surowcem wioknistym, ktéry ma szanse uzupetnienia niedoboréw drewna jest
makulatura. Chodzi tu gtéwnie o makulature kolorowg, o duzej zawartosci wypetniaczy,
ktora jest trudna w przerobie w przemysle papierniczym, ale réwniez i o makulature innego
rodzaju. W tej dziedzinie w Zaktadzie Tworzyw Drzewnych SGGW wykonano w latach 2004
— 2006 badania w ramach grantu 3 TO8E 06827, w ktérych ustalono przydatnosé tego su-
rowca jako dodatkowego sktadnika przy produkcji ptyt pilsniowych metodg mokrg, MDF i ptyt
wiérowych. Wyniki badan opublikowano w materiatach szeregu konferencji miedzynarodo-
wych (11, 12, 13, 14, 15, 16, 17). W najlizszym czasie nie przewiduje sie kontynuowania
tego tematu w skali laboratoryjnej i péttechnicznej, natomiast w przypadku zgtoszenia zain-
teresowania wynikami badan ze strony przemystu zesp6t Zaktadu jest gotowy do podjecia
wspotpracy.

Jezeli chodzi 0 moztiwos$¢ wykorzystania innych materiatédw roslinnych, to nalezy tu jesz-
cze wspomnie¢ o probie zastosowania igliwia sosnowego jako dodatku do podstawowego
materiatu w ptycie wiérowej (18) oraz rostin trawiastych w postaci siana na warstwe ze-
wnetrzng tych ptyt (19). Obie te prace, mimo uzyskania nie najlepszych wynikéw, nalezy
traktowac jako prébe poszukiwania nowych zrédet surowca.

Ponowne wykorzystanie tworzyw sztucznych, kiére po wypetnieniu swojej roli w cha-
rakterze opakowan, materiatdw izolacyjnych, przedmiotéw powszechnego uzytku itp. trafiajg
na sktadowiska odpadoéw staje sie powaznym problemem dla $rodowiska naturalnego i po-
waznym wyzwaniem dla gospodarki narodowe;j.

W Zaktadzie Tworzyw Drzewnych SGGW prace w tej dziedzinie rozpoczeto na szersza
skale w 2007r w ramach grantu dotyczacego wykorzystania tworzyw termoplastycznych do
taczenia czastek drewna w produkcji ptyt wiérowych i sklejek (grant nr N309 2869 33).
Uczestniczyt w nich tez OBRPPD w Czarnej Wodzie. W badaniach zastosowano takie od-
padowe tworzywa, jak: polietylen, polipropylen i polistyren, réznigce sie temperaturami top-
nienia, wynoszacymi odpowiednio 130°C, 160°C i 170°C. Ze wzgledu na stosunkowo niskg
temperature topnienia polietylenu stwierdzono, ze zwigzek ten mozna uzna¢ za najbardziej
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przydatny do wigzania czastek drewna, ktérego wilgotnos¢ z kolei, tak jak i w przypadku
pozostatych tworzyw nie powinna przekracza¢ 4%. Stwierdzono tez, ze tradycyjne zywice
klejowe (UF, PF, MUF) wprowadzajgce do kompozytu duzg ilos¢ wilgoci i majgce tempera-
tury utwardzania zblizone, lub niewiele przewyzszajgce 100°C nie nadajg sig jako czynniki
wspomagajgce wigzanie wiéréw. Pozytywne efekty zanotowano w przypadku bezformalde-
hydowej zywicy akrylowej, ktérej temperatura sieciowania wynosita powyzej 150°C. Po-
twierdzono, ze adhezje termoplastéw do drewna zapewnia maleinowany polietylen. Tego
rodzaju kompozyty majg tez te zalete, ze po zakonczeniu cyklu zycia mogg by¢ poddane
recyklingowi.

Otrzymane wyniki badan zaprezentowano na migdzynarodowych konferencjach nauko-
wych w Polsce, na Stowacji, w Filandii i w Portugalii (20, 21, 22, 23, 24, 25, 26, 27, 28, 29,
30, 31, 32, 33, 37).

Podczas prac doswiadczalnych sprawdzono tez wptyw dodatku polistyrenu do suchych
widkien drzewnych na grzyboodpornosé otrzymanych ptyt MDF (24). Stwierdzono, ze cien-
kie ptyty widrowe spajane polietylenem mozna bez pogorszenia ich wtasciwosci ksztattowac
w prasie gorgcej nadajac im zgdang forme (25). Do wytwarzania ptyt zastosowano réwniez
jako wytgczny surowiec podstawowy papier pokryty warstwg polietylenu (27).

Ptyty otrzymywane podczas prowadzonych prac poddawano tez innym prébom spraw-
dzajacym ich jako$¢ w czasie uzytkowania. Tak np. zbadano, jak zmieniajg sie ich wtasci-
wosci podczas przyspieszonego procesu starzenia (31) oraz jakie gazy emitujg one w wa-
runkach pozaru (33).

Problem ognioodpornosci ptyt otrzymanych z mieszaniny wiéréw i wetny mineralnej byt
przedmiotem innej pracy (34, 35). Sprawdzono tez, jaka jest odpornosc¢ ptyt wiérowych wig-
zanych termoplastami na dziatanie termitéw (36).

Jesli chodzi o recykling tworzyw syntetycznych, to powaznym problemem jest wykorzy-
stanie odpadowej, lub zuzytej pianki poliuretanowej. W tym zakresie wykonane zostatly lek-
kie plyty widrowe o gestosci 200-300 kg/m®, w ktdrych puste przestrzenie miedzy widrami
wypetniane byty granulowang piankg (38, 39).

Problem lekkich ptyt drewnopochodnych nabiera ostatnio z wielu wzgledéw coraz wigk-
szego znaczenia. Mimo wielu realizowanych juz w praktyce rozwigzan istnieje potrzeba
dalszych poszukiwan i badan w tym zakresie. Problem ten, jako jeden z podstawowych
pozostaje w dalszym ciggu w kregu zainteresowania i prac Zaktadu Tworzyw Drzewnych
SGGW (40).

W ramach poszukiwan sposobdéw polepszania wtasciwosci tworzyw drzewnych otrzyma-
no zakonczone pozytywnymi wynikami ptyty widrowe z warstwami zewnetrznymi z wtdkien
drzewnych (41) oraz ptyty wibrowe wzmacniane w réznych kombinacjach siatkg z wtékien
szklanych (42, 43). Réwniez pozytywne rezultaty daty préby wzmacniania w podobny spo-
s6b sklejki (44), co zostato zgtoszone w Urzedzie Patentowym jako wzor uzytkowy (45).
Inny wzér uzytkowy uzyskano na ptyty wiérowo-listewkowe (46, 46a).
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W niektérych zastosowaniach sklejki zachodzi konieczno$¢ wykonywania z niej elemen-
téw krzywoliniowych. Otrzymuje sie je z tzw. sklejki elastycznej, ktoéra dzieki specjalnej bu-
dowie daje sie obustronnie wygina¢ przy niewielkich promieniach giecia. W Zaktadzie Two-
rzyw Drzewnych przeprowadzono laboratoryjne proby otrzymywania takiej sklejki w oparciu
o krajowy surowiec drzewny (sosna, osika, brzoza) przy zastosowaniu réznych klejéw (47,
48). Rozpoczete w tej dziedzinie préby przemystowe bedg kontynuowane.

W obszarze technologii sklejki wykonanych zostato w Zaktadzie Tworzyw Drzewnych
SGGW wiele prac badawczych, ktdérych wspétautorami byli tez pracownicy innych jednostek
organizacyjnych macierzystego Wydziatu, a takze Wydziatu poznanskiego, bydgoskiego i
Uczelni w Zwoleniu. Prace te obejmowaly r6znorodng tematyke, ktéra zostanie ponizej
omoéwiona.

Pierwsza praca dotyczyta wytrzymatosci na scinanie spoin klejowych tuszczki sosnowej,
zabezpieczonej preparatem przeciwko siniznie i plesniom (49).

Tematem nastepnych prac (50, 51, 52, 53, 54) byto zbadanie wptywu zabezpieczania
preparatami nadajgcymi sklejce bio- i ognioodpornos¢ na jej witasciwosci fizyko-
mechaniczne.

Kolejna praca dotyczyta zbadania wptywu grubosci warstw kleju na moduty sprezystosci
fornirow w sklejce (55) a nastepna — wptywu wybranych czynnikoéw na stabilnos¢ ksztattu
arkusza sklejki (56).

Probleméw prasowania sklejki dotyczy tez dokonana teoretyczna i praktyczna analiza
elektrycznego ogrzewania oporowego klejonego zestawu forniréw w prasie (57).

Od pewnego czasu coraz wiecej uwagi zajmuje problem tzw. ,termodrewna”, czyli
drewna poddanego obrébce cieplnej. Podczas tego procesu pewne witasciwosci tkanki
drzewnej ulegaja korzystnym zmianom, co skionito do przeprowadzenia préb wyproduko-
wania w warunkach laboratoryjnych ptyt wiérowych z drewna sosnowego i brzozowego
poddanego obrébce w atmosferze pary przegrzanej w temperaturze siegajgcej 200°C.
Stwierdzono korzystny wptyw takiej obrébki, szczegolnie w odniesieniu do ptyt wytworzo-
nych ze zrebkéw brzozowych (58). W innych pracach zbadano odpornos¢ tego rodzaju ptyt
na rozkfad biologiczny, przy czym okazato sie, ze zwieksza si¢ ona znacznie w przypadku
rozktadu biatego (59) i nie zmienia sie w przypadku rozktadu brunatnego (60). Tych samych
zagadnien dotyczy tez praca (61).

Z forniréw bukowych poddanych obrébce termicznej wyprodukowano w warunkach labo-
ratoryjnych sklejke o obnizonych pecznieniu i nasigkliwosci (62) i obnizonych w pewnym
stopniu wiasciwosciach mechanicznych (63, 64, 65). Wyniki tych badan byly podstawag do
zgtoszenia patentu (66).

Coraz wieksze zanieczyszczenie $rodowiska i chemizacja proceséw technologicznych
tworzyw drzewnych skionity do przeprowadzenia oznaczen zawartosci metali ciezkich (Fe,
Cu, Mn, Al., Pb, Cd) w drewnie, ptytach i w materiatach wykonczeniowych. W wyniku badan
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stwierdzono, ze znalezione ilosci metali nie przekraczaty poziomu akceptowanego przez
Europejskie Stowarzyszenie Producentéw Ptyt Drewnopochodnych (67, 68, 69, 70).

Dopdki bezklejowe tagczenie drewna, ktore byto przed laty przedmiotem intensywnych ba-
dan réwniez w Katedrze Tworzyw Drzewnych SGGW (71) nie wejdzie do praktycznego,
powszechnego stosowania, dopéty kleje naturalne i syntetyczne bedg w zasadzie wy-
tgcznym sposobem uzyskiwania trwatych wigzan miedzy powierzchniami drewna. W dzie-
dzinie tworzyw drzewnych jedynie ptyty pilsniowe produkowane metodg mokrg mozna
otrzymywaé bez stosowania $rodkdéw wigzacych. We wszystkich innych przypadkach w
powszechnym uzyciu sg kleje syntetyczne, ktére dajg spoiny o réznych wiasciwosciach
uzytkowych.

Najbardziej rozpowszechnionym klejem w przemysle tworzyw drzewnych jest niewatpli-
wie klej mocznikowo-formaldehydowy, ktéry jednakze z uwagi na wydzielanie sie z niego,
réwniez po utwardzeniu, wolnego formaldehydu jest ostatnio przedmiotem licznych badan i
udoskonalen.

Prace doswiadczalne Zaktadu Tworzyw Drzewnych SGGW tylko w pewnym, stosunkowo
niewielkim stopniu dotykajg tego problemu, koncentrujg sie natomiast na wykorzystywaniu
do tgczenia drewna odpadowych tworzyw termoplastycznych, oczym byta juz mowa wyze;j.

Wsrdd innych, opracowanych zagadnien nallezy wymieni¢ nastepujace:

— Zastosowanie hiperrozgatezionych polieteréw jako zwigzkéw modyfikujgcych wia-
sciwosci spoin klejowych, wytworzonych za pomocg zywic mocznikowo-
formaldehydowych (72).

— Modyfikowanie kolagenem klejéw fenolowo-formaldehydowych (73).

— Zbadanie wptywu zawartosci substancji ekstrakcyjnych w gatunkach egzotycz-
nych drewna na wytrzymato$¢ spoin klejowych PVAc i UF (74).

— Zbadanie wptywu dodatku glioksalu do zywicy mocznikowo-formaldehydowej o
stosunku molowym F/U < 1 na wytrzymatos¢ spoin klejowych w sklejce brzozowej
(75).

— Zwiekszenie wodoodpornosci ptyt wiorowych zaklejanych zywicg UF za pomoca
aldehydu glutarowego (76, 77).

— Lanolina jako $rodek hydrofobowy w produkcii ptyt wiérowych zaklejanych klejem
mocznikowo-formaldehydowym (78).

— Szczepienie fornirdw sosnowych oktadekanolem (79).

Jezeli chodzi o badania przysztosciowe, to planowane sg prace nad wykorzystaniem do
otrzymywania klejow surowcéw pochodzenia roslinnego, jak np. skrobi i zwierzecego, jak
np. kolagenu. Wydaje sie tez, ze warte podjecia sg prace nad bezformaldehydowymi klejami
na podstawie mocznika i aldehydu glutarowego.
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Korzystne wyniki zwigkszenia wytrzymatosci spoin w przypadku elementéw drewnianych
klejonych zywicg mocznikowo-formaldehydowg z dodatkiem nanowitékien Al,O; (80) sa
réwniez wystarczajgcym powodem do kontynuowania prac w tym kierunku.

Nanoczastki substancji fluoropochodnych byty tez zastosowane do hydrofobowego za-
bezpieczania ptyt (81) i drewna litego (82), przy czym stwierdzono, ze skuteczno$¢ zabez-
pieczenia maleje z czasem.

Pracownicy Zaktadu Tworzyw Drzewnych SGGW od dawna starajg sie utrzymywac $ciste
zwiagzki z praktyka przemystowa poprzez bezposrednie kontakty z zaktadami produkcyj-
nymi, poprzez cztonkowstwo i udziat w pracach Stowarzyszenia Producentéw Ptyt Drewno-
pochodnych w Polsce i przede wszystkim poprzez wspétprace z Osrodkiem Badawczo-
Rozwojowym Przemystu Ptyt Drewnopochodnych w Czarnej Wodzie.

Wspotpraca z Osrodkiem ma charakter wielostronny i polega na wspdlnym opracowywa-
niu niektérych wymienionych wyzej tematéw badawczych (dotyczacych np. wykorzystania
stomy, czy odpadowych tworzyw sztucznych), na czynnym uczestnictwie w szkoleniach
pracownikéw przemystu, organizowanych przez OBRPPD, a takze na zamieszczaniu arty-
kutéw w Biuletynie Informacyjnym OBRPPD.

Tylko od roku 2007 wygtoszonych zostato a nastepnie zamieszczonych w materiatach
szkoleniowych siedem referatéw na tematy Scisle interesujgce pracownikédw przemystu (83,
84, 85, 86, 87, 88, 89).

Opublikowano tez w tym samym czasie w Biuletynie Informacyjnym OBRPPD 16 artyku-
tow traktujgcych o najnowszych osiggnieciach nauki i techniki, opracowanych albo na pod-
stawie literatury obcojezycznej, albo na podstawie materiatéw z targéw, lub odbytych konfe-
rencji miedzynarodowych (90, 91, 92, 93, 94, 95, 96, 97, 98, 99, 100, 101, 102, 103, 104,
105).

Osiem artykutéw ukazato sie tez od 2007 roku w innych czasopismach krajowych, przede
wszystkim w Przemysle Drzewnym (106, 107, 108, 109, 110, 111, 112, 113).

W tekscie niniejszego opracowania wspomniano juz o uzyskanym przez pracownikow
Zaktadu Tworzyw Drzewnych SGGW patencie na ptyty wiérowe ze stomy zbozowej, o zgto-
szeniu patentowym na sklejke o podwyzszonej wodoodpornosci, a takze o zgtoszeniu wzoru
uzytkowego na sklejke wzmocniong.

Oproécz tego otrzymano w okresie od 2007 do 2009 roku trzy postanowienia na wzory
uzytkowe dotyczace: ptyty izolacyjno-konstrukcyjnej (114), warstwowej ptyty izolacyjno-
konstrukcyjnej (115) i wzmocnionej ptyty wiérowej (116). Ponadto zgtoszono zastrzezenie
wzoru uzytkowego na ptyte wiérowo-listewkowsg (117).

Zaktad Tworzyw Drzewnych SGGW uczestniczy w miedzynarodowym projekcie badaw-
czym (ERA-IB — projekt finansowany przez ERA-NET Scheme of the 6™ EU Framework
Programme) p.t.: "Improvement of strenght properties and reduction of emission of volatile
organic compounds by enzymatic modification of lignin containing biopolymers and compo-
sites (VOC reduction of lignin containing materials)” (Zwiekszenie wiasciwosci wytrzymato-
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sciowych i redukcja emisji lotnych zwigzkéw organicznych /VOC/ za pomoca enzymatyczne;j
modyfikacji zawierajgcych lignine biopolimeréw i kompozytéw (redukcja VOC w materiatach
zawierajgcych ligning)). W projekcie tym uczestniczg (oprécz Polski) Niemcy, Hiszpania,
Belgia i Finlandia. Termin rozpoczecia/zakonczenia realizacji projektu zostat przewidziany
na lata 2009-2010. Dotychczas odbyly sie dwa spotkania wykonawcéw projektu: w Finlandii
i w Niemczech (to ostatnie z udziatem przedstawicieli Zaktadu Tworzyw Drzewnych SGGW),
na ktérych wymieniono informacje o stanie zaawansowania badan.

Podsumowanie
Tematyka badan Zaktadu Tworzyw Drzewnych WTD SGGW koncentrowata sie dotych-

czas i koncentrowac sie powinna w przysztosci na nastepujgcych zagadnieniach:

1. Sposoby wykorzystania w produkciji tworzyw drzewnych nie przerabianych dotychczas,
lub przerabianych w niewielkich ilosciach takich surowcéw wtéknistych, jak: drewno pou-
zytkowe, drewno gatunkéw szybko rosnacych, makulatura i rosliny jednoroczne (stoma
zbozowa itp.).

2. Zastosowanie w produkcji tworzyw drzewnych odpadowych tworzyw sztucznych.

3. Opracowanie nowych typoéw tworzyw drzewnych i kompozytéw, w tym tworzyw przezna-
czeniowych i tworzyw z wiéknistych surowcéw modyfikowanych.

4. Opracowanie nowych klejéw na bazie surowcéw roslinnych i zwierzecych, modyfikacja
dotychczas stosowanych klejéw, zastosowanie nanoczastek dla polepszenia wtasciwosci
spoiny klejowe;.

Wszystkie prace powinny mie¢ na celu wytworzenie produktu, dla ktérego po zakoncze-
niu uzytkowania przewidziany jest sposoéb jego recyklingu, czy zlikwidowania nie przynosza-
cego uszczerbku dla srodowiska.
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Ze wzgledu na duzg ilos¢ pozycji literatury, zainteresowani mogg otrzymac spis piszgc na
adres wonisko@wp.pl.



-123 -

Piotr Borysiuk, Piotr Boruszewski, Joanna Czechowska

Leno — warstwowy materiat konstrukcyjny

Budownictwo drewniane od lat cieszy sie ogromnym zainteresowaniem. Swojg popular-
no$¢ zawdzigcza ono podstawowym zaletom drewna takim jak: wytrzymato$¢ konstrukeyj-
na, dobra izolacyjnosé, mata bezwtadnos¢ termiczna, tatwos¢ obrdbki oraz wysokie walory
estetyczne (1). W zaleznos$ci od rozwigzan konstrukcyjnych domy wytwarzane sg z poje-
dynczych elementéw taczonych na placu budowy (desek, stupdw, belek itp.), elementéw w
ré6znym stopniu prefabrykowanych w zaktadzie produkcyjnym ($cian, dachu itp.) jak rowniez
z modutéw przestrzennych (1). Do produkcji wyzej wymienionych elementéw i modutéw
najczesciej stosowane jest drewno sosnowe. Zmniejszajgce sie zasoby surowca drzewnego
o odpowiedniej jakosci, wymuszajg tworzenie i stosowanie nowych rozwigzan materiato-
wych. Owocami tych poszukiwan sg nowoczesne materiaty konstrukcyjne EWPs (Engineer-
ing Wood Products) do ktérych mozna zaliczyé miedzy innym: LVL (Laminated Veneer
Lumber), PSL (Paralel Strand Lumber) czy LSL (Laminated Strand Lumber), ktére sg po-
wszechnie stosowane na rynku amerykanskim i kanadyjskim. Warto w tym miejscu zauwa-
zy€, ze materialy te poza LVL sg mato znane i w niewielkim stopniu wykorzystywane na
rynku europejskim.

Do grupy materia-
tow konstrukcyjnych
stosowanych w bu-
downictwie  mozna
zaliczy¢ rowniez
LENO (rys. 1) -
tworzywo warstwowe
z drewna litego. W
Rys. 1. LENOTEC — ptyta warstwowa z pewnych odmianach

drewna litego (fot. P. Borysiuk). wykorzystywane sa
rowniez ptyty OSB

oraz LVL. Ideg po-

wstania tego mate-

riatu byto wytworze-

nie stabilnych wy-

miarowo oraz odpornych na odksztatcenia, wielkoformatowych ptyt drewnopochodnych o
przeznaczeniu budowlanym. Materiat LENO opracowany zostat przez niemieckg firme
MERK-Dickholz, obecnie wchodzacg w skiad koncernu Finnforest, ktéry od ponad 135 lat
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poszukuje najbardziej optymalnych rozwigzan wykorzystania drewna w zastosowaniach dla
budownictwa.

Rozpatrujgc kryterium budowy wewnetrznej
wsrod materiatdw warstwowych LENO mozna
wyrézni¢ nastepujgce podstawowe odmiany (2,
3):

LENOTEC (Leno Solid Timber Construction) —
warstwowy materiat konstrukcyjny wykonany w
catosci z drewna litego sklejonego w uktadzie
krzyzowym (rys. 1);

LENO K (Kerto in Leno) — tréjwarstwowy ma-
teriat konstrukcyjny wykonany z drewna litego i
LVL sklejonych w uktadzie krzyzowym, przy czym
warstwa srodkowa wykonana jest z LVL (rys. 2);

LENOSTRAND - warstwowy materiat kon-
strukcyjny wytworzony z ptyt OSB, sklejonych w
uktadzie krzyzowym.

Podstawowym surowcem do produkcji LENO-
TEC jest drewno $wierkowe o wilgotnosci ok.
10+2%. Proces przygotowania surowca obejmuje

Rys. 2. LENO K (Kerto in Leno) poza suszeniem, sortowanie jakosciowe oraz w

(fot. P. Borysiuk) miare potrzeb tgczenie na diugo$¢ na mikrow-

czepy. W przypadku szerszych desek na po-

wierzchni stycznej wykonuje sie naciecia redukujgce naprezenia wewnetrzne w materiale.

Do warstwowego klejenia drewna wykorzystuje sie zywice melaminowo-formaldehydowa

(MF) w klasie emisji formaldehydu E1. Plyty LENOTEC, jak juz wczes$niej wspomniano,

produkowane sg w duzych formatach maksymalnie do: 4,8 x 20 metréw. Ich grubo$¢ zawie-

ra sie w przedziale od 50 do 300 mm (na specjalne zaméwienie do 500 mm) i uzyskiwana

jest poprzez wzajemne sklejenie w uktadzie krzyzowym 3, 5, 6, 7, 8, 9, 11 lub 13 warstw
tarcicy. Srednia gestos¢ LENOTEC wynosi 530 kg/m®.

W przypadku tréjwarstwowych ptyt LENOTEC na warstwe Srodkowa wykorzystuje sie
rowniez Kerto (LVL produkowane przez Finnforest), zas nowe tworzywo wystepuje pod
nazwg LENO K. Dzieki takiemu zestawieniu uzyskuje sig¢ lepszg stabilno$¢ ksztattu przy
produkc;ji cienkich elementéw. LENO K produkowane jest w dwoch grubosciach 80 i 85 mm
i takim samym formacie jak LENOTEC. Warstwy zewnetrzne wykonane sg z tarcicy o gru-
bosci 27 mm, zas$ warstwa srodkowa z Kerto o grubosci 26 lub 31 mm.

Tworzywa LENOSTRAND wytwarzane sg z ptyt OSB 3 lub OSB 4, przy zastosowaniu
kleju o klasie emisji formaldehydu E1. Plyty produkowane sg w formatach: 3,0 x 14,8 m (na
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zyczenie do 20 m) i grubosciach 66-200 mm, co uzyskuje sie poprzez sklejenie odpowiednio
od 3 do 7 warstw ptyt. Srednia gestosé LENOSTRAND wynosi 650 kg/m*® w przypadku ele-
mentow przeznaczonych na $ciany zewnetrzne i wewnetrzne i 800 kg/m® w przypadku $cian
dziatowych.

Materiaty Leno oprdcz odpowiednich parametréw wytrzymato$ciowych charakteryzujg sie
réwniez, podobnie jak drewno lite, niskg wartoscig wspétczynnika przewodnosci cieplnej
A=0,13 W/mK oraz dobrymi wiasciwosciami ttumienia dzwieku (maksymalna wartos¢ ttumie-
nia hatasu wynosi 68 dB), przy czym mozna jg zwiekszy¢ poprzez zastosowanie odpowied-
nich oktadzin zewnetrznych. Dodatkowo materiaty te sg stosunkowo odporne na wptywy
zmian wilgotnosci drewna — w uktadzie wzdtuznym zmiany wymiarédw wynosza 0,01% na
1% zmiany wilgotnos$ci, zas w uktadzie poprzecznym 0,2% na 1% zmiany wilgotnosci.

Produkt
A
LenoStrand LenoStrand
na specjalne
zamowienie
LenoTec
uniwersalne zastosowanie
I Zasto
o . - sowa
$ciany Sciany Sciany strop dalh nie
zewnetrzne  wewnetrzne dziatowe

Rys. 3. Przyktady zastosowan tworzyw Leno (2)

W zalezno$ci od przeznaczenia ptyt LENO ich powierzchnia moze by¢ wykonczona na

rézne sposoby:

nieoszlifowana (tzw. przemystowa) (rys. 4a) — deski warstwy zewnetrznej mogg wykazywaé
zréznicowang kolorystyke, mogg by¢ obarczone wadami takimi jak: zdrowe i zarosnigte
seki, sporadyczne $lady zerowania owaddw, niewielkie pecherze zywiczne, dopusz-
czalne sg rowniez szczeliny pomigdzy poszczegdlnymi deskami;

szlifowana (rys. 4b) — warstwa zewnetrzna wykonana ze szlifowanych lameli $wierkowych
tgczonych na diugos¢ na wczepy palczaste, dopuszczalne sg zdrowe i zarosniete seki
oraz niewielkie pecherze zywiczne, na powierzchni brak jest natomiast oznak zerowania
owadow, przebarwien, plesni czy ataku grzybéw;

warstwa zewnetrzna wykonana z LVL utozonego w uktadzie prostopadtym, nadajacym po-
wierzchni unikalny warstwowy rysunek (rys. 4c);

warstwa zewnetrzna wykonana ze szlifowanego LVL, przy czym forniry zewnetrzne sg spe-

cjalnie selekcjonowane (rys. 4d), dodatkowo forniry zewnetrzne tgczone sg na dtugosé
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na ztgcza uciosowe z wykorzystaniem zywicy melaminowo — formaldehydowej MF (spo-
ina bezbarwna);

powierzchnia szczotkowana uwydatniajgca naturalng strukture drewna poprzez mechanicz-
ne usuniecie czesci drewna wczesnego (rys. 4e);

warstwa zewnetrzna wykonana z ptyty gipsowo-wtdknistych Fermacell o grubosci 15 mm
(rys. 4f).

a) nieszlifowana b) szlifowana

d) LVL szlifowane e) szczotkowana f) Fermacell

% I

G

Rys. 4. R6zne przyktady wykonczenia powierzchni tworzyw Leno (2)

Ptyty LENO (zaleznie od typu) mogg by¢ stosowane we wszystkich aplikacjach dotycza-
cych budownictwa drewnianego (rys. 3). Szczegdlnie istotna jest mozliwos¢ prefabrykowa-
nia catych elementéw $cian, co przyspiesza i upraszcza proces budowy domu (rys. 5). Ist-
nieje réwniez mozliwo$¢ wytwarzania elementéw krzywoliniowych. Drewniana konstrukcja
elementéw LENO pozwala takze na prosty montaz niezbednej instalacji w budynku (rys. 6)
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Rys. 6. Przyktad montazu instalacji w elemencie LENO (2)

Na zakonczenie warto zaznaczyé¢, ze zaprezentowane powyzej materiaty LENO produ-
kowane przez firme Finnforest Merk stanowig jedynie przyktad mozliwosci technologicznych
wytwarzania wielowarstwowego drewna klejonego. Wsréd wyrobdw o zblizonej formie moz-
na wymieni¢ miedzy innymi (4): Crosslam timber panels (Eurban), BBS (James Jones &
Sons), KLH solid timber panels (KLH), CLT (Stora Enso). Ogoélna klasyfikacja ptyt klejonych
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z drewna litego zawarta zostata w normie PN-EN 12775: Ptyty z drewna litego, Klasyfikacja i
terminologia.
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Piotr Borysiuk, Piotr Boruszewski, Krystyna Sosinska

Wyroby z wiéréw drzewnych — wczoraj, dzis, jutro

Wiéry drzewne od lat stanowig cenny materiat wykorzystywany powszechnie
w przemysle drzewnym (poniewaz nie tylko ptyty sg z nich wytwarzane, ale rowniez np.
wsporniki do palet). Pierwotnie byty one wylgcznie odpadem powstajgcym podczas obrdbki
drewna, jednak wraz z rozwojem technologii staty sie pozgdanym surowcem, celowo pozy-
skiwanym z drewna.

Pierwsze informacje dotyczace wykorzystania czastek drewna jako sktadnika wyrobow,
pochodzg juz z przetomu XVII i XVIII wieku (4, 7, 20). Wedtug doniesien stosowano wtedy
specjalnie pozyskiwane widry (z roznych gatunkéw drewna), do wyrobu (wyktadania) obra-
zOw, figur czy ,odlewania” filizanek. Istotng role w przypadku tych przedmiotow odgrywata
zmienna kolorystyka drewna, wptywajgca na ich walory estetyczne. Warto zaznaczy¢, ze
wyroby te, po uprzednim pokryciu ich politurg mogty doskonale ,imitowa¢” marmur. Czesto
zwracano réwniez uwage na zapach drewna, ktéry dodatkowo wzbogacat wyréb finalny.
Podobny efekt uzyskiwano wprowadzajgc dodatki aromatyzujace do masy klejowej, przygo-
towywanej zazwyczaj na bazie kleju pergaminowego.

Przemystowe wykorzystanie wiéréw drzewnych, powstajgcych jako odpad podczas ob-
robki drewna, zapoczgtkowane zostato dopiero w pierwszej potowie XX wieku, jednak naj-
wczesniejsze patenty i opracowania dotyczace klejenia wiérow w wyroby ptytowe pochodzg
juz z konca XIX i poczatku XX wieku (3, 8):

1889 r. Niemcy — Krammer opracowat metode naklejania na tkaning cienkiej warstwy wié-
row ptaskich i sklejanie takich materiatébw w uktady warstwowe;

1905 r. Stany Zjednoczone — Watson zaproponowat wykorzystanie cienkich wiéréw drzew-
nych do produkgcji tzw. ptyt ptatkowych (ang. flakeboard);

1918 r. Niemcy — Beckman opatentowat wytwarzanie ptyt warstwowych, w ktérych warstwy
zewnetrzne stanowity forniry, zas warstwa srodkowa wykonana byta z wiéréw i pytu
drzewnego;

1933 r. Stany Zjednoczone — Nevin zaproponowat tgczenie trocin i czgstek z drewna odpa-
dowego z klejem, a nastepnie formowanie i prasowanie ich w podwyzszonej temperatu-
rze;

1933 r. Francja — Antoni opisat mozliwo$¢ wytwarzania ptyt z mieszaniny masy witoknistej,
wiérbw oraz wetny drzewnej, zaklejanej zywicami fenolowo- i mocznikowo-
formaldehydowymi;

1935 r. Francja — Samsonow zaproponowat wykorzystanie do produkcji ptyt, diugich wiéréw
wytwarzanych z forniru, uktadanych w uktadzie krzyzowym;

" Piotr Borysiuk, Piotr Boruszewski, Krystyna Sosinska
Wydziat Technologii Drewna SGGW, ul. Nowoursynowska 159/34 02-787 Warszawa
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1936 r. Niemcy — Pfhol opisat zastosowanie do produkcji ptyt dtugich wiéréow (50+200 mm),
formowanych w uktadzie krzyzowym, co pozwalato uzyskaé ptyty o duzej stabilnosci.
Jednoczesnie sugerowat on zastosowanie mniejszych widréw (dtugosé 25 mm) na war-
stwy zewnetrzne;

1936 r. Stany Zjednoczone — Loetscher przedstawit wytyczne dotyczace automatycznej
produkcji ptyt wiérowych.

Pomimo przedstawionych powyzej faktéw nalezy stwierdzi¢, ze do roku 1940 tworzywa z
wioréw nie mogty w petni konkurowa¢ z dwczesnymi materiatami drzewnymi ze wzgledéw
ekonomicznych (duza ilo$¢ drogiego Kkleju) oraz technicznych (duza gestosc¢ i trudnosé ob-
robki). Pierwsze ptyty wibrowe, analogiczne do dzisiejszych wyrobow, wytworzono dopiero
w latach 40 ubiegtego wieku w
Niemczech. W 1942 roku Fahrni
opracowat koncepcje ptyt wiérowych
tréjwarstwowych o gestosci 600
kg/m®, a w roku 1946 w Szwajcarii
rozpoczeto ich produkcje (3). W
1947 r. w Niemczech Kreibaum
uruchomit produkcje ptyt wiérowych
wyttaczanych (rys. 1).

Trzy lata pbzniej réwniez w
Niemczech uruchomiono pierwsza,
w petni zmechanizowang fabryke
ptyt wiérowych o produkcji 20
ton/dzien. Wytwarzano w niej za-
rowno ptyty podiogowe o gestosci
900 kg/m?®, jak réwniez ptyty meblo-
we o gestosci 600-700 kg/m® (3).
Moment ten mozna uzna¢ za pocza-
tek nowoczesnej, przemystowej
produkcji tego tworzywa. Od tamtej
pory produkcja ptyt wiérowych na $wiecie wykazywata, pomimo chwilowych spadkéw, ten-
dencje rosnaca (rys. 2). Unowocze$niano urzadzenia i parametry technologiczne procesu,
zmieniano surowce, ich formulacje, jak réwniez rozszerzano obszar zastosowan tworzyw,
jednak idea” ptyt pozostata wcigz ta sama. W 2009 roku wielko$¢ produkcji ptyt widrowych
osiggneta poziom 93 949 802 m®, co daje ok. 24 krotnos¢ produkcji z roku 1961 (5). Warto
dodagé, ze obecnie wsrdd grona najwiekszych producentéw ptyt wiérowych na $wiecie nale-
zy wymieni¢ USA, Chiny, Niemcy, Kanade i Polske (rys. 3).

Rys. 1. Ptyta wiérowa wyttaczana (fot. P. Bory-
siuk).
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Rys. 3. Najwieksi producenci ptyt wiérowych na swiecie w 2009 roku (5)

Obecnie najistotniejsze zmiany w produkcji tradycyjnych ptyt wiérowych dotycza:

mozliwosci wykorzystania surowcéw odpadowych — w Niemczech do produkcji ptyt wiéro-
wych 61% surowca pochodzi z odpaddw tartacznych, 23% z recyklingu drewna pouzyt-
kowego, zas jedynie 16% pochodzi z lasu (10);
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stosowania klejéw o obnizonej emisji formaldehydu — dazy sie do spetnienia wymagan na-
rzucanych przez CARB (California Air Resources Board), ktére zaktadajg w przypadku
plyty wiérowej osiggniecie po 01 stycznia 2011 r. poziomu emisji 0,09 ppm (9);

produkciji ptyt o obnizonej gestosci — wyroby o gestosci 500 kg/m® i mniejszej sg juz dostep-
ne na rynku (rys. 4), nalezy jednak pamietaé, ze obnizenie gestosci ptyt znajduje swoje
negatywne odzwierciedlenie w spadku ich parametrow wytrzymatosciowych. Stanowi to
naturalnie argument do dalszych poszukiwan ,nowych” rozwigzan materiatowych w tej
dziedzinie (14, 16, 18).

Ptyty PRIMEBOARD Ptyta Rheinspan®AirMaxx

- = WS

\

s

¥

Rys. 4. Przyktady ptyt wiérowych o obnizonej gestosci (fot. P. Borysiuk) (14, 16, 18)

Jak wczesniej zasygnalizowano, jednym z stymulatoréw rozwoju technologii ptyt wiéro-
wych, bylo rozszerzenie dziedzin ich przysztego zastosowania. Oprocz ptyt meblowych
opracowywano metody produkcji ptyt wiérowych o specjalnym przeznaczeniu.

W latach siedemdziesigtych ubiegtego wieku stworzono technologie wytwarzania cien-
kich ptyt wiérowych (grubos¢ 2 do 8 mm), w oparciu o prasy kalandrowe systemu Bison —
Mende. Do dnia dzisiejszego, na catym Swiecie, uruchomiono ponad 90 takich linii (3). W
tym samym czasie, w USA i Kanadzie rozpoczeto produkcje ptyt wibrowych wieloptatkowych
(tzw. Waferboard) (rys. 5) zaliczanych do grupy tworzyw konstrukcyjnych EWPs (1). Do
kategorii tej naleza réwniez ptyty OSB (Oriented Stand Bard), ktérych produkcije rozpoczeto
w 1976 r. w USA oraz w 1979 r. w Niemczech (3, 8). Ptyty te charakteryzuja sie zorientowa-
nym uktadem wi6réw w poszczeg6inych warstwach oraz wydtuzonym ksztattem zastosowa-
nych wiéréw (dtugos¢ 80-100 mm).



Rys. 5. Powierzchnia ptyty Waferboard (6)

Oprécz ptyt OSB na rynku Stanéw Zjednoczonych i Kanady rozwinely sie réwniez inne
tworzywa konstrukcyjne EWPs na bazie wi6row drzewnych, a mianowicie: LSL (Laminated

Strand Lumber) i OSL (Oriented Strand Lumber) (1, 19).

Intrallam LSL (rys. 6) zostat wdrozony do produkcji w 1992 roku przez firme Trus Joist
Macmillan pod nazwg handlowg TimberStrand®. Ptyty te powstajg z rownolegtego sklejenia
wioréw drzewnych o wymiarach: diugos¢ ok. 300 mm, szerokos$¢ ok. 20-50 mm i grubosé
ok. 0,8 mm, przy zastosowaniu klejéw poliizocjanianowych PMDI. Jako surowiec stosowane

Rys. 6. Intrallam LSL (1, 19)

wyposazenia wnetrz.

jest drewno osiki, topoli
lub lipy. OSL jest tworzy-
wem zblizonym do Intral-
lamu (Engineered Timber
Product), za$ jedyng
réznice stanowi w zasa-
dzie dtugos¢ wykorzysty-
wanych wiéréw. W przy-
padku OSL wynosi ona
ok. 150 mm. Tworzywo to
stosowane jest najcze-
sciej przy wytwarzaniu
elementéw stolarki bu-
dowlanej, lub elementow

Kolejng grupa wyrobdw bazujgcych na wiérach drzewnych sa ptyty spajane spoiwami mi-
neralnymi (cementem, gipsem lub magnezytem) (2, 12). Na poczatku lat szescdziesigtych
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ubiegtego wieku w USA, jako pierwsze, opracowane zostaly ptyty widrowo-cementowe (3).
Byly one odpowiedzig na poszukiwanie metod ograniczenia palnosci i zwiekszenia odpor-
nosci na czynniki atmosferyczne tradycyjnych ptyty wiérowych. Pierwszy prototypowy zaktad
wytworczy uruchomiono jednak w Europie, a dokladniej w Szwajcarii w roku 1974. Trzy lata
pézniej w Austrii, opracowano technologie i rozpoczeto wytwarzanie ptyt magnezytowo-
wiorowych. Jako ostatnie do produkcji wprowadzono, na poczatku lat osiemdziesiatych,
piyty gipsowo-wiérowe. Obecnie technologia ta ponownie zaczyna byé wykorzystywana,
szczegolnie ze wzgledu na nowe warianty oferowanych plyt (gesto$é od 360 kg/m® do 1250
kg/m®) (rys. 7).

Roéwnolegle do rozwoju réznych wa-
riantow ptyt widérowych obecnie wi-
doczny jest rowniez stopniowy powr6t
do wytwarzania z wiéréw drzewnych
elementow przeznaczeniowych. Nalezy
tu wymieni¢:

— wsporniki i belki wspornikowe do
palet,

— palety,

— elementy mebli tapicerowanych o
rozbudowanych ksztattach przestrzen-
nych.

Wsporniki do EURO-palet z wi6réw
drzewnych (rys. 8) stanowig aktualnie
silng konkurencje dla analogicznych
wyrobéw z drewna litego. Niezaprze-
czalng zaletg jest mozliwos¢ wykorzy-
stania rozdrobnionych odpadoéw

Rys. 7. R6zne warianty ptyt cementowo-

wiérowych firmy Eltomation B.V. (17
(fot. P. yBorysiuX). (17) drzewnych. Wsporniki do palet produ-

kowane sg na ogét na bazie wiorow

iglastych z ewentualng domieszka (15%) wioréw lisciastych (oprécz drewna debowego),
zaklejanych zywicg mocznikowo-melaminowo-formaldehydowg MUF (o zawartosci melami-
ny ok. 15-20%). Standardowe wymiary produkowanych wspornikoéw do palet wynosza: 145
x 145 x 78 mmi 145 x 100 x 78 mm.
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Rys. 8. Wsporniki i belki wspornikowe do palet wykonane z wiérow drzewnych (13, 15)

Do produkcji wspornikéw stosowany jest wstepnie oczyszczony, przesortowany i wysu-
szony surowiec drzewny. Koncowa wilgotnos¢ materiatu powinna wynosi¢ 6-8%. Nastepnie
surowiec jest zaklejany zywicg MUF, przy czym stopien zaklejenia wynosi ok. 20%. Do wy-
produkowania 1 m* wspornikéw potrzeba ok. 580 kg suchych wi6réw, 150-170 kg zywicy
MUF oraz 2,5-3,5 kg utwardzacza. Zaklejony surowiec wprowadzany jest do form, gdzie
nastepuje jego wstepne zageszczenie. Formy sg zamykane i zaciskane w prasie, a po 0sig-
gnieciu zatozonej gestosci sg blokowane i odstawiane na czas wigzania kleju. Proces prze-
biega na ogét w temperaturze otocznia, jednak nie nizszej niz 16-18°C. Nastepnie formy sg
oprozniane poprzez wypchnigcie wsadu — péifabrykatu. Z jednego poétfabrykatu powstajg
przez rozpitowanie poprzeczne ok. trzy wsporniki. W zalezno$¢ od rozwigzan technologicz-
nych proces prasowania moze by¢ realizowany rowniez w podwyzszonej temperaturze.

Alternatywg dla palet drewnianych moga by¢ réwniez, modne ostatnio, palety wykonane
w catosci z prasowanych wiorow drzewnych (rys. 9). Sg one szczeg6lnie atrakcyjne dla
producentéw palet przezna-
czonych na eksport. W przy-
padku eksportu na inne konty-
nenty, palety muszg spetnia¢
szereg wymogoéw fitosanitar-
nych, zgodnych z miedzyna-
rodowymi normami dla $rod-
kéow fitosanitarnych. Sg to
gtéwnie przepisy dotyczace
drzewnych materiatéw opako-
waniowych w handlu miedzy-

- : narodowym (z ang. ISPM 15 —
Rys. 9. Palety z prasowanych wiéréw drzewnych (11) International Standards For

Phytosanitary Measures),
natozone przez International Plant Protection Convention (IPPC) i zwigzane z ochrong la-
séw przed obcymi szkodnikami, mogacymi przypadkowo przedosta¢ sie w jednostkach



-136 -

transportowych wykonanych z drewna. W nowym otoczeniu, szkodniki pozbawione czesto
naturalnych wrogéw, moga szybko zakidci¢ naturalny ekosystem. Przepisy te wymagaja,
aby drewno wykorzystywane do produkcji opakowan byto poddane obrébce termicznej lub
gazowaniu. Obrébka termiczna drewna musi przebiega¢ w temperaturze minimum 56°C
przez 30 minut. W procesie fumigacji najczesciej stosuje sie bromek metylu lub inne biocydy
(cyjanowodér, fosforowododr). Po spetnieniu wyzej wymienionych norm, palety sg znakowa-
ne logiem IPCC. Wszystkie przesyiki przewozone na zwyktym nosniku transportowym, po
przekroczeniu granicy panstwa stosujgcego wytyczne IPCC poddawane sg obrébce uzupet-
niajacej na koszt eksportera. Wymogi te nie dotycza opakowan wytworzonych z surowcéw
takich jak wiéry, trociny, wetna drzewna oraz drewno rozdrobnione na kawatki mniejsze niz
6 mm. Opakowania z ptyt wiérowych, sklejki, tuszczki (czyli materiatow ktoére zostaty wytwo-
rzone przy udziale kleju z wykorzystaniem wysokiej temperatury i ci$nienia), takze nie wy-
magajg zabiegow fitosanitarnych. Eksporterzy stosujgc palety prasowane z wioréw unikajg
zatem czasochtonnych i kosztownych formalnosci.

Do produkciji palet z wiérow drzewnych moga by¢ wykorzystane réwniez odpady z tarta-
kéw lub innych zaktaddéw przemystu drzewnego. Surowiec jest na og6t sortowany i w razie
koniecznosci rozdrabniany na wiéry o wymiarach 15-20 mm. Po wysuszeniu, czastki drewna
sg zaklejane zywicg melaminowo-mocznikowo-formaldehydowag (MUF). Proces formowania
i wyttaczania palet przebiega na specjalnych formach stalowych umieszczonych w prasie.
Zapewnienie odpowiedniego utozenia wiéréw jest wspomagane przez uktad wprawiajgcy
forme w wibracje. W trakcie prasowania stosuje sie temperatury ok. 150°C i ci$nienia ok. 80
MPa (800 kg/cm?). Cato$¢ procesu przebiega w spos6b zautomatyzowany z wykorzysta-
niem nowoczesnych urzadzen kontrolno-pomiarowych.

Do gtéwnych zalet palet prasowanych z wiéréw drzewnych, poza wspomnianym juz spet-
nieniem wymogow fitosanitarnych ISPM 15, nalezy wymieni¢ brak koniecznosci stosowania
dodatkowych tgcznikéw (np. gwozdzi), wysokg stabilno$¢ wymiarowg oraz tatwosc¢ transpor-
tu pustych palet. Przyktadowe parametry palet Werzalit® przedstawione zostaty w tabeli 1.

Tabela 1. Parametry palet Werzalit® (11)

Wymiary [mm]| Nosnos¢ [kg] Ciezar [kg] | Przeznaczenie
400 x 600 250 2,5 wystawowe
400 x 600 500/ 1000 3,5/4,5 wystawowe, bliski transport
600 x 800 500/ 1000 45/5,0 wystawowe, bliski transport
600 x 800 500/ 1000 45/5,0 do linii z przenosnikami rolkowymi
800 x 1200 300 8,0 dostawy produktéw o matej masie

800 x 1200 900/ 1250 10,0/12,0 | z dtugimi stopkami do przen. rolkowych

1000 x 12000 900/ 1250 14,0/19,0 palety przemystowe

760 x 1140 900/ 1250 10,0/ 11,0 palety kontenerowe

1140 x 1140 900 /1250 15,0/18,0 palety kontenerowe
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Technologie zblizong do produkcji omawianych powyzej palet mozna zastosowac réw-
niez przy wytwarzaniu elementéw przeznaczonych do mebli tapicerowanych (rys. 10), czy
tez ram drzwiowych (rys. 11). Do ich nie-
watpliwych zalet zaliczy¢ nalezy mozliwos¢
wykorzystania odpadéw, korzystne para-
metry wytrzymatosciowe oraz brak Kko-
niecznosci pracochtonnej obrébki profili. W
razie potrzeby mozna réwniez réznicowac
gestos¢ wyrobu, a tym samym jego wy-
trzymato$¢ w okreslonych strefach np. w
przypadku ramy drzwiowej w strefie osa-
dzania zawiaséw (rys. 11).

Rys. 10. Podstawa siedziska fotela do ta-
picerowania (fot. P. Borysiuk)
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Rys. 11. Zmiana gestosci na szeroko$ci ramiaka ramy drzwiowej prasowanej z wiéréw (15)

Rozpatrujac przedstawione powyzej rézne warianty tworzyw z wiérow drzewnych mozna
ogélnie stwierdzi¢, ze pomimo uptywu lat materiaty te sg stale unowoczesniane i ulepszane.
Zaréwno dynamicznie ewoluujgca produkcja ptyt, jak réwniez elementéw przeznaczenio-
wych $wiadczg o silnej pozycji tych wyroboéw na rynku materiatow drewnopochodnych. Nie-
bywatym atutem tej gatezi tworzyw drzewnych, w kontekscie jej dalszego rozwoju, jest moz-
liwo$¢ wykorzystania do produkcji drewna odpadowego i pouzytkowego. Mozliwos¢ racjo-
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nalnego zagospodarowania surowcow odpadowych (w tym drewna) jest jednym z wyzwan,
ktéremu Swiat musi stawié czota w najblizszych latach.
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PERSONALIA

Laszlo Dory ukonczyt 65 lat

Prezydent Europejskiego Stowarzyszenia Producentéw Ptyt Drewnopochodnych, Laszlo
Dory ukonczyt w dniu 16 wrzesnia 2010r 65 lat. Laszlo Déry urodzit sie w 1945r w Mediola-
nie, mature ukonczyt w Luzannie. W latach 1965-1967 studiowat na Uniwersytecie Washing-
ton Georgtown w Szkole Biznesu i Administracji.

Od 1976r. zajmowat kierownicze stanowiska w branzy stomatologicznej. W 1996r. trafit
do drzewnictwa na kierownicze stanowisko w austriackiej firmie Homogenholz GesmbH w
Neuddérf. W 2003r. przeszedt do pracy w firmie Constantia Industries AG w Wiedniu.

W branzy drzewnej L. Déry dziatat od 1998r. jako rzecznik austriackiego przemystu ptyt
widérowych i pilsniowych. Na arenie miedzynarodowej L. Déry dziata od 2004r w Brukseli na
rzecz przemystu drzewnego jako prezydent Europejskiego Stowarzyszenia Ptyt Drewnopo-
chodnych, a od 2005r — jako wiceprezydent CEI-Bois. Jako pierwszemu udato mu sie wzbu-
dzi¢ wsrdd postéw Parlamentu Europejskiego zainteresowanie gospodarkg drzewng. Wiele
zdziatat dla zorganizowania tzw. ,Klubu drewna” (,Club du Bois”), w ktérym dochodzi do
spotkan i wymiany pogladéw miedzy przedstawicielami przemystu drzewnego i przedstawi-
cielami Unii Europejskiej, majgcymi wptyw na podejmowane decyzje.

W.O.
Wg.: Holz-Zentralblatt 2010, nr 38, str.936.

Prof. dr Gerd Wegener przeszedt na emeryture

Z koncem letniego semestru 2010 prof. dr hab., dr h.c. Gerd Wegener ukonczyt swojg
dziatalno$¢ jako nauczyciel akademicki. Uroczystos¢ pozegnania Go odbyta sie
6 pazdziernika podczas 15 Monachijskiego Kollokwium Drzewnego. Prof. G. Wegener uro-
dzit sie w 1945r. W Monachium studiowat na kierunku inzynierii budowlanej Uniwersytetu
Technicznego, ale potem przeniést sie na Uniwersytet w Hamburgu w celu studiowania
drzewnictwa. Po uzyskaniu dyplomu rozpoczat studia doktoranckie w dziedzinie chemii
drewna w Instytucie Badania Drzewna w Monachium, ktére zakonczyt w 1975r. W 1986r
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habilitowat sie¢ ha monachijskim Uniwersytecie Ludwiga-Maximiliana. W 1993 zastagpit prof.
dr Horsta Schulza na stanowisku kierownika Katedry Nauki o Drewnie i Technologii Drewna
na Wydziale Lesnym Uniwersytetu w potgczeniu z Instytutem Badania Drzewna.

Prace naukowe prof. G. Wegenera dotyczyty przede wszystkim drewna jako surowca
chemicznego i zrédta energii, wykorzystania go do produkcji celulozy i papieru, jak tez za-
stosowania drewna i tworzyw drzewnych w budownictwie i meblarstwie. Od wielu lat zajmo-
wat sie tez zagadnieniami ochrony $rodowiska, powigzanymi z przerobem drewna. Opubli-
kowat ponad 400 prac. Zostat wyrézniony honorowymi doktoratami Technicznego Uniwersy-
tetu w Zwoleniu i Akademii Techniczno-Lesnej w Petersburgu. Otrzymat tez renomowanag
nagrode Schweighofera oraz wiele innych wyr6znien; byt tez Swietnym wyktadowca.

Wielce zastuzyt sie jako wydawca takich czasopism, jak ,European Journal of Wood and
Wood Products” oraz ,Wood Science and Technology”.

Prof. G.Wegener zastuzyt sie tez bardzo umacniajgc i rozbudowujac Instytut Badania
Drewna. Piastowat wiele odpowiedzialnych stanowisk, na ktérych dziatat w kierunku umoc-
nienia wspétpracy lesnikéw i drzewiarzy. Jako rzecznik klastra ,Las i Drewno w Bawarii”
potozyt duze zastugi w zblizeniu nauki i praktyki drzewnictwa.

Za swojag wieloletnig, zaangazowang dziatalno$¢ otrzymat wiele odznaczen, wsrdd nich w
2009r. Krzyz Zastugi Republiki Zwigzkowe;j.

W.0.
Wg.: Holz-Zentralblatt 2010, nr 39, str. 956
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KONFERENCJE | ZEBRANIA

XXXVII Walne Zebranie Stowarzyszenia Producentéw Piyt
Drewnopochodnych w Polsce 23-24 wrzesnia 2010 r.

W dniu 24 wrzes$nia w Szczyrku odbyto sie XXXVII Walne Zebranie SPPDwP. Gospoda-
rzem zebrania bytfa firma Klingspor Sp. z 0.0. w Bielsku Biatej, cztonek wspierajacy stowa-
rzyszenia, producent materiatédw $ciernych takze dla naszej branzy. Uczestnicy w przed-
dzien, 23 wrzesnia mieli okazje zapozna¢ sie z ciekawg technologia produkcji najwyzszej
jakosci materiatéw Sciernych.

Obradom przewodniczyt tradycyjnie Prezydent Stowarzyszenia, Prezes Sklejki MULTI w
Bydgoszczy Tadeusz Kosien. Précz spraw organizacyjnych i biezacych, dotyczgcych prac
zarzadu, sekretariatu i realizacji budzetu w okresie od 01 stycznia do 31 sierpnia 2010 roku,
ktére na tego typu spotkaniach zawsze sg omawiane, na zebraniu zajmowano sie waznymi
dla branzy problemami, jakimi s3:
niestabilne, wciaz zmieniajgce sie i nadal bardzo niekorzystne dla przemystu zasady sprze-

dazy drewna, dyktowane przez monopoliste na polskim rynku — Panstwowe Gospodar-

stwo Lesne Lasy Panstwowe,

prawne aspekty spalania odpadéw powstajgcych przy produkcji ptyt drewnopochodnych i
ich dalszym przetwarzaniu,

konkurencja surowcowa ze strony rozwijajacej sie energetyki, ktéra spala coraz wiecej pet-
nowartosciowego surowca jakim jest papieréwka i zrebki lesne.

Omawiano tez istotng dla sektora sklejki sprawe ujecia polskiej sklejki w europejskich
normach dotyczacych jej zastosowan do celéw konstrukcyjnych.

Prezydent SPPDwP i sekretarz Maria Antoni Hikiert przedstawili zebranym dziatania, ja-
kie Zarzad podejmowat od poczatku roku, szczegélnie w sprawie zasad sprzedazy drewna.
Branza ptyt drewnopochodnych uczestniczy w pracach dotyczacych zmiany zasad sprzeda-
zy drewna w kazdym przypadku, gdy sa one podejmowane. Przedstawiciele Zarzadu byli
cztonkami miedzyresortowego zespotu, ktory powstat z inicjatywy PIGPD. Przewodniczyt mu
Minister-cztonek Rady Ministrow, przewodniczacy Komitetu Rady Ministrow, szef Zespotu
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Doradcow Strategicznych Prezesa Rady Ministrow Michat Boni. Zespét ten miat za zadanie
rozwigzac ten trudny dla przemystu drzewnego problem. Problemu nie udato sie rozwigzac i
niestety wprowadzone na rok 2011 zasady nadal nie satysfakcjonujg branzy ptyt, ani zadnej
innej branzy przemystu drzewnego. Niezaleznie, wspdlnie z branzg celulozy i papieru podje-
to proby uzyskania dla wielkich fabryk, przerabiajgcych setki tysiecy, a nawet miliony m?
drewna (papierowki) przywileju uméw wieloletnich. Trudno w takich przedsigbiorstwach
podejmowaé kosztowne inwestycje, nie majgc zadnych gwarancji surowcowych. Sektor
sklejki podjat z inicjatywy i pod przewodnictwem Prezydenta Tadeusza Kosienia rozmowy z
Dyrektorem Generalnym Lasoéw Panstwowych na temat surowca tuszczarskiego. Stanowi
on bardzo niewielkg, okoto 1%, ilos¢ pozyskiwanego w skali rocznej w LP drewna. Niestety,
tu takze efekty dziatania okazaly sig¢ bardzo mizerne. Chyba tylko tak mozna oceni¢ obietni-
ce DG LP na dodatkowe pozyskanie w br. 8 tysiecy m® drewna tuszczarskiego w skali cate-
go kraju.

W dyskusji padt wniosek, aby w sprawie zasad sprzedazy drewna, a takze innych nurtu-
jacych branze tematéw, prowadzi¢ lobbing z udziatem profesjonalistow. Wskazane bytoby,
aby zajeli sie oni rozwigzaniem narastajgcego problemu ze spalaniem odpadéw powstaja-
cych przy produkcji ptyt drewnopochodnych i ich dalszym przetwarzaniu. Dysponujemy
wynikami badan przeprowadzonych przez placéwki haukowo badawcze, z ktérych wynika,
ze w wyniku ich spalania uzyskiwane sg lepsze efekty niz w przypadku niektérych wymie-
nianych w aktach prawnych rodzajéw biomasy. Problem spalania odpadéw ptyt dotyczy
takze meblarstwa. Pozgdane bytoby aby duze fabryki mebli wsparty dziatania lobbingowe w
tym zakresie.

W czasie zebrania przedstawiono dwie prezentacje. Pierwsza z nich dotyczyta produkcji i
kompletacji zautomatyzowanych maszyn dla przemystu drzewnego, jakie oferuje firma BIE-
LE. Przedstawit ja pan Mieczystaw Lewicki. Prezentacje na temat ,Odpowiedzialnosci
cztonkéw Zarzadu” wygtosit Przemystaw Furmaga reprezentujgcy Kancelarie Prawng Do-
manski, Zakrzewski, Palinka.

Na zebraniu przyjeto dwédch nowych cztonkéw zwyczajnych, pana Artura Kozohorskiego i
pana Jedrzeja Kasprzaka.

Gospodarzem nastepnego zebranie, ktére odbedzie sie wczesng wiosng 2011 roku, be-
dzie firma Steico S. A. w Czarnkowie.

MAH

Seminarium naukowe w Instytucie Technologii Drewna w
Poznaniu

W dniu 23 wrzesnia 2010r. odbyto sie w ITD w Poznaniu seminarium naukowe na temat
,Ochrona $rodowiska — nowoczesne technologie w drzewnictwie”. Seminarium zorganizo-
wane zostato w ramach projektu ,Foresight w drzewnictwie — scenariusze rozwoju badan
naukowych w Polsce do 2020 roku”.
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Na seminarium wygtoszone zostaty nastepujace referaty:
1. Prof. dr hab. Ewa Ratajczak: ,Projekt:Foresight w drzewnictwie — scenariusze rozwoju
badan naukowych w Polsce do 2020 roku”.
2. Prof. dr hab. Kazimierz Przybysz: ,Nowe technologie w przemysle celulozowo-
papierniczym przyjazne dla srodowiska”.
. Drinz. Jerzy Karys: ,Ochrona wyrobdw z drzewna litego dla celéw konstrukcyjnych”.
. Drinz. Beata Ktopotek: ,Zasady gospodarki odpadami w Polsce”.
. Dr inz. Wojciech Cichy: ,,Odpady drzewne — problemy z klasyfikacjg”.
. Dr Jarostaw Banecki: ,Innowacyjne i przyjazne dla srodowiska technologie lakiernicze
stosowane w meblarstwie”.
7. Mgr inz. Magdalena Czajka: ,Emisje lothych zwigzkéw organicznych (VOC) z elementow
wyposazenia wnetrz mieszkalnych”.

W seminarium uczestniczyto ok. 80 przedstawicieli osrodkédw naukowych, agencji rzado-
wych, samorzgdu branzowego i przemystu. Oprécz walorow poznawczych i naukowych,
uzytecznych dla realizacji Projektu oraz dla sfery nauki i biznesu, dodatkowym efektem
seminarium jest podjecie przez ITD dziatan operacyjnych, zmierzajacych do udoskonalenia
systemu gospodarki odpadami w Polsce.

D O~ W

W.O.

Miedzynarodowa konferencja lesnikow i drzewiarzy
w Kijowie

W dniach od 30 wrzesénia do 2 pazdziernika 2010r. miata miejsce miedzynarodowa konfe-
rencja naukowa, poswiecona 170-leciu Instytutu Lesnictwa i Ogrodnictwa Narodowego Uni-
wersytetu Nauk Przyrodniczych (NUNP) Ukrainy oraz 85-leciu Bojarskiej Lesnej Stacji Do-
Swiadczalnej.

(Nalezy zaznaczyc, ze Uniwersytet w Kijowie, podobnie zresztg, jak i LeSno-techniczny
Uniwersytet we Lwowie i przede wszystkim Szkota Gidwna Gospodarstwa Wiejskiego w
Warszawie wywodzg swojg historie z warszawskiego Marymontu, gdzie w 1816r. zatozony
zostat Instytut Agronomiczny).

W konferencii, obok licznie reprezentowanych lesnikéw i gosci oficjalnych z Ukrainy wzieli
takze udziat zaproszeni naukowcy z zagranicy: lesnicy z USA, Rosji i Biatorusi oraz techno-
lodzy drewna z Gruzji, Niemiec, Polski i Stowaciji.

Gtowng tematyke konferencji stanowity zagadnienia gospodarki le$nej, jednakze na sesji
plenarnej wygtoszone zostaty réwniez trzy referaty z dziedziny drzewnictwa, a mianowicie:
prof. dr hab. Oleny Pinczewskiej, kierownika Katedry Technologii Drewna NUNP p.t.: ,Pro-
blemy ukrainskiego przemystu drzewnego”, autora niniejszego sprawozdania p.t.: ,Kierunki
badan naukowych i prac badawczo-rozwojowych w dziedzinie tworzyw drzewnych — dzi$ i
jutro” (zamieszczony w niniejszym numerze Biuletynu) oraz Siergieja Sagala, prezesa Ukra-
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inskiego Instytutu Meblarskiego p.t.: ,Certyfikacja mebli gwarancjg jakosci, bezpieczenstwa i
konkurencyjnosci”.

Pozostate 11 referatédw z dziedziny technologii drewna zostato zaprezentowanych na wy-
dzielonej sesji. Prawie wszystkie one dotyczyty zagadnien z zakresu suszenia drewna litego
i jego mechanicznej obrobki, ale przynajmniej tematyka trzech z nich byta réwniez interesu-
jaca i dla pracownikow przemystu ptytowego. Ponizej podajemy tytuty tych referatow:

1. Andreas Michanickl (Niemcy): ,Wzrost zuzycia drewna w Zachodniej Europie — szansg
dla ukrainskiego lesnictwa i przemystu drzewnego”.

2. P.A. Bechta, R.O. Kozak, R.G. Satabaj (Lwéw): ,Polepszenie fizyko-mechanicznych wia-
sciwosci drzewno-stomowych ptyt wiérowych poprzez modyfikacje czgstek stomy”.

3. W. M. Gotowacz (Kijéw): ,Kontrola ptomienia podczas oszczednego spalania gazu przy
produkcji ptyt wiérowych”.

Wyzej wymieniona Katedra Technologii Drewna, kierowana przez prof. dr hab. Olene
Pinczewska, jest placowka stosunkowo mtodag, zostata bowiem utworzona w 2003 roku.
Personel Katedry sklada sie z jedenastu oséb, wsérod ktérych jest pieciu kandydatéw nauk
technicznych, jeden kandydat nauk rolniczych, trzech asystentow i dwéch pracownikéw
technicznych. Katedra ksztatci studentédw w systemie dwustopniowym. Mimo krétkiego cza-
su istnienia ma w swoim dorobku m. inn. ponad 500 prac opublikowanych w czasopismach
naukowych, 18 patentéw oraz 3 monografie.

Uczestnicy konferencji, po zakonczeniu obrad, zostali przewiezieni na tereny objete dzia-
taniem Bojarskiej Lesnej Stacji Doswiadczalnej, gdzie zapoznali sie z réznymi typami sie-
dlisk lesnych i na zakonczenie, w pomieszczeniach Stacji, wzieli udziat w kolacji pozegnal-
nej.

Podczas pobytu w Kijowie chetni mieli okazje zwiedzi¢ pieknie potozone nad Dnieprem
miasto, zapozna¢ sie z imponujgcym Centrum oraz zwiedzi¢ stynny osrodek kultu religijnego
— Peczerska Lawre.

Cata konferencja przebiegta w przyjaznej, goscinnej atmosferze i pod znakiem doskona-
tej organizaciji.

Wiodzimierz Onisko

Siédme Europejskie Sympozjum Piyt Drewnopochodnych

W dniach 13-15 pazdziernika b.r., w hotelu MARITIM w Hanowerze miato miejsce kolej-
ne, siodme juz Europejskie Sympozjum Ptyt Drewnopochodnych. Na Sympozjum wygtoszo-
ne zostaty nastepujgce referaty:

1. Ladislaus Doéry (Pezydent EPF): ,Aktualna sytuacja europejskiego przemystu ptyt drew-
nopochodnych”
2. Claus Seemann (Pfleiderer): ,Trwate budownictwo, klasyfikacje, wymagania”
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3. Andreas Michanickl (University of Applied Sciences Rosenheim): ,Przemyst ptyt drewno-
pochodnych w zmieniajgcym sie swiecie — nowe perspektywy z ulepszonymi technolo-
giami”

4. Andreas Klug (Siempelkamp): ,Energetyczne koncepcje dla przemystu ptyt drewnopo-
chodnych — aspekty ekonomiczne i energetyczne”

5. Martin Steinwender (Egger): ,IPPC (Integrated Pollution Prevention and Control — zinte-
growane zapobieganie i kontrola zanieczyszczen) — wptyw na przemyst ptyt drewnopo-
chodnych”

6. Didier Goesaert, Simon Staufer (Schenkman-Piel-Engineering-Swiss Combi). ,System
~ecoDry” — technologia suszenia w zamknigtym obiegu — stan obecny i wyniki praktycz-
ne”

7. Kenth Eklund (Sunds MDF Technologies): ,EVOjet™ — praktyczne osiggniecia wkracza-
jace poza oczekiwania”

8. Matthias Fuchs (Electronic Wood Systems). ,CONTI-SOUND — nowe sposoby wykrywa-
nia wybuchow polepszajg ocene chatakterystyki ptyt przez wdrozenie nowych metod ich
kalibracji”

9. Robert Loth (B. Maier, Zerkleinerungstechnik): ,Energooszczedne otrzymywanie widréw.
Technologie dla przemystu ptyt drewnopochodnych”

10. Kai Greten (GreCon): ,Oszczedzaj drewno — stosuj technike rentgenowskg”

11. Detlef Krug, Marco Mabert (ihd Dresden), Jirgen Kramer (Patemacon). ,Moztiwosci
zastosowania technologii IVHF w produkcji ptyt MDF” (IVHF — zintegrowane wstepne
prasowanie i ogrzewanie prgdami wysokiej czestotliwosci)

12. Birgit Ostman (SP Trétek, Stockholm): ,Ognioodporno$é ptyt drewnopochodnych — stan
obecny”

13. Marc Prismann, Gernot Meyer (Sasol Wax): ,Mate czastki parafiny (wax) kluczem do
efektywnej hydrofobizacji”’

14. Maike Balbo-Block (Evonik Gorapur): ,Nowe rodzaje srodkéw antyadhezyjnych dla plyt
zaklejanych pMDI”

15. Volker Thole (Fraunhofer WKI): ,Bezklejowe wytwarzanie ptyt MDF/HDF”

16. Andreas Zillessen (Fraunhofer WKI): ,Kleje z surowcdw naturalnych — przeglad krytycz-
ny”

17. Marco Mabert, Andre Bieberle, Detlef Krug, Uwe Hampel (ihd Dresden, FZD Rossen-
dorf): ,Optymalizacja procesu rozwitdkniania z uwzglednieniem efektywnos$ci energetycz-
nej i jakosci masy widknistej”

18. Michael Ketzer, Klaus Gleich, Phil Miele, Bernd Christensen Johns Manville Europe
GmbH and Technical Center): ,Funkcjonalne wtasciwosci laminatow bezposrednio na-
prasowywanych (DPL) na ptyty HDF i wiérowe przy zastosowaniu wiéknin StabilStrand”

19. Jean-Marie Gaillard, Marie-Lise Roux (FCBA). ,Piyty wiérowe dla przemystu meblar-
skiego: mniejsza emisja formaldehydu i wlasciwosci mechaniczne”
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20. Ricardo Ferrari (Globus): ,Innowacyjna technologia firmy Globus dla skrawarki pierscie-
niowej”

21. Harald Schwab (Fraunhofer WKI): ,Zgodno$¢ metod oznaczania emisji HCHO z ptyt
drewnopochodnych —nowa robocza propozycja miedzynarodowej standardyzacji”

22. Georges Francis (Advachem S.A.): ,Srodki wigzace formaldehyd: przeglad i badania —
produkcja ptyt drewnopochodnych o niskiej emisji formaldehydu EPFS-CARB2”

23. Konrad Roschmann, Daniel Kadsmayr (BASF): ,Nowe rozwigzanie dla ptyt wiérowych o
niskiej emisji formaldehydu”

24. Eleftheria Athanassiadou, Charles Markessini, Sophia Tsiantzi (Chimar Hellas S.A.).
-Produkcja ptyt o emisji formaldehydu na poziomie emisji z drewna”

25. Jan Gunschera, Katrin Bokelmann (Fraunhofer WKI): ,Modyfikowane zeolity dla redukcji
emisji formaldehydu z ptyt drewnopochodnych”

, W.0.
Zrodfo: materiaty Sympozjum

XXIV Miedzynarodowa Konferencja Naukowa ,,Drewno —
Materiat XXI wieku”

Jak co roku, w Rogowie k/Koluszek, w Osrodku Lasow Doswiadczalnych SGGW odbyta
sie w dniach 16-17 listopada 2010r konferencja naukowa Wydziatu Technologii Drewna
SGGW. W konferencji wzieto udziat okoto120 uczestnikéw , w tym 25 z zagranicy. Repre-
zentowane byty nastepujgce kraje: Czechy, totwa, Rumunia, Stowacja i Szwajcaria.

Nadestane referaty w liczbie 210 opublikowane zostaly w dwoch tomach, wiekszosé
(189) w jezyku angielskim, pozostate w jezyku rosyjskim (13) i niemieckim (8). Na konhcu
kazdego referatu zamieszczono tytut pracy i jej streszczenie w jezyku polskim.

Materiaty konferencji p.t: ,Annals of Warsaw University of Life Sciences — SGGW. Fore-
stry and Wood Technology. No 71 i No 72, 2010” wydane zostaty przez Warsaw University
of Life Sciences Press, 166 Nowoursynowska St. , 02-787 Warszawa, tel: (48 22) 593 55
20, e-mail: wydawnictwo@sggw.pl Materiaty te sg do nabycia w Wydawnictwie.

Ponizej podajemy tytuty prac, ktérych tematyka moze zainteresowac pracownikéw prze-
mystu ptytowego:

1. Andrzej Antczak: ,Badanie termicznej degradacji celulozy z drewna iglastego w obecno-
8ci przeciwutleniaczy — analiza FT-IR”(ang.)

2. Andrzej Antczak: ,Badanie termicznej degradacji celulozy z drewna iglastego w obecno-
$ci przeciwutleniaczy — analiza SEC”(ang.)

3. Piotr Beer, Dorota Fuczek, Grzegorz Kowaluk, Marcin Zbie¢: ,Mozliwosci oraz ogranicze-
nia wykanczania ptyt wiérowych z wiéréw witéknistych”(ang.)

4. L. I. Belchinskaja, Jan Sedliacik, V. A. Varivodin, M. A. Anisimov: ,Uzyskanie skuteczne-
go wypetniacza kompozycji klejowych zawierajgcych formaldehyd” (ros.)
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5. Piotr Boruszewski, Piotr Borysiuk, Ewa Dobrowolska, Mariusz Maminski, Danuta Nice-
wicz: ,Wtasciwosci sorpcyjne materiatéw widknistych spajanych ligning” (ang.)

6. Piotr Borysiuk, Piotr Boruszewski, Krzysztof Krajewski, Marek Jabtonski, Eva RuZinska:
Wytrzymatos¢ spoin na scinanie w sklejkach wytworzonych z forniréw zabezpieczanych
srodkami biochronnymi opartymi na pyretroidach i triazolach” (ang.)

7. Piotr Borysiuk, Marcin Szotucha, Waldemar Jaskétowski, Joanna Czechowska: ,Lekkie
ptyty wiérowe z dodatkiem spienionego polistyrenu” (ang.)

8. Rafat Czarnecki, Dorota Dukarska: ,Ocena mozliwosci wykorzystania $luzowca pensyl-
wanskiego do wytwarzania ptyt wiérowych o obnizonej gestosci” (ang.)

9. Joanna Czechowska, Piotr Borysiuk, Mariusz Maminski: ,Wybrane wtasciwosci sosno-
wych i topolowo-sosnowych ptyt widrowych o obnizonej gestosci” (ang.)

10. S. Dolny, T. Rogozinski: ,Wstepne badania proceséw filtracyjnego oczyszczania powie-
trza z pytéw powstatych podczas obrobki ptyt wiérowych” (ang.)

11. S. Dolny, T. Rogozinski: ,Wptyw wilgotnosci na wtasciwosci fizyczne i aerodynamiczne
odpadéw pytowych z obrébki ptyt widrowych” (ang.)

12. Dorota Dukarska, Janina tecka: ,Syntetyczna krzemionka jako wypetniacz zywicy feno-
lowej w procesie wytwarzania sklejki wodoodpornej” (ang.)

13. Dorota Dukarska, Janina tecka, Magdalena Zajdler: ,Wptyw dodatku TiO, oraz CaCQO;3
do zywicy fenolowej na barwe spoiny klejowej i wtasciwosci sklejki wodoodpornej” (ang.)

14. Dorota Dziurka:,Polepszenie wodoodpornosci oraz wtasciwosci zywicy UF za pomocg
dodatku niewielkiej ilosci PMDI” (ang.)

15. Dorota Dziurka, Janina tecka: ,Lekkie ptyty widrowe uszlachetnione fornirem” (ang.)

16. Jozef Gaborik, Juraj Dudas, Jozef Kulik: ,Wybrane witasciwosci topolowego drewna
warstwowego” (ang.)

17. Cezary Gozdecki, Marek Kociszewski, Arnold Wilczynski: ,Kompozyt drewno/PE z wié-
rami przemystowymi” (ang.)

18. Cezary Gozdecki, Marek Kociszewski, Arnold Wilczynski, Jacek Mirowski: ,Wptyw kory
na wiasciwosci mechaniczne kompozytu drewno/PE” (ang.)

19. Waldemar Jaskoétowski, Mariusz Maminski: ,Emisja CO i CO, z ptyty wiérowej wypetnio-
nej wetng mineralna. (ang.)

20. Waldemar Jaskoétowski, Piotr Borysiuk: ,Emisja CO i CO, z ptyty wiérowej z dodatkiem
polistyrenu w warunkach pozarowych”

21. Joanna Jastrzab: ,Wtasciwosci ptyt OSB modyfikowanych tworzywami termoplastycz-
nymi w zaleznosci od temperatury prasowania” (niem.)

22. Joanna Jastrzab: ,Wptyw dodatku aktywatora na wiasciwosci ptyt OSB modyfikowanych
tworzywami termoplastycznymi”(niem)

23. N. A. Khodosova, Jan Sedliacik, V. A. Varivodin, M. A. Anisimov: ,Badania czynnikéw
wptywajgcych na emisje formaldehydu ze sklejki” (ros.)
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24. Grzegorz Kowaluk, Piotr Boruszewski, Piotr Borysiuk, Marcin Zbie¢: ,Charakterystyka
cieplna ptyt wiérowych z wiéréw widknistych”(ang.)

25. Tomasz Krystofiak, Stanistaw Proszyk, Barbara Lis, Anna Jurga: ,Wptyw starzenia ter-
micznego na wtasciwosci ptyt HDF uszlachetnionych w technologii lakierowego nadruku
analogowego. Cz. |. Odpornos¢ powtok na czynniki termiczne” (ang.)

26. Tomasz Krystofiak, Barbara Lis, Stanistaw Proszyk, Anna Jurga: ,Wptyw przyspieszo-
nego starzenia na wiasciwosci ptyt HDF uszlachetnionych w technologii nadruku analo-
gowego. Cz.Il. Odpornos¢ powtok na czynniki mechaniczne” (ang.)

27. Barbara Lis, Tomasz Krystofiak, Stanistaw Proszyk: ,Badania odpornosci na wybrane
czynniki powtok z akrylowych lakierow UV na ptytach MDF. Cz.l. Odpornos$¢ na ciepto i
zimne ptyny”

28. Barbara Lis, Tomasz Krystofiak, Stanistaw Proszyk: ,j.w. Cz.2. Czynniki mechaniczne”
(ang.)

29. Jan Matyasovsky, Peter Jurkovi¢, Peter Duchovi¢: ,Zastosowanie utwardzacza modyfi-
kowanego kolagenem do kleju melaminowo-formaldehydowego w celu zwiekszenia wo-
doodpornosci sklejki” (ang.)

30. Radostaw Mirski, Adam Derkowski: ,Wytrzymato$¢ na zginanie ptyt OSB poddanych
probie gotowania” (ang.)

31. Danuta Nicewicz, Leszek Danecki: ,Recykling technologiczny ptyt pilsniowych porowa-
tych” (ang.)

32. DanutaNicewicz,Beata Podlesna: Wptyw stopnia zmielenia masy wtdknistej na wtasci-
wosci ptyt pilsniowych twardych” (ang.)

33. B.Patubicki, M.Szulc, M.Sydor:, Technologiczne aspekty produkcji uktadéw elektronicz-
nych na ptytkach z tworzyw drzewnych”(ang.)

34. Andrzej Starecki, Marek Jabtonski, Anna Danihelova, Eva Ruzinska: ,Zmiany wybranych
wiasciwosci wytrzymatosciowych ptyt pilsniowych twardych oklejanych tuszczkg brzozo-
wg” (ang.)

35. M. Sydor, M. Szulc, B.Patubicki:,Przydatno$¢ tworzyw drzewnych jako warstwy nosne;j
ptytek PCB” (ang.)

36. Krzysztof Warmbier, Arnold Wilczynski, Leszek Danecki: ,Wtasciwosci trzywarstwowych
ptyt widrowych z warstwg wewnetrzng wykonang z widérow wierzby Salix viminalis” (ang.)

37. J. Zemiar, J. Petrik, M. Gaff: ,Zmiana grubosci forniru po prasowaniu” (ang.)

38. Piotr Przybysz, Kazimierz Przybysz: ,Prospects of papermaking industry development in
Poland — barrier of wood supply”

W.O.
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FEROPA FAC-MEETINGS

W dniu 21 pazdziernika odbyto sie w Warszawie robocze spotkanie europejskiej federaciji
FEROPA, skupiajacej producentéw ptyt pilsSniowych metodg mokrg. FEROPA zrzesza prak-
tycznie wszystkich liczacych sie w Europie wytwércdéw tych ptyt. Jej cztonkami sg takze
producenci ptyt ze Standéw Zjednoczonych, Indii, Rosji i Ukrainy. FEROPA Fac-Meetings
odbywaja sie zwykle dwa razy w roku, czesto z podziatem na Hardbord Meeting i Softboard
Meeting, (spotkanie producentéw ptyt twardych i osobno ptyt porowatych). Warszawskie
spotkanie w Hotelu Mariott przy lotnisku Okecie byto wspolnym dla ptyt twardych i porowa-
tych. Czesci poswieconej ptytom porowatym przewodniczyt Stowak Peter Ujmiak (Smreci-
na), za$ przy omawianiu spraw dotyczacych ptyt twardych przewodniczyt Litwin Ernestas
Urnevicius (Grigiskes). Oméwili oni zestawione w tablicach i przekazane obecnym informa-
cje dotyczace produkciji poszczegdlnych rodzajow plyt za trzy kwartaty br., a takze dynamike
produkcji ptyt w stosunku do roku ubiegtego. FEROPA od kilku lat wspétpracuje z EPF,
kompletuje i przekazuje swoim cztonkom biezgce informacje na temat zdolnosci produkcyj-
nych europejskich fabryk ptyt MDF/HDF. Informacje te sg bardzo istotne, poniewaz od wielu
lat obserwuje sie narastajgca konkurencje ze strony metody suchej, ktéra stopniowo wypie-
ra z rynku produkty metody mokrej, szczegélnie ptyty twarde. Producenci ze wszystkich
krajéw odnotowujg wzrost cen surowca drzewnego a takze energii. Wzrost cen drewna jest
jednak mocno zréznicowany. Najbardziej surowiec zdrozat w Polsce. W czasie spotkania
Ivon Remy reprezentujacy francuskg fabryke Tarnaise des Panneaux przedstawit sytuacje
rynkowa dotyczaca cienkich ptyt MDF/HDF. Przedstawit rowniez przy wspétudziale sekreta-
rza FEROPA Lars'a Omdahl stan obecny i prognozy dotyczace rynku Natural Fiberboard
(NFB). Sekretarz omowit tez kwestie dotyczace standaryzacji CEN i ISO, szczegélnie CEN
TC 887WG 17 dotyczacej fabryk produkujacych widékno drzewne, oraz regulacji prawnych
dotyczacych produktédw konstrukcyjnych. Zasygnalizowat sprawy wynikajace z dyrektywy
IPPC dotyczacej zintegrowanego systemu zapobiegania i kontroli zanieczyszczen.

Reprezentanci poszczegdlnych fabryk przedstawili sytuacje dostepnosci surowca drzew-
nego w przy wzmagajacej sie konkurencji ze strony sektora energetyki.

Sekretarz SPPDwP Maria Antoni Hikiert przedstawit prezentacje na temat aktualnej sytu-
acji zaopatrzenia polskich fabryk w surowiec drzewny.

Na zakonczenie spotkania Lars Omdahl zreferowat krétko przebieg 7-ego Sympozjum
Ptyt Drewnopochodnych, jakie miato miejsce w dniach 13-15 pazdziernika w Hannoverze,
omowit sprawy organizacyjne dotyczgce cztonkostwa w FEROPA i zasygnalizowat, ze miej-
scem nastepnego spotkania, ktére odbedzie sie wiosng 2011 roku bedzie prawdopodobnie
Amsterdam.

MAH
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Z PRZEMYStU PLYT DREWNOPOCHODNYCH

Certyfikacja ptyt drewnopochodnych w OB-RPPD

Dziatajac zgodnie z przyjetg przez Dyrekcje OB-RPPD politykg jakosci, dostosowania
oferty do wymagan klientéw oraz osiggniecia wiodacej pozycji w dziedzinie oceny jakosci
wyrobdéw w roku 2009 utworzono w strukturach Osrodka — niezalezny Zaktad Certyfikacji.

Zadaniem Zaktadu jest prowadzenie proceséw certyfikacji dla ptyt drewnopochodnych i
tworzyw drzewnych zgodnie z obowigzujgcymi przepisami odnoszacymi sie do oceny zgod-
nosci wyrobdw. Zaktad Certyfikacji udziela certyfikatow zgodnosci z wymaganiami norm
krajowych, europejskich, miedzynarodowych, specyfikacjg IKEA I0S-MAT-0003 oraz dyrek-
tyw Unii Europejskiej. Certyfikat moze obejmowac wszystkie wtasciwosci wyrobu, kitére sa
ujete w normach i przepisach jak tez moze by¢ ograniczony do jednej lub kilku wybranych
wiasnosci. Zaktad Certyfikacji moze tez objg¢ nadzorem laboratoria fabryk przemystu ptyto-
wego i z innych branz przemysty drzewnego.

Zaktad Certyfikacji w OB-RPPD ubiega sie o akredytacje w Polskim Centrum Akredytaciji.
W dniach 21-23 pazdziernika 2010r odbyt sie audit oceniajgcy jednostke czy spetnia ona
wymagania normy PN-EN 45011:2000. Wedtug wstepnych ocen mozna wnioskowagé, ze w
nowy rok Zaktad Certyfikacji w OB-RPPD wejdzie z Certyfikatem Akredytacji AC PCA.

MB

Stanowisko SPPDwP dotyczace spalania drewna

Stowarzyszenie Producentow Piyt Drewnopochodnych w Polsce, reprezentujac
swoich cztonkdéw, a posrednio takze inne branze przemystu drzewnego, wyraza opinie
ze materialowe wykorzystanie drewna w kazdej postaci, od najcenniejszego drewna
tuszczarskiego poczawszy a na odpadach przemystowych skonczywszy, powinno
mie¢ bezwzgledny priorytet przed wykorzystaniem energetycznym. Przemawiajg za
tym wzgledy ekonomiczne, spoteczne i ekologiczne. Mamy tu na mysli oczywiscie wzgledy
ekonomiczne z punktu widzenia ekonomii narodowej a nie partykularne energetyki. W swie-
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tle rozporzadzenia Ministra Gospodarki ,w sprawie szczegotowego zakresu obowigzkow
uzyskania i przedstawienia do umorzenia $wiadectw pochodzenia, uiszczenia optaty za-
stepczej, zakupu energii elektrycznej i ciepta wytworzonych w odnawialnych zrodtach ener-
gii oraz obowigzku potwierdzenia danych dotyczacych ilosci energii elektrycznej wytworzo-
nej w odnawialnym zrédle energii”, energetyka naszym zdaniem znajduje sie w pozyciji
uprzywilejowanej. Spalane bedg coraz wieksze ilosci drewna lesnego i to nie tylko mato
cennej drobnicy, ale takze papieréwki. Odbiorcy energii zaptacg nawet bardzo wysokie ceny
za ,zielong energie” wytworzong ze spalanego surowca drzewnego. Powoduje to juz teraz
nieuczciwg konkurencje ze strony energetyki przy zakupach drewna.

Polska jest Il w Europie producentem ptyt:
ilo$¢ kupowanego w skali roku surowca drzewnego ogétem wynosi okoto 10 min. m?,
iloé¢ kupowanego surowca w PGL LP, to blisko 5 min. m®,
wartos¢ kupowanego drewna w PGL LP ponad 550 min zt,
wartos¢ dodana (sprzedaz — wartos¢ drewna) ponad 2 mld. zt,
odprowadzone podatki (VAT, CIT, od nieruchomosci, ochrona $rodowiska, inne) - 250 min.

zt,
zatrudnienie — blisko 10.000 pracownikéw,
roczna wartos¢ inwestycji okoto 350 min. zt,
wartos¢ eksportu — 1,3 mid. zt.

Zaktady ptyt drewnopochodnych sg wieloletnimi i strategicznymi odbiorcami drewna z La-
séw Panstwowych. Ponad 80% wyprodukowanych wyrobéw ptytowych trafia do fabryk me-
blowych w ktérych zatrudnionych jest okoto 110 tysiecy pracownikéw. Nalezy tez pamieta¢ o
sektorach powigzanych, ktére rowniez zatrudniajg licznych pracownikéw. Branza ptyt drew-
nopochodnych pracuje takze na rzecz budownictwa, transportu i opakowan.

W sytuacji niedoboru drewna i nadmiernego wzrostu jego cen powodowanych przez nie-
uczciwg konkurencje ze strony energetyki, nastgpi regres w przemysle ptyt drewnopochod-
nych a takze w innych zwigzanych z nim branzach. Bedzie to miato wyjgtkowo niekorzystne
znaczenie w aspekcie ekonomicznym i spotecznym.

Z ekologicznego punktu widzenia nalezy naszym zdaniem dojrzate drewno poddawac
najpierw procesom przemystowego wykorzystania, potem uzytkowania wyrobow z
drewna i dopiero na koncu podda¢ je procesowi recyklingu i spali¢ to, co dalej mate-
rialowo wykorzystac¢ sie juz nie da lub nie optaca.

MAH

Udziat SPPDwP w programie Silentwood

Stowarzyszenie Producentéw Ptyt Drewnopochodnych w Polsce uczestniczy w finanso-
wanym przez Unie Europejska projekcie okreslanym skrétowg nazwa Silentwood.

W projekcie jest zaangazowanych dziesie¢ podmiotéw z: Hiszpanii, Polski, Wtoch, Wiel-
kiej Brytanii, Turcji, Stowenii oraz Szwecji.
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Wiodacym i zajmujgcym sie jego administracjg jest hiszpanski Tecnologias Avanzadas
Inspiralia iTAV — koordynator.

Zadaniem zespotu jest opracowanie technologii produkcji wielowarstwowych drzwi i in-
nych, podobnych elementéw budowlanych. Sposéb wytwarzania wedtug nowej technologii
powinien by¢ dostosowany do mozliwosci matych i Srednich firm, zas bazg materiatowg
drewno i ptyty drewnopochodne o udoskonalonych wtasciwosciach akustycznych i izolacyj-
nych. Piyty takie z pewnoscig znajdg zastosowanie w przemysle budowlanym, szczeg6lnie
przy budowie takich obiektéw jak hotele, centra edukacyjne i sanitarne.

Wedtug naszego rozeznania do produkcji wymienionych drzwi i elementéw beda miaty
zastosowanie rowniez wyroby naszej branzy. Plyty bedg musiaty jednak sprosta¢ nowym
wymaganiom dotyczacym ich dzwigkochtonnosci, izolacyjnosci termicznej i odpornosci na
dziatanie ognia. Z dotychczasowych badarn sondazowych wynika, ze na polskim rynku ele-
menty ,Silentwood” powinny spetniaé wymagania, ktére zostaty zestawione w zatgczonej
tablicy.

Po opracowaniu technologii ,Silentwood”, bedzie ona rozpowszechniana w krajach
cztonkowskich UE, wiec takze i na polskim rynku. Zadaniem tym ma sie zajmowa¢ obok
innych cztonkéw konsorcjum Silentwood, takze Stowarzyszenie Producentéw Ptyt Drewno-
pochodnych w Polsce. Technologia bedzie dla matych i srednich firm dostepna bezptatnie
po podpisaniu przez nie odpowiedniej umowy z koordynatorem. O postepie prac dotycza-
cych nowej technologii bedziemy informowac czytelnikéw Bl mozliwie na biezaco.



Tablica: Potencjalne sposoby wykorzystania (zastosowania) technologii Silentwood

Parametry aktualnie wytwarzanych
w Polsce produktéw

Przyblizone Wymogi wg obowigzujgcych . L Przyblizone
Gieplo Odpor- wymiary w Polsce norm i przepiséw Wymagania rynku/klientow wymiary
Wykorzystanie Akustyka (wspp K) nosc
/zastosowanie (dBA) 2,/ | ogniowa . Odpor- . Odpor-
WK in A | B | C |Akustyka| C1®P0 | Those |Akustyka| S0 | hose | A | B c
(wsp. K) . (wsp. K) ’
(mm) | (mm) | (mm (dBA) W/ma2K | egniowa (dBA) W/ma2K | °gniowa (mm) | (mm) | (mm)
min min

Centra medyczne.
Szpitale i domy spo-
kojnej starosci (drzwi w 32 2,4 60 1400 | 2200 | 40 32 2,5 60 32 1,2 30 1600 | 2200 | 40
gabinetach i pokojach
dla gosci)
Drzwi w pokojach
hotelowych 36 2,4 60 1400 | 2200 | 42 37 2,5 60 32 1,4 30 1400 | 2200 | 42
Mieszkania (szczegol-
nie drzwi we(jéciowg) 32 2,2 30 1000 | 2200 | 42 32 2,4 30 33 1,6 30 1200 | 2200 | 42
Zastosowania specjal-
ne (drzwi dzwiekosz-
czelne w teatrach,
audytoriach, bibliote- 41 2,2 60 1400 | 2200 | 46 42 2,3 60 42 1,0 30 1400 | 2200 | 46
kach, budynkach ad-
ministracji publicz-
nej,...)
Panele $cienne dla biur
(boksy) 27 2,5 30 2200 | 2800 | 25 27 2,5 30 28 2,4 60 2200 | 2800 | 28




Helmut Roll

Optymalizacja procesu rozwidkniania w defibratorze

Autor jest kierownikiem dziatu technologii w firmie Pallmann
Maschinenfabrik GmbH&Co.KG w Zweibriicken. Ponizszy tekst
zostat oparty na wygtoszonym przez Autora referacie na konferen-
cji, ktora miata migjsce w dniach 17 i 18 listopada 2009r. w Géttin-
gen.

Przy wytwarzaniu ptyt MDF zuzywa sie w odniesieniu do 1m® ptyt okoto dwa razy wiecej
energii anizeli przy produkciji ptyt wirowych. Wedtug Feddersena (2003) wytworzenie 1m®
ptyt MDF wymaga zuzycia 1520 kWh, a 1m?® ptyt widrowych — tylko 760 kWh. (Dane dotyczg
zuzycia energii cieplnej i elektrycznej w warunkach przemystowych. Zawierajg one takze
zuzycie energii na transport wewnatrzzaktadowy, wytworzenie sprezonego powietrza, na
odsysanie, oswietlenie hali itp.)

Gtéwnymi ,pozeraczami” energii przy produkcji ptyt MDF sa:
sktad surowca drzewnego,
rozwtdknianie (defibrator),
suszenie widkien i ich sortowanie,
formowanie kobierca i prasowanie,
operacje koncowe.

Na rozwiéknianie zrebkéw zuzywa sie w odniesieniu do 1 m® ptyt MDF okoto sze$é razy
wigcej energii elektrycznej anizeli na formowanie i prasowanie, lub suszenie i sortowanie
widkien. Jezeli chodzi o zuzycie energii cieplnej, to defibrator jest po suszarce wibékien na
drugim miejscu (Feddersen 2003).

W praktyce przemystowej energia zuzywana przez urzgdzenie rozwtokniajgce jest odno-
szona z reguty do 1 t zupetnie suchych wtdkien. Wedtug tego na 1 t z.s. wibkien suma ener-
gii na naped defibratora i energii zawartej w parze grzewczej wynosi $rednio ok. 390 kWh,
przy czym na naped defibratora przypada ok. 1/3.

W praktyce mozliwe sg tu duze wahania. Tak np. przy zmrozonych zrebkach zuzycie pa-
ry istotnie wzrasta. Réwniez zuzycie energii na naped urzgdzenia rozwtdkniajgcego ksztattu-
je sie roznie w zaleznosci przede wszystkim od zadanego stopnia zmielenia masy.

W przypadku ptyt HDF, stosowanych do laminowanych ptyt podtogowych, wystarcza cze-
sto mniejszy stopien rozwidknienia z uwagi na stosowanie grubych warstw pokryciowych, z
czym wigze sie stosunkowo niskie zuzycie energii zuzywanej na 1t z.s. wtdkien (przyktado-
wo 95 kWh/t. Uwaga: dotyczy tylko zuzycia energii elekirycznej na naped defibratora). Dla
ptyt meblarskich wymagany jest duzy stopien rozwtdknienia, co pocigga za sobg wieksze
zuzycie energii (przyktadowo 155 kWh/t).
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Proces rozwtékniania w defibratorze moze by¢ z grubsza podzielony na cze$¢ hydroter-
miczng i mechaniczng. W czesci hydrotermicznej zrebki sg najpierw wstepnie ogrzewane
parg przy cisnieniu atmosferycznym, nastepnie ulegajg zageszczeniu i odwodnieniu przez
dziatanie $limaka zatadowczego i wreszcie trafiajg do wnetrza podgrzewacza, gdzie podda-
wane zostajg dziataniu pary przy cisnieniu 8-10 bar. W czesci mechanicznej przygotowane
w ten sposéb zrebki sg rozwtékniane miedzy tarczami defibratora. Srednica tarcz rozwtok-
niajgcych dochodzi obecnie do 72” (ok. 1,8m) przy nominalnej przepustowosci rzedu 50-70
t/h z.s. wiékien. Po opuszczeniu szczeliny mielenia, widkna przez zawér wydmuchowy do-
stajg sie do suszarki, gdzie panuje cisnienie atmosferyczne. Cisnienie w komorze mielenia
regulowane jest za pomocg zaworu wydmuchowego. Na ogét utrzymywane jest ono na
poziomie 0,5....1,5 bar wyzszym, lub nizszym od cisnienia w podgrzewaczu, wynosi wigc 8-
10 bar.

Energetyczne aspekty rozwiékniania

Pomiedzy tarczami rozwt6kniajgcymi zachodzi proces rozwtdkniania i mielenia. Na rys. 1
pokazano w sposéb schematyczny droge zrebkéw, ktére przez centralny otwér w tarczy
nieruchomej doprowadzane sg do $rodka tarczy wirujgcej. W przypadku prgdu o czestotli-
wosci 50 Hz liczba obrotéw tarczy wynosi 1500'/min, przy pradzie 60 Hz — 1800'/min. Cen-
tralna czesc¢ tarczy wirujgcej (nie przedstawiona na rys. 1) chwyta swoimi nozami doprowa-
dzane zrebki, rozdrabnia je wstepnie i wprawia w przyspieszony ruch obrotowy. Dzieki dzia-
taniu sit odsrodkowych sg one przemieszczane w kierunku strefy mielenia (Atack i wspotpr.
1989). W czasie obrotéw tarczy wirujgcej noze jej i tarczy statej krzyzujg sie z duzg czesto-
tliwoscig. W przypadku ptyt MDF odlegto$¢ miedzy tarczami, czyli szczelina mielenia wynosi
zwykle 3/10mm. Odpowiada to 6 do 15 grubosci pojedynczych widkien w stanie specznie-
nia, lub 30 do 60 wtdkien w stanie sprasowanym (Hietanen i Ebeling 1990).
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Rys. 1. Droga surowca przez strefe mielenia

Czestotliwos¢ krzyzowania sie nozy obydwu tarcz oblicza sie jako iloczyn liczby obrotéw
tarczy wirujgcej i liczby nozy na jej obwodzie.

Czestotliwos¢ krzyzowania sie nozy zwieksza sie tez wraz z liczbg nozy na tarczy wiruja-
cej. Zwieksza sie ona przy liczbie obrotéw 1500'/min wzdtuz promienia tarczy w zakresie od
1 do 13 kHz.

Na rys.2 podane sg przyktadowo dla tarczy stosowanej do masy na ptyty MDF czestotli-
wosci przy liczbie obrotéw 1500 '/min. Jak widaé, od centralnej czeéci tarczy do czesci ob-
wodowej zwieksza sie ona osmiokrotnie.

Rys. 2. Przyktad czestotliwosci spotkan nozy tarczy wirujgcej z pojedynczym nozem tar-
czy nieruchomej przy liczbie obrotéw tarczy wirujacej 1500 obr/min
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Tkanka drzewna w strefie mielenia trafia na przemian do szczeliny miedzy nozami i do
zagtebien miedzy nimi (Atack i wspotpr. 1989) i z r6zng czestotliwoscig, w zaleznosci od
miejsca, gdzie sie znajduje, jest sciskana i rozprezana. llustruje to rys.3.

Rotation

Rotation

Noze i kanaty krzyzujg Kompresja
sie z duzg czestotliwoscig surowca Dekompresja

Rys. 3. Przebieg rozwt6kniania; czarne strzatki na nozu tarczy wirujgcej pokazujg kieru-
nek obrotow
Jezeli szczelina mielenia jest wystarczajgco waska, to tkanka drzewna dzieki poddawaniu

jej czestym i zmiennym naprezeniom sciskajgcym bedzie sie uplastyczniaé, temperatura jej
bedzie wzrasta¢, a potaczenia miedzy widknami beda sukcesywnie ostabiane i zrywane.
Dochodzg do tego jeszcze wywierane przez noze naprezenia sciskajgce, co w koncu pro-
wadzi do rozdzielenia witdkien i do rozluznienia ich wewnetrznej struktury (efekt mielenia).

Jezeli szczelina mielenia jest za szeroka, na przechodzaca przez nig tkanke drzewng nie
beda oddziatywa¢ w wystarczajagcy sposéb wymienione wyzej naprezenia i w rezultacie
otrzymane zostang niedostatecznie rozwtdknione mniejsze i wieksze peczki widkien.

Takie zachowanie sie drewna wynika z jego lepkoelastycznych wtasciwosci. W sensie
reologicznym drewno moze by¢ poréwnane do gumy (Franzén 2006). Jezeli odksztatcenie
przy tego rodzaju materiale pozostaje ponizej specyficznej dla niego granicy elastycznosci,
to po zwolnieniu naprezenia deformacja catkowicie, lub prawie catkowicie zanika. Mozna to
poréwnaé z zachowaniem sie sprezyny, ktéra po zwolnieniu naprezenia wraca do pierwot-
nego ksztattu. Tak samo w tej sytuacji wniesiona do materiatu odksztatcajgca go energia,
pomijajgc niewielkie straty cieplne wywotane tarciem wewnetrznym materiatu, zostaje, dzieki
sprezystemu odksztatceniu, odzyskana. (Francén 2006, Hartler 1979). Ta czes¢ energii
defibracji, ktéra prowadzi tylko do sprezystych odksztatcen drewna przyczynia sie do nie-
wielkiego podgrzania materiatu, a nie do jego rozwtbknienia. Ta, dostarczona energia zo-
stanie w przewazajgcej czesci odzyskana dzieki sprezystemu, ponownemu odksztatceniu
drewna, nie moze by¢ jednak spozytkowana. Dlatego w tej sytuacji osigga sie tylko niewielki
stopien rozwtéknienia.

W celu otrzymania wysokiego stopnia rozwtéknienia, szczelina mielenia musi by¢ wystar-
czajgco waska. Szerokos¢ jej nalezy tak dobra¢, aby tkanka drzewna zostata z jednej stro-
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ny, przez odpowiednie plastyczne zdeformowanie, rozdrobniona i rozluzniona, a z drugiej
strony, aby w tym stanie nie zostata pocieta. Takie dziatanie jest rownoznaczne z niekontro-
lowanym niszczeniem materiatu i produkowaniem duzych ilosci pytu, lub krétkich widkien.
(Francén 2006).

Whynika z tego, ze stopien rozwioknienia zalezy od znajdujgcego sie w szczelinie mielenia
drewna i wystepujacych w nim naprezen i odksztatcen. Decydujgcymi wielkosciami sg gra-
nice sprezystego, lub plastycznego, kompresyjnego odksztatcenia drewna oraz jego stopnia
zniszczenia. Wielkosci te zalezg w duzym stopniu od wstepnej, hydrotermicznej obrébki
drewna i od panujgcych w strefie mielenia warunkéw.

Wptyw wilgotnosci, temperatury i czestotliwosci oddziatywan me-
chanicznych

Naprezeniowe i odksztatceniowe zachowanie sie drewna, jak tez jego elastycznosé i pla-
stycznos¢ zalezy, jak i u wielu innych lepkosprezystych materiatéw, gtéwnie od wilgotnosci,
temperatury i czestotliwosci zmiennych naprezen (Kollmann i C6té 1968; Becker i wspdlpr.
1977; Francén 2006).

Sztywnos$¢, lub elastycznos$é drewna w szczelinie mielenia jest wiec zalezna od wilgotno-
Sci, temperatury i czestotliwosci naprezen:

im wyzsza jest wilgotnos¢ i temperatura, tym bardziej miekkie staje sie drewno,
im wyzsza jest czestotliwo$¢ naprezen, tym staje sie ono sztywniejsze (Johansson i

wspotpr. 2001).

Dlatego dla kazdej czestotliwosci naprezeh w szczelinie mielenia istnieje optimum wilgot-
nosci i temperatury rozwtdkniania. Dla samej temperatury zalezno$¢ ta zostata ilosciowo
zbadana przez Beckera i wspétpr. (1977) na nasyconych woda probkach w badaniach mo-
delowych. Autorzy stwierdzili, ze dla kazdej czestotliwosci naprezen w szczelinie mielenia
istnieje specyficzne optimum temperatury. Przy tym optimum energia mielenia drewna prze-
ksztatcana jest w maksymalnym stopniu w prace rozwidkniania, czyli jest w najwyzszym
stopniu absorbowana wzgl. rozpraszana. Im wyzsza jest czestotliwo$¢ naprezen, tym wyzej
lezy optimum temperatury.

Badania Beckera i wspotpr. miaty jednak na celu produkcje mas TMP a nie MDF. Ma to
dlatego znaczenie, poniewaz ze wzgledu na r6zne wymagania co do koricowego produktu i
co do materiatlu wtoknistego hydrotermiczna, wstepna obrobka zrebkéw dla TMP i MDF
bardzo sie rézni. W przeciwienstwie do produkciji widkien dla MDF, przy TMP musi sie zwra-
cac¢ uwage na podatnos¢ na fibrylacje scian komérkowych, jak i na dobre, optyczne wtasci-
wosci widkien. Z tego wzgledu bytoby niedobrze, gdyby termicznie uptynniona lignina pokry-
ta z zewnatrz widkna. Aby wiec nie osiggnac temperatury zeszklenia ligniny, nie nalezy
zrebkéw przy TMP obrabia¢ para powyzej 130°C (Fengel, Wegener 1989). W praktyce
przemystowej, przy produkcji mas TMP utrzymuje sie temperature parowania wstepnego
nawet na poziomie 100-125°C (Sundholm 1999). To, stosunkowo tagodne, wstepne ogrze-
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wanie surowca ujednolica tylko wilgotnos¢ zrebkdéw i zmniejsza ich kruchosé. Prowadzi to
przy rozwtdknianiu do zmniejszenia udziatu drzazg i krotkich wtokien. Obnizenie zapotrze-
bowania energii mielenia przy tym stosunkowo tagodnym, wstepnym podgrzewaniu zrebkéw
bez efektu uptynnienia ligniny i przy zbyt niskim stopniu zmigkczenia drewna, nie moze byé
osiggniete (Sundholm 1999).

Sytuacje bardziej intensywnego, wstepnego zmiekczania zrebkéw badat Becker i
wspotpr. (1977). Probki drewna byty gotowane w wodzie przy 180°C przez 15 min. Otrzy-
mano jednakowg zalezno$¢ miedzy maksymalnym rozproszeniem energii w drewnie i cze-
stotliwoscig naprezen, jak i przy bardziej tagodnym, wstepnym traktowaniu préobek. Oprocz
tego probki drewna, tak jak oczekiwano, wykazywaty mniejszg sztywnos¢ ze wzgledu na
wieksze zmigkczenie wywotane obrdbka hydrotermicznag.

Mniejsza sztywnos¢ drewna jest z punktu widzenia procesu rozwtdkniania korzystna, po-
niewaz powoduje zmniejszenie wymaganej mechanicznej energii na mielenie. W praktyce
przemystowej wykorzystuje sie to przy otrzymywaniu mas dla ptyt MDF. Zrebki przed proce-
sem rozwtdkniania poddawane sg w podgrzewaczu obrébce parg, zwykle przy 170-180°C, a
wiec podobnie, jak w wym. wyzej doswiadczeniach Beckera. Temperatury te sytuuja sie
powyzej temperatury zeszklenia ligniny i dlatego lignina w lamellach srodkowych tkanki
drzewnej uplastycznia sie i mieknie. Ostabia to wigzania miedzy komérkami (Fengel i We-
gener 1989). Przy otrzymywaniu mas witéknistych dla ptyt MDF, komérki oddzielajg sie wiec
przede wszystkim w tym obszarze. Jak juz wspomniano, prowadzi to do zmniejszenia zuzy-
cia energii na rozwtéknianie.

Z jednej strony zuzycie potrzebnej energii mechanicznej moze zosta¢, dzieki wstgpnemu
zmiekczeniu surowca, zmniejszone. Z drugiej strony mogtyby zosta¢ prawdopodobnie uzy-
skane dalsze oszczednosci energii dzigki polepszeniu sprawnos$ci procesu rozwtdkniania.
Warunkiem bytoby uwzglednienie termicznych zaleznosci miedzy maksymalnym rozprosze-
niem energii w drewnie i czestotliwoscig naprezen (Becker i wspotpr. 1977), jak tez ich prze-
tozenie na warunki techniczno-technologiczne. W obecnym stanie wiedzy i przy jednocze-
$nie duzym ryzyku finansowym nie jest to na razie mozliwe.

W istocie brak jest jeszcze pogtebionych badan na temat zaleznosci miedzy czestotliwo-
$cig naprezen i rozproszeniem energii w warunkach obrobki hydrotermicznej podczas pro-
cesu otrzymywania masy dla ptyt MDF. Nastepnie musi zosta¢ pozyskana wiedza, zweryfi-
kowana przez préby przemystowe, przede wszystkim na temat temperatury w strefie miele-
nia i jej wptywu na sam proces rozwtdkniania.

Przeptywy i temperatura w strefie mielenia

Wedtug Beckera i wspétpr. (1977) dla osiggniecia dobrego rozwtbknienia temperatura i
czestotliwo$¢ naprezen w strefie mielenia powinny wzrasta¢. Dla przyktadu pokazanego na
rys.2 czestotliwo$¢ naprezen w kierunku peryferyjnym tarcz ulega o$miokrotnemu zwigk-
szeniu. Wg Beckera i wspotpr. w tym przypadku temperatura powinna wzrasta¢ o 8-10°C.
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Jak to pokazuje rys.4, w rzeczywistosci stosunki ksztattujag sie tu zupetnie inaczej. W stre-
fie mielenia temperatura wzrasta do maksimum a nastepnie spada na jej peryferiach. Rze-
czywisty przebieg temperatury jest nastepstwem przeptywu pary miedzy tarczami (rys.4,
szeroka strzatka). Czes¢ pary ptynie do wewnatrz, reszta — na zewnatrz. Tam, gdzie stru-
mien pary dzieli sie, panuje najwyzsze cisnienie i jest najwyzsza temperatura. Na rys.4 uwi-
doczniony jest oprocz tego cyrkulujgcy przeptyw materiatu drzewnego. Jest on wywotany
przeptywem pary.

) o
g, raff) ’é,],-
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Rys. 4. Jakosciowe przedstawienie przebiegu cisnienia pary i temperatury (czerwona
krzywa) oraz przeptywdw w strefie mielenia; para — szeroka, niebieska strzatka,
surowiec — strzatka koloru ochry

Rys.5 przyktadowo pokazuje szybko$¢ przeptywu pary i temperature w strefie mielenia.
Jak wida¢, temperatura wzrasta tu do poziomu maksymalnego, ok. 179°C. Szybkos$¢ prze-
ptywu pary jest tam zerowa, ci$nienie statyczne pary — maksymalne. To wysokie ciSnienie
pary powoduje, ze jedna jej czes¢ z duzg szybkoscig wydostaje sie na zewnatrz a mniejsza
jej czes¢, z mniejszg szybkoscig wraca z powrotem do wewnatrz.
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Rys. 5. Przyktadowe ilosciowe przedstawienie przebiegu szybkosci pary (krzywa niebie-
ska) i przebiegu temperatury (krzywa czerwona) w strefie mielenia

W zaleznosci od sytuacji, przy nowych segmentach, jak i przy jednakowym cisnieniu w
przestrzeni mielenia i w podgrzewaczu, 25-35% pary w strefie mielenia moze przeptywaé do
wewnatrz, w kierunku srodka tarcz; pozostata czes¢ wydostaje sie na zewnatrz w kierunku
ich peryferii.

Rys.6 pokazuje przeptyw surowca w strefie mielenia. Przed maksimum temperatury na-
stepuje zawirowanie surowca spowodowane powrotnym strumieniem pary, ktéry hamuje
jego przeptyw powodowany przez sity odsrodkowe. Jak to juz byto widoczne na rys.4, suro-
wiec czesciowo jest zawracany (Atack i wsp6tpr., 1989). Od temperaturowego maksimum
materiat drzewny przechodzi wraz z parg na zewnatrz. Przy tym szybkos¢ jego przeptywu
jest o dwa rzedy wielkosci mniejsza anizeli szybkos¢ przeptywu pary (rys.5 i 6). W rezultacie
szybkosé materiatu ma na catej dtugosci tarczy mielgcej wartos¢ dodatnig. W sumie wiec
surowiec drzewny na catej tarczy mielacej transportowany jest ku jej obwodowi. Jednakze z
powyzszego wida¢, ze w wyniku hamujgcego dziatania powracajgcego czesciowo strumie-
nia pary nie wystepuje tu rbwnomierny, ciagty przeptyw materiatu drzewnego.
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Rys. 6. Przyktadowe ilosciowe przedstawienie przebiegu szybkosci pary (krzywa brgzo-
wa) jak i maksimum temperatury (czerwona pionowa linia) w strefie mielenia

Jak juz wspominano, w przeciwienstwie do rzeczywistego przebiegu temperatury bytoby
korzystniej, aby wzrost temperatury nastepowat nieprzerwanie od centrum tarcz mielgcych
ku ich obwodowi. Z jednej strony bytoby to dobre dla najbardziej korzystnego energetycznie
procesu mielenia i ciggtego przeptywu materiatu. Z drugiej strony prowadzitoby to réwniez
do mozliwie rbwnomiernego zuzycia tarcz mielgcych.

Czasami w strefie mielenia powstaje mniej, lub bardziej ograniczona bruzda (rys.7, biate
strzatki). Wywotuja jg jednak istniejgce tu maksymalne w tej strefie cisnienie i temperatura.
Takie segmenty powinny zosta¢ wymienione, chociaz w pozostatych strefach nie zostaty
one zuzyte.



Rys. 7. Bruzda (wyztobienie) w strefie mielenia

Rozktad temperatury w strefie mielenia ma réwniez pewne praktyczne znaczenie. Po-
wstaje tu pytanie o jej oddziatywanie, czym zajmowali sie Johansson i wspotpr. (2001) oraz
Huhtanen i wspétpr. (2004). Johansson pracowat na rozwtbkniarce CD, przeznaczonej dla
mas TMP. W tych defibratorach strefa mielenia jest podzielona na czesc¢ ptaska i stozkowa,
ktére niezaleznie od siebie mozna ustawia¢. Johansson wykorzystat to i uzyskat ciggty
wzrost temperatury na catej dtugosci strefy mielenia. Dato to pozytywne rezultaty dla proce-
su rozwtokniania.

Defibrator stosowany w przemysle ptyt MDF nie ma tych mozliwosci — ustawia sie tu jed-
ng szczeling mielenia i ma sie mniejszy wptyw na proces.

Nastepne czynniki majgce wplyw na przebieg temperatury, to wilgotnos¢ zrebkéw, lub
ewentualne dodawanie wody, rdéznica cisnienia miedzy podgrzewaczem i strefg mielenia,
jak tez geometria (uksztattowanie) segmentéw (Huhtanen i wspotpr. 2004).

Wedtug badan Huhtanena i wspétpr. geometria tarcz mielagcych do mas TMP moze by¢
tak zoptymalizowana, ze daje w rezultacie mozliwie ptaski (rGwnomierny) przebieg tempera-
tury w strefie mielenia. Autorzy stwierdzajg, ze im bardziej rownomierny jest przebieg tem-
peratury, tym mniej pary powraca do srodka tarcz i tym mniej materiatu drzewnego cyrkuluje
w strefie mielenia. Wg. Huhtanena i wspétpr. Proces rozwidkniania zyskuje na ciagtosci, a
otrzymana masa widknista jest bardziej homogeniczna.
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W praktyce przemystu MDF pomiary temperatury w strefie mielenia dokonywane sg wy-
jatkowo. Ten problem jest bardzo stabo rozpoznany i w dalszym ciggu niniejszego artykutu
nie bedzie dyskutowany.

Waska szczelina mielenia intensyfikuje proces rozwtkniania i daje mase o matej ilosci
peczkoéw witdkien i drzazg. Wada jest tu wysokie zapotrzebowanie energii, wzrost zawartosci
frakcji drobnej, szybsze zuzycie segmentéw rozwidkniajgcych oraz zmniejszenie zdolnosci
przepustowej urzadzenia. Zadaniem urzezbienia tarcz mielgcych jest wiec ztagodzenie
ujemnych oddziatywan waskiej szczeliny mielenia.

Tak wiec z technologicznego punktu widzenia urzezbienie tarcz mielgcych charakteryzuje
sie tym, ze przy mozliwie waskiej szczelinie mielenia, ktéra jest wazna dla osiggniecia wy-
sokiego stopnia zmielenia i matej zawartosci drzazg uzyskuije sie:
zadowalajgce i w praktyce mozliwie niskie zuzycie energii,
matg zawartosc frakcji drobnej,
mate zuzycie segmentow,
duzy przeptyw materiatu wtdknistego.

Cechy charakterystyczne urzezbienia tarczy mielacej

Na powierzchni tarczy mielgcej wyr6zniamy: noze, kanaty miedzynozowe i znajdujgce sie
w nich przegrody. W dalszym ciggu tekstu beda rozpatrzone nastepujace elementy tarczy:
krawedzie tnace, wzgl. diugos¢ nozy,
szerokos¢é kanatéw miedzynozowych i szerokos¢ nozy, wzgl. stosunek kanatéw do szeroko-

$ci nozy,
kat ciecia,
liczba przegréd w kanatach.

Dtugos¢ krawedzi tngcych, wzgl. nozy jest praktycznym sposobem poréwnania réznych
tarcz. Wyraza sie ona w stosunku: krawedzie thagce w km do liczby obrotéw tarczy wirujacej.
Przy tarczach stosowanych w produkcji ptyt MDF wynosi on w zaleznosci od srednicy tarczy
i struktury urzezbienia od 20 do 60 km/obr6t. Wz6r na obliczenie dtugosci krawedzi tnacych
przytoczony jest ponizej i pokazany na rys.8.
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Rys. 8. Obliczenie dtugosci krawedzi thgcych wzg. dtugosci nozy

Podniesienie do kwadratu oznacza, ze uwzglednione sg zaréwno krawedzie tngce na ro-
torze, jak i na statorze, czyli na tarczy wirujgcej i nieruchomej, przy czym zaktada sie jedna-
kowe urzezbienie obydwu tarcz.

Im mniejsza jest dtugosé krawedzi thacych, tym krotsze sg noze (L) wzgl. tym mniejsza
jest ich liczba (n;) na obwodzie tarczy nieruchomej i obrotowej. Jesli przy statej szczelinie
mielenia i niezmiennos$ci wszystkich pozostatych parametrédw zatozymy geometrie tarczy
mielacej z krétszymi krawedziami tngcymi wzgl. krétszg dtugoscig nozy, to uzyskamy mniej-
szg aktywnosé rozwtokniania w strefie mielenia. Mozna tez powiedzie¢, ze geometria tarczy
jest mniej agresywna. Jednostkowe zuzycie energii na rozwtdknianie w wyniku tego zmniej-
sza sie, moze jednak, gdy zaistnieje taka potrzeba, przez zmniejszenie szczeliny mielenia,
znowu by¢ doprowadzona do poziomu zapewniajgcego odpowiednig jakos¢é widkien. Dla
niewielkiego zapotrzebowania energii i nalezytej jakosci wtékien nalezy odpowiednig dtu-
gos¢ krawedzi tngcych ustali¢ w drodze prob.

Szerokos¢ kanatdéw i nozy w tarczach stosowanych dla ptyt MDF zawiera sie zwykle w
granicach miedzy 4 i 9 mm; gtebokos¢ kanatoéw przy nowych tarczach wynosi ok. 10 mm,
szerokos¢ nozy — 3 do 5 mm. Kanatami masa przechodzi od $rodka tarcz ku ich peryferyjnej
czesci. Przekroje dwoch réznych tarcz mielacych na rys. 9 obrazujg wptyw stosunku szero-
kosci kanatu do szerokosci noza na proces rozwitokniania.
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Rys. 9. Wplyw stosunku szerokosci kanatu do szerokosci noza na rozwtdknianie przed-
stawiony na przekrojach tarcz mielgcych A i B. A — stosunek szerokosci kanatu
do szerokos$ci noza maty, B1 —j.w. duzy, B2 —j.w. duzy z waska szczeling mie-
lenia

Przy wiekszym stosunku szerokosci kanatu do szerokosci noza (rys. 9, czarne pole B1 w
poréwnaniu do A) przy niezmiennosci wszystkich innych parametréw wystepuje w strefie
mielenia wiekszy, otwarty przekroj transportowy. Szersze kanaty stwarzajg dla przeptywu
surowca wiecej miejsca i przejscie przez nie jest utatwione i szybsze. (Atack i wspotpr.
1989). Przez to zmniejsza sig tez czestotliwosé, z ktdrg surowiec przy przechodzeniu przez
strefe mielenia trafia na ptaszczyzny nozy, lub do kanatéw. Ptaszczyzny nozy wywierajg
przez to mniej czeste dziatanie Sciskajgce na materiat a wprowadzanie jednostkowej energii
mielenia do materiatu zmniejsza sie. Poprzez zwezenie szczeliny mielenia mozna znowu
zwiekszy¢ zuzycie energii rozwtékniania (rys. 9, B2). Dla kazdego konkretnego przypadku
odpowiednia szeroko$¢ kanatéw i nozy jest do ustalenia na drodze préb.

Jak to jest widoczne na rys.10, wielkos¢ kata cigcia a wptywa na kierunek przeptywu ma-
teriatu przez strefe mielenia. Dla utatwienia, na rysunku pokazany jest takze promieniowy
kierunek tarcz mielgcych. Przy zwiekszeniu kata a (prawa strona rys.10) kanaty i noze tarcz
sg bardziej nachylone wzgledem kierunku promieniowego. Wzmacnia to efekt "pompowa-
nia" masy w kierunku promieniowym i przez to samo zdolnosc¢ jej przemieszczania przez
tarcze. Surowiec szybciej przechodzi przez kanaty i czas przebywania materiatu i jego ilosé
w szczelinie mielenia zmniejsza sie. Dlatego wiekszy kat a dziata tak samo, jak szerokie
kanaty miedzy nozami: jednostkowa energia mielenia ulega zmniejszeniu (Huhtanen i
wspotpr. 2004) i szczelina mielenia, jesli zachodzi taka potrzeba, moze byé zmniejszona,
aby zuzycie energii mielenia zwiekszy¢ do poprzedniego poziomu. Ustalenie odpowiedniego
kata ciecia odbywa sie réwniez na drodze doswiadczalne;j.
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Rys. 10. Przeptyw materiatu przez strefe mielenia przy r6znej wielkosci kata a; czerwone
strzatki na nozach tarczy wirujgcej oznaczaja kierunek jej obrotéw

Liczba przegréd w kazdym kanale wynosi zwykle 2 do 4. Rys.11 pokazuje na dwéch r6z-
nych tarczach usytuowanie przegréd w kanatach oraz przegrody o r6znej wysokosci.

,f" Kierunek transportu materiatu

Przegroda szeg roda
obnizona petana

Rys. 11. Przyktad usytuowania przegréd w kanatach dwéch tarcz o r6znym uzebieniu i
schematyczny rysunek przegréd réznej wysokosci. Strzatka 1 — przegroda ni-
ska, strzatka 2 — przegroda wysoka

Zadaniem przegréd jest hamowanie przeptywu materiatu i kierowanie go znowu na po-
wierzchnie nozy. Przeszkadzajg one szybkiemu przechodzeniu niedostatecznie zmielonego
materiatu przez kanaty, co, podobnie jak zbyt szeroka szczelina mielenia, mogtoby prowa-
dzi¢ do powstawania peczkéw widkien i drzazg. Wieksza liczba przegréd zwieksza wiec
kontakt materiatu z ptaszczyznami nozy przez co, przy statej szczelinie mielenia rozwtoknia-
jaca aktywnosc tarcz i wiozona we widkna jednostkowa energia mielenia zwieksza sie. Zbyt
wielka liczba przegréd hamuje jednak nadmiernie przeptyw materiatu. Zwiekszone wskutek
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tego jednostkowe zuzycie energii moze zosta¢ zredukowane przez powiekszenie szczeliny
mielenia, jednakze odbija sie to na jakosci wiékien. Przy zmniejszeniu szczeliny mielenia
zahamowany przeptyw materiatu zwieksza temperature w strefie mielenia. W ekstremalnych
przypadkach moze dojsé do zapalenia sie wtdkien (Sundholm 1999). Nie rzadko jednak zbyt
zahamowany przeptyw materiatu, w potaczeniu z wystepujaca jednoczesnie wysoka tempe-
raturg, prowadzi do odktadania sie w kanatach twardych, prawie czarnych produktow ter-
micznego rozktadu drewna. W praktyce moéwi sie wtedy czesto o zweglonej zywicy, lub
zweglonym drewnie.

Te zweglone produkty zmniejszajgce urzezbienie tarczy negatywnie wptywaja na jakosc
wtdkien. Proba polepszenia jakosci przez zmniejszenie szczeliny mielenia prowadzi z reguty
do podwyzszenia zawartosci w masie frakcji drobnej i zwiekszenia zuzycia energii oraz do
silnego zuzycia tarcz.

Poréwnanie dwéch rodzajéw urzezbienia tarcz przy otrzymywaniu
widkien HDF dla laminowanych ptyt podtogowych

Istotny wptyw urzezbienia tarcz (rys.12) na zuzycie energii mielenia widoczny jest z nizej
przytoczonych danych. Pokazane segmenty zostaly uzyte w tym samym defibratorze i po-
stuzyty do otrzymania nisko zmielonej masy dla ptyt o duzej gestosci (HDF) zastosowanych
do wyprodukowania ptyt podtogowych laminowanych.

Rys. 12. Urzezbienie tarcz stosowane przy produkcji grubo zmielonej masy dla ptyt pod-
togowych HDF

Przy jednakowym czasie pracy (ok. 2000h) przez prawg tarcze zuzyte zostato $rednio
mniej energii (60-115 kWh/t) anizeli przez lewg (100-115 kWh/t), wszelako przy $rednio
wyzszym zuzyciu pary w podgrzewaczu (14-17 t/h wobec 14 t/h). Te r6zne dane moga by¢
jasno wyttumaczone przez poréwnanie danych, odnoszacych sie do urzezbienia tarcz.
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Prawy segment ma wezsze kanaty (5-6 mm wobec 7-9 mm) i wiekszg diugos¢ krawedzi
tnacych (35 km/obrét wobec 21 km/obrét). Oprécz tego prawy segment zageszcza surowiec
z wiekszg czestotliwoscig (10,8 kHz wobec 9 kHz). Ze wzgledu na dtuzsze krawedzie thgce
rowniez czesciej ma to miejsce przy przechodzeniu materiatu drzewnego przez strefe mie-
lenia. Przy takiej samej w obu przypadkach szczelinie mielenia mozna potwierdzi¢, ze przy
prawej tarczy, ze wzgledu na bardziej zamknietg strukture urzezbienia, czas przebywania
surowca w strefie mielenia jest dtuzszy. Ogolnie biorac, przy tej samej szczelinie mielenia
aktywnos$¢ mielenia prawej tarczy nalezy ocenic jako lepszg. Dlatego przy tej samej jakosci
wibkien prawa tarcza, przede wszystkim przy jeszcze nie zuzytym urzezbieniu moze dtuzej
pracowac anizeli lewa. Przez to jednostkowe zuzycie energii przez prawa tarcze podczas
pierwszych 1500 godzin pracy jest mniejsze.

Nalezy tu jednak jeszcze raz podkresli¢, ze w opisywanym przypadku otrzymywano tylko
grubo zmielone masy dla ptyt podtogowych. Dlatego udziat peczkéw widkien i drzazg nie
miat tu istotnego znaczenia. Chodzito tu bardziej o mozliwie mate zuzycie energii przy duzej
wydajnosci urzgdzenia.

Wyzsze zuzycie pary swiezej w podgrzewaczu dla prawej tarczy wigzac trzeba z mniej-
szym wytwarzaniem pary w szczelinie mielenia z uwagi na wnoszong mniejszg ilos¢ energii
mechanicznej przy rozwtdknianiu. Z drugiej strony nalezy tez zwréci¢ uwage na to, ze ze
wzgledu na szersza szczeline mielenia rowniez mniejsza ilo$¢ pary przechodzita do central-
nej czesci tarcz (patrz wyzej). Ta powracajgca para wprowadzana jest przez rurocigg wy-
réwnujgcy z powrotem do podgrzewacza.

Poréwnanie dwoch rodzajow urzezbienia tarcz przy otrzymywaniu
masy dla ptyt meblarskich (MDF)

Przy takich ptytach masa wtdknista zawiera tylko niewielkie ilosci peczkéw wtdkien i
drzazg. Préby przemystowe z zastosowaniem tarcz o gestym urzezbieniu nie daty pozada-
nej jakosci widkien. Niespodziewanie bardziej przydatne okazaty sie tarcze z o wiele grub-
szg strukturg urzezbienia i mniejszg dtugoscig krawedzi tngcych. Poréwnanie takich tarcz
pokazane zostato w tabeli 1.

Otrzymaniu masy z matg zawartoscig peczkéw wibkien sprzyja, jak to juz wczesniej po-
wiedziano, mozliwie waska szczelina mielenia. Cechy geometrii mielenia sg przy tym tak
dopasowane, ze pomimo waskiej szczeliny mielenia jednostkowe zuzycie energii pozostaje
na poziomie akceptowalnym.

Jak to wynika z tab.1, w przypadku grubego urzezbienia, w kanatach jest mniej przegréd
(3 wobec 4) i sg one bardziej szerokie (7-8mm wobec 4-6mm). Do tego dochodzi istotnie
krétsza dtugos¢ krawedzi tngcych (25 km/obrét wobec 63 km/obrét) i mniejsza czestotliwosé
naprezen (9 kHz wobec 12,6 kHz).

Chociaz katy ciecia obydwu tarcz sg prawie takie same (78° i 76°), mozna na podstawie
przytoczonych danych stwierdzi¢, ze przy grubym urzezbieniu, ze wzgledu na szersze kana-
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ty, surowiec przechodzi przez strefe mielenia szybciej i tatwiej. Dlatego przy tych tarczach
czas przebywania materiatu drzewnego w strefie rozwiékniania jest krotszy. Do tego docho-
dzi mniejsza dtugos¢ nozy i mniejsza czestotliwos¢ naprezen.

W sumie wiec, przy grubej strukturze tarczy materiat jest mniej czesto komprymowany
przez powierzchnie nozy. Dlatego przy takich tarczach mozna stosowa¢ wezszg szczeling
mielenia anizeli przy tarczach o bardziej gestym urzezbieniu i, pomimo tego, przy podobnym
zuzyciu energii jednostkowej.

Jak to jest widoczne z tab.1, wezsza szczelina mielenia oddziatywa bardzo pozytywnie
na jakos¢ masy widknistej, szczegolnie w przypadku grubego urzezbienia. Przy ocenie ja-
kosci widkien zawartos¢ peczkéw w masie i w ptycie oceniano wizualnie.

Tabelal. Drobne i grube urzezbienie tarczy mielgcej zastosowane do otrzymywania masy
o0 mozliwie matej zawartosci peczkéw widkien, przeznaczonej do wytwarzania
meblarskich ptyt MDF

Drobne Grube
urzezbienie urzezbienie

Czas pracy [h] ok. 700
Zuzycie energii [KWh/] 90-120
Jakos¢ widkien nieodpowiednia dobra
Charakterystyka urzezbienia
Liczba przegrod w 1 kanale 4 3
Szeroko$¢ kanatéw [mm] 4...6 7...8
Sredni kat ciecia [°] ok. 78 ok. 76
Szeroko$¢ nozy [mm] ok. 3 ok. 3
Dtugos¢ krawedzi ciecia [km/obrot] 63 25
Czestotliwos¢ naprezen na obwodzie tarczy [kHz] 12,6 9
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Przemyst ptyt wiérowych, MDF i OSB w krajach EPF
w 2009 roku

Ptyty widrowe

Europejski przemyst ptyt wiorowych wszedt w okres recesji juz w ostatnich miesigcach
roku 2007, chociaz dla catego sektora ptytowego caty ten rok byt rokiem dobrym. Negatyw-
ny trend stat sie o wiele wyrazniejszy w latach 2008 i 2009, chociaz w ostatnich miesigcach
roku 2009 mozna byto zauwazy¢ pierwsze oznaki ozywienia. W stosunku rocznym produk-
cja w 2008 r zmniejszyta sie 0 9%, a w 2009 — 0 14%. W ten sposéb w regionie EU-EFTA
produkcja ptyt spadta ponizej progu 30 min m®.

Europejska produkcija ptyt wiérowych w okresie 2003-2007 rosta $rednio o 3,2% rocznie.
W 2007r siegneta poziomu 37,8 min m®. W tym okresie tempo wzrostu bylto jeszcze wieksze
w krajach sasiednich (Turcja, Biatoru$, Ukraina i Rosja). Jednakze pod koniec 2007r zapo-
trzebowanie zaczeto stabna¢ przede wszystkim ze wzgledu na zmniejszajace sie tempo
budownictwa, co pociggneto za sobg spadek zapotrzebowania ze strony przemystu meblar-
skiego.

Wspomniany wyzej $redni spadek 14%-owy byt wynikiem zréznicowanej sytuacji w po-
szczegOlnych krajach. W wiekszosci z nich zawierat sie on w 2009r miedzy 5% i 15%, ale w
niektérych przewyzszat nawet 20%. W Zzadnym z krajow nie zanotowano jednak wzrostu
produkcji w stosunku do roku 2008.

Niemcy zachowaty w 2009r swojg pozycje najwiekszego producenta ptyt wiérowych w
Europie, chociaz produkcja tam spadfa o 13%, do poziomu 6,5 min m®. We Francji, ktéra
zachowata drugie miejsce produkcja wyniosta 3,3 min m® (spadek o 14%). Wiochy utracity
swoje trzecie miejsce na rzecz Polski w wyniku zmniejszenia sie produkcji 0 18,5%, do po-
ziomu 2,7 min m®. Polska wyprodukowata 2,8 min m°, o0 8% mniej niz poprzednio. Pigte
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miejsce w Europie z produkcjg 2,1 min m®> w 2009r zajmuje Anglia. Razem na w/w pigé
krajéw przypada 58,5% produkcji wszystkich krajow EPF.

Tabela 1. Produkcja ptyt wiérowych w tys.m®, 2005-2010

2005 2006 2007 2008 2009 09/08 2010%
Austria 2,220 2,280 2,450 2,250 1,920 | -14.7% 2,000
Belgium 1,875 1,911 1,814 1,486 1,221 -17.8% 1,200
Bulgaria 420 480 480 400 400 0.0% 430
Czech 950 1,000 1,010 1,030 1,000 -2.9% 1,000
Republic
Denmark 320 339 344 345 309 | -10.4% 333
Estonia 218 222 268 249 140 | -43.8% 160
Finland 459 449 398 261 171 -34.4% 185
France 4,264 4,321 4,420 3,844 3,320 | -13.6% 3,500
Germany 8,131 8,062 8,025 7,500 6,500 | -13.3% 7,000
Greece 471 478 496 462 345 | -25.3% 495
Hungary 566 611 648 578 350 | -39.4% 500
Ireland 140 140 140 100 95 -5.0% 110
Italy 3,525 3,725 3,600 3,275 2,669 | -18.5% 3,000
Latvia 180 192 206 251 176 | -29.9% 240
Lithuania 276 284 440 514 485 -5.7% 530
Norway 366 382 383 309 267 | -13.7% 250
Poland 2,550 2,550 3,150 3,000 2,760 -8.0% 2,898
Portugal 930 985 985 970 780 | -19.6% 880
Romania 483 668 769 1,082 1,000 -7.6% 1,200
Slovakia 550 665 675 785 705 | -10.2% 800
Slovenia 130 136 211 191 129 | -32.3% 154
Spain 3,174 3,316 3,295 2,350 1,778 | -24.3% 1,957
Sweden 487 541 627 628 587 -6.6% 500
Switzerland 440 480 540 540 522 -3.3% 522
United 2,276 2,334 2,411 2,115 2,100 -0.7% 2,205
Kingdom
TOTAL EPF | 35,401 36,551 37,786 34,516 29,729 | -13.9% 32,049
EU-27 34,595 35,688 36,863 33,667 28,940 | -14.0% 31,277

X Przewidywana produkcja

Udziat Polski w europejskiej produkciji ptyt wiérowych zwiekszyt sie bardzo od 7% w
2006r do 9% w 2009r. Swoje dobre miejsce natomiast stracita Hiszpania, ktérej taki sam
udziat zmniejszyt sie z 9% w 2006r do 6% w 2009r. W stosunku do 2007r produkcja ptyt




174 -

widrowych w Hiszpanii zmniejszyta sie 0 46%. Towarzyszyta temu redukcja zdolnosci pro-
dukcyjnej o 5000000 m® przy jednoczesnym niskim wykorzystaniu zdolnosci produkcyjne;.

W Austrii produkcja spadta ponizej 2 min m® , czyli skurczyta sie o 15%, w Belgii nato-
miast — 0 18%, przy czym jedna linig¢ zamknieto w 2009r.

W krajach Europy Wschodniej sytuacja byta bardziej zr6znicowana. W niektérych z nich
produkcja wzrosta w wyniku uruchomienia nowych linii (Rumunia, totwa), ktére jednak nie
wykorzystywaty w 2009r petnej zdolnosci produkcyjnej. W innych krajach, jak Estonia i We-
gry produkcja zmniejszyta sie az 0 39%. W pozostatych krajach spadek produkcji byt umiar-
kowany, a ogétem w krajach Europy Wschodniej wyniést on w 2009r 11%,czyli 6,2 min m°.

Przewidywania na rok 2009 méwig o ponownym wzroscie produkcji o ok. 8%, do 32 min
m?®, przy czym najwiekszy wzrost nastapi w krajach Europy Wschodniej. Zmniejszenie pro-
dukcji nastgpi w Belgii, Norwegii i w Szwecji z uwagi na planowane tam zamykanie zakia-
déw.

Zdolnos¢ produkcyjna

Europejska zdolnos¢ produkcyjna w dziedzinie ptyt wiérowych wykazywata raczej niere-
gularne tendencje w ciggu ostatnich pieciu lat. Sumaryczny jej spadek netto w okresie 2001-
2003 byt znaczny, aczkolwiek w 2004r nowe inwestycje przyczynity sie do jej powiekszenia.
W 2005r zdolnos¢ produkcyjna wykazywata okrestong stabilnos¢, poniewaz z jednej strony
Francja, Niemcy, Wiochy i Szwecja zamknety pewng liczbe zaktadéw, a z drugiej — inne
kraje cztonkowskie EPF zwigszyty swe mozliwosci produkcyjne. W migdzyczasie wiele no-
wych zdolnosci produkcyjnych zrealizowano szczegdélnie w krajach Europy Wschodniej, jak
np. w Krajach Battyckich, na Wegrzech, w Rumunii, na Stowacji, w Stowenii oraz w Niem-
czech. Europejska zdolnos¢ produkcyjna osiggneta w 2008r 43,3 min m®. W 2009r zdolnos¢
produkecyjna w Europie wyniosta 42,8 min m®, czyli o 255 tys.m® mniej niz w 2008r. W Cze-
chach i w Polsce nowe linie osiggnety petng wydajnos¢. We Francji i na Stowacji dalszy
wzrost zdolnosci produkcyjnej dokonat sie dzieki niewielkim inwestycjom. W Rumunii, w
ciagu 2008r zdolnos¢ produkcyjna przemystu ptyt wiérowych wzrosta znacznie.

Z dugiej strony stabngca sytuacja rynkowa zmusita do zamkniecia niektérych linii produk-
cyjnych. W 2008r zamknieto 2 linie w Niemczech oraz po jednej w Belgii i w Hiszpanii. W
2009r nastgpity dalsze zamkniecia linii produkcyjnych, a mianowicie w Niemczech, Belgii,
Austrii, we Wtoszech oraz w Anglii. W nastgpnych latach planowanych jest niewiele inwe-
stycji. W$rdd nich nalezy wymienié wzrost w 2010r zdolnosci produkcyjnej w Butgarii o 500
000 m®. Réwniez w Szwecji przewiduje sie modernizacje wyposazenia, ktdra przyniesie
wzrost produkcji. Z drugiej strony, na poczatku 2010r zamkniety zostanie jeden zaktad w
Norwegii. W wyniku tych wszystkich zmian europejska zdolno$¢ produkcyjna osiggnie 42,7
min m°.
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Tabela 2. Zdolno$é produkcyjna ptyt widrowych w tys.m?, 2005-2010

2005 2006 2007 2008 2009 09/08 2010"
Austria 2,220 2,420 2,590 2,620 2,430 -190 2,430
Belgium 2,350 2,150 2,150 1,850 1,680 -170 1,680
Bulgaria 480 480 500 500 500 0 520
Czech 945 1,010 1,010 1,010 1,290 280 1,290
Republic
Denmark 350 350 350 350 350 0 350
Estonia 260 260 310 380 380 0 380
Finland 615 610 515 515 515 0 515
France 4,415 4,485 4,485 4,565 4,635 70 4,635
Germany 8,300 8,415 8,665 8,405 8,305 -100 8,000
Greece 780 780 780 780 780 0 780
Hungary 575 620 620 620 620 0 620
Ireland 140 140 140 140 140 0 140
Italy 4,600 4,542 4,542 4,642 4,632 -10 4,632
Latvia 200 270 250 350 350 0 500
Lithuania 273 284 440 580 590 10 590
Norway 435 400 400 480 480 0 400
Poland 3,600 4,000 3,320 3,320 3,440 120 3,440
Portugal 1,055 1,110 1,050 1,050 1,050 0 1,050
Romania 604 930 930 1,530 1,530 0 1,530
Slovakia 660 675 680 800 895 95 895
Slovenia 130 135 300 300 300 0 300
Spain 4,200 4,260 4,090 3,910 3,750 -160 3,750
Sweden 780 745 845 800 800 0 875
Switzerland 420 500 580 580 580 0 580
United 2,735 2,815 3,030 2,980 2,780 -200 2,780
Kingdom
Razem 41,122 | 42,386 | 42,572 | 43,057 | 42,802 -2565 | 42,662
EU-27 40,267 | 41,486 | 41,592 | 41,997 | 41,742 -255 | 41,682

X Przewidywana produkcja

Kierunki zastosowan plyt wiérowych

Przemyst meblarski odbiera 67% wszystkich sprzedawanych ptyt wiérowych w Europie.
Szczegoblny wzrost w tej dziedzinie obserwuje sie w krajach Europy Wschodniej, gdzie na-
stepuje szybki rozwéj przemystu meblarskiego. Jedoczesnie meblarskie ptyty widrowe stale



-176 -
konkurujg z takimi materiatami, jak ptyty MDF, sklejka i lite drewno, a takze ze stalg, two-

rzywami sztucznymi i innymi materiatami.

Tabela 3. Podziat wyprodukowanych ptyt wiérowych na ptyty surowe i wykanczane po-
wierzchniowo

Produkcja ogétem Piyty surowe Plyt)\/lv\i/\glzgﬂﬁiz:xg i
(udzial) (udzial)

2008 2009 2008 2009 2008 2009
Austria 2,250 1,920 30% 25% 70% 75%
Belgium 1,486 1,221 35% 35% 65% 65%
Bulgaria 400 400 n.a. 39% n.a. 61%
Czech | 1,030 1,000 20% 36% 80% 64%
Republic
Denmark 345 309 65% 64% 35% 36%
Estonia 249 140 59% 35% 41% 65%
Finland 261 171 72% 47% 28% 53%
France 3,844 3,320 69% 69% 31% 31%
Germany 7,500 6,500 54% 54% 46% 46%
Greece 462 345 18% 16% 82% 84%
Hungary 578 350 10% 9% 90% 91%
Ireland 100 95 n.a. n.a. n.a. n.a.
ltaly 3,275 2,669 30% 42% 70% 58%
Latvia 251 200 79% 79% 21% 21%
Lithuania 514 485 80% 80% 20% 20%
Norway 309 267 80% 65% 20% 35%
Poland 3,000 2,760 40% 40% 60% 60%
Portugal 970 780 n.a. n.a. n.a. n.a.
Romania 1,082 800 80% 38% 20% 62%
Slovakia 785 705 90% 80% 10% 20%
Slovenia 191 129 46% 47% 54% 53%
Spain 2,350 1,778 30% 31% 70% 69%
Sweden 628 587 5% 0% 95% 100%
Switzerland 540 522 5% 5% 95% 95%
United 2,115 2,100 55% 54% 45% 46%
Kingdom
Razem 34,515 29,553 48% 46% 52% 54%

Budownictwo zuzywa ponad 23% ptyt, ktdérych znaczne ilo$ci stosowane sg na podtogi i
jako panele $cienne. Coraz wiekszego znaczenia nabierajg ptyty wodo- i ognioodporne. W
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coraz wiekszym stopniu ptyty stosowane sg tez do prac remontowych i renowacyjnych,
szczegOlnie w krajach Europy Wschodniej. Znaczne ilos¢i ptyt wiérowych kupujg majsterko-
wicze (do-it-yourself). Podczas gdy w wiekszosci krajoéw ich udziat w sprzedazy w tym sek-
torze nie przekracza kilku procent, to np. w Belgii siega on 21%, we Francji 12%, a w Nor-
wegii az 35%. Waznym rynkiem zbytu sg tez opakowania. Dla niektérych uzytkownikéw
negatywna cechg ptyt wiérowych jest ich duza gestosé. Dlatego tez, szczegdlnie dla niekto-
rych zastosowan, (ptyty drzwiowe i panele scienne) powodzeniem cieszg sie ptyty typu san-
dwicz, czy wyttaczane.

Jezeli chodzi o udziat w ogdéinej produkcji dotyczacy ptyt surowych i wykanczanych po-
wierzchniowo, to w poszczegdlnych krajach ksztattuje sie on na réznym poziomie (patrz:
tab.3). Tak np. w latach 2008 i 2009 udziat ptyt wykanczanych w Szwecji wynosit odpowied-
nio 95% i 100%, w Szwajcarii — 95%, w Hiszpanii — 70% i 69%, na Wegrzech — 90% i 91%,
w Grecji — 82% i 84%, w Czechach — 80% i 64%, w Belgii — 65%, i w Austrii — 70% i 75%. W
Polsce udziat ten w obydwu latach byt rowny 60%. W kilku krajach europejskich, takich jak
Litwa, Lotwa, Norwegia, Rumunia, Stowacja wahat sie w granicach okoto 20%.

Ptyty MDF

Produkcja i zdolnos¢ produkcyjna
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Rys. 1. Europejska produkcja ptyt MDF w tys.m?, 2000-2009

Produkcja ptyt MDF w Europie charakteryzowata sie az do roku 2007 wigcznie ciagtym
wzrostem. W 2007r siegneta poziomu 13,3 min m®. Jednoczesnie sytuacja rynkowa tych ptyt
jesienig tego roku zaczeta sie pogarsza¢, w szczegolnosci ze wzgledu na sytuacje w bu-
downictwie. Przede wszystkim spadek zapotrzebowania odczuty kraje Europy Zachodniej,
ale z pewnym opoOznieniem takze kraje Europy Wschodniej. W rezultacie produkcja ptyt
MDF spadta 0 8,3% i 0 8,8% odpowiednio w roku 2008 i 2009. Szczegdlnie spadek produk-
cji dat sie odczu¢ w pierwszym i w drugim kwartale 2009r, ale juz w drugiej potowie tego
roku sytuacja zaczeta sie odwraca¢ w pozytywna strone. Tak wiec eoropejska produkcja ptyt
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MDF spadta w 2009r do 11,2 min m® (nie liczac Turcji i Rosji). W stosunku do 2007r ozna-
cza to zmniejszenie 0 2,2 min m®.

Tabela 4. Zdolno$é produkcyjna ptyt MDF w Europie w tys.m®, 2005-2011

2005 2006 2007 2008 2009 2010% 2011%
Austria 505 535 710 750 750 750 750
Belgium 275 300 300 300 300 300 300
Czech 100 100 100 100 100 100 100
Republic
France 1,050 1,170 1,310 1,310 1,090 1,090 1,090
Germany 3,768 4,220 4,670 4,670 4,550 4,550 4,550
Greece 0 100 100 100 130 130 130
Hungary 0 0 210 210 210 210 210
Ireland 420 420 420 420 420 420 420
Italy 1,260 1,260 1,340 1,340 1,340 1,340 1,340
Luxembourg 250 270 270 270 270 270 270
Poland 1,400 1,400 1,550 1,850 1,850 2,150 2,400
Portugal 470 545 645 645 645 645 645
Romania 430 350 350 350 350 350 350
Slovenia 78 160 160 160 180 180 180
Spain 1,247 1,410 1,430 1,630 1,630 1,630 1,630
Sweden 90 100 110 110 110 110 110
Switzerland 200 270 280 280 280 280 280
United 870 840 950 950 950 950 950
Kingdom
Razem 12,413 | 13,450 | 14,905 | 15,445 | 15,155 | 15,455 | 15,705

X Przewidywana zdolno$é produkcyjna

W Europie produkowano przede wszystkim ptyty o grubosci ponad 9 mm, ktére stanowity
ponad 49% catosci i stosowane byty gtéwnie w meblarstwie. Okoto 30% produkcji stanowity
ptyty o grubosci miedzy 5 i 9 mm, podczas gdy pozostate 21% byty to ptyty cienkie (<5 mm),
podtogowe i laminowane. 65% produkcji przypadato na ptyty surowe (czesciowo wykancza-
ne u odbiorcy), 31% — na ptyty laminowane i 4% — na ptyty o innym wykonczeniu po-
wierzchni. Wodo- i ognioodporne ptyty MDF sg produkowane tylko w bardzo niewielkich
ilosciach.

Niemcy sg najwiekszym producentem ptyt MDF, chociaz w 2009r wytworzono tu o 100
tys. m® ptyt mniej niz w 2008r. Catkowita produkcja ptyt MDF w Niemczech wyniosta 3,8 min
m?® (przy zdolosci produkeyjnej 4,6 min m?), co stanowito prawie 34% produkciji europejskie;j.
Polska, dzieki nowym zdolnosciom produkcyjnym, zajeta drugie miejsce z produkcjg 1,4 min
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m® (ponad 12% catej produkcji europejskiej) przy zdolnosci produkcyjnej 1,85 min m®. Na
rok 2010 przewidywany jest w Polsce dalszy wzrost zdolnosci produkcyjnej do 2,15 min m°,
anarok 2011 —do 2,40 min m®.

Opré6cz Niemiec i Polski najwiekszymi rocznymi zdolnosciami produkcyjnymi ptyt MDF w
Europie dysponujg: Hiszpania (1,63 min m®), Wiochy (1,34 min m®) i Francja (1,09 min m®).
Poza tg piatkg plasujg sie jeszcze:WIk. Brytania (950 tys. m®), Austria (750 tys. m®) i Portu-
galia (645 tys. m®). Pozostate kraje europejskie posiadajg zaktady ptyt MDF o mniejszej
wydajnosci.

Zdolnos¢ produkeyjna catego europejskiego przemystu ptyt MDF (15,155 min m®) byta
wykorzystywana w 2009r w 74%, podczas gdy w 2008r — w 80%.

Wsréd pozaunijnych krajow Europy, Turcja wyprodukowata 2,4 min m® piyt. Z drugiej
strony, produkcja w Rosji skurczyta sie 0 14%, do 1 min m®.

Stabngcy sektor budowlany i wynikajgce z tego mniejsze zapotrzebowanie na laminaty
podtogowe, na ptyty do wykanczania wnetrz i do produkcji mebli zmniejszyty zaméwienia ze
strony handlu.W koncu roku 2008 $redni poziom zapasédw magazynowych u producentéw
ptyt MDF byt bardzo wysoki i siegat okoto 6,5% produkcji. Ze wzgledu na ogdlng sytuacije
rynkowg i wzrastajgce zapotrzebowanie na biomase drzewng w niektérych krajach, jak Au-
stria, Stowenia i Szwecja, zaopatrzenie w surowiec drzewny stato sie jednym z gtéwnych
problemoéw przemystu ptyt MDF.

Zastosowanie ptyt MDF

W wyniku sukcesu laminatéw podiogowych, jaki miat miejsce w ostatniej dekadzie, 45%
europejskiej produkcji ptyt MDF byto nakierowane na ten rodzaj wyrobu. Gtéwnymi produ-
centami byly tu: Niemcy, Austria, Francja, Belgia, Szwajcaria i Hiszpania. Poza tym coraz
wiekszego znaczenia nabierat ten sektor produkcji w Polsce.

Drugim, powaznym odbiorcg ptyt MDF jest przemyst meblarski, ktéry konsumuje 25% za-
potrzebowania europejskiego. Meble o wysokiej jakosci z zastosowaniem tych ptyt sg pro-
dukowane we Wtoszech, Hiszpanii, Portugalii Szweciji, WIk. Brytanii, w Czechach, Rumunii i
w innych krajach. Ptyty te znajdujg poza tym wielorakie zastosowanie w wyposazeniu
mieszkan i wykanczaniu wnetrz. W tym ostatnim przypadku ich duzg zaletg jest zdolnosc¢
pochtfaniania i ttumienia dzwigkéw. Na cele konstrukcyjne przeznaczane jest ok. 11% cat-
kowitej konsumpciji ptyt MDF. Sektor ,do-it-yourself* zuzywa 8% tych ptyt.

Ptyty MDF produkowane sa w réznych grubosciach i gestosciach. Tak np. gestos¢ ultra-
lekkich ptyt MDF ksztattuje sie ponizej 500 kg/m®, co daje im sporg przewage w konkurencii
z innymi materiatami.
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Tabela 5. Zuzycie ptyt MDF w Europie w tys. m®, 2005-2010

2005 2006 2007 2008 2009 09/08 2010* 10/09
Austria 280 280 290 250 240 -4.0% 280 16.7%
Belgium + 950 1,000 1,000 800 700 -12.5% 750 71%
Luxem.
Bulgaria 25 33 34 35 35 0.0% 35 0.0%
Cyprus 15 15 15 15 13 -13.3% 13 0.0%
Czech 65 75 75 75 75 0.0% 75 0.0%
Republic
Denmark 170 170 170 150 140 -6.7% 140 0.0%
Estonia 9 10 10 10 9 -10.0% 9 0.0%
Finland 40 45 50 50 45 -10.0% 45 0.0%
France 700 730 740 550 490 -10.9% 500 2.0%
Germany 3,000 3,200 3,200 3,400 3,300 -2.9% 3,400 3.0%
Greece 340 370 400 300 220 -26.7% 200 -9.1%
Hungary 50 45 45 50 50 0.0% 50 0.0%
Ireland 116 120 120 120 100 -16.7% 100 0.0%
Italy 1,040 1,140 1,160 1,000 900 -10.0% 930 3.3%
Latvia 7 10 10 9 9 0.0% 9 0.0%
Lithuania 28 42 50 55 40 -27.3% 45 12.5%
Netherlands 400 420 450 400 350 -12.5% 300 | -14.3%
Norway 45 45 57 57 57 0.0% 57 0.0%
Malta 7 4 4 4 4 0.0% 4 0.0%
Poland 735 800 900 900 800 -11.1% 900 12.5%
Portugal 160 170 155 180 170 -5.6% 170 0.0%
Romania 135 150 200 200 200 0.0% 200 0.0%
Slovakia 45 45 50 55 50 -9.1% 50 0.0%
Slovenia 38 40 45 40 35 -12.5% 35 0.0%
Spain 1,000 1,100 1,160 800 770 -3.8% 800 3.9%
Sweden 150 180 200 150 170 13.3% 170 0.0%
Switzerland 170 170 180 180 180 0.0% 180 0.0%
United 1,240 1,250 1,280 1,200 1,000 -16.7% 1,050 5.0%
Kingdom
Ukraine 20 22 70 80 75 -6.3% 75 0.0%
Other** 20 20 20 25 25 0.0% 25 0.0%
Razem 11,000 | 11,701 | 12,140 | 11,140 | 10,252 -8.0% | 10,597 3.4%

*Przewidywana produkcja

* z wyjatkiem Rosiji
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Rys. 2. Produkcja ptyt OSB w Europie w tys.m®, 1998-2009

Produkcja ptyt OSB w ciggu catej poprzedniej dekady wzrastata nieprzerwanie, ale w
koncu roku 2007 nagle sie zatamata, gdy zaczat sie spadek rozwoju budownictwa. W okre-
sie 1995-2002 $redni roczny wzrost produkcji ptyt OSB w Europie wynosit 33%. Od tego
roku zmniejszyt sie do okoto 12% w stosunku rocznym. W 2008r po raz pierwszy nastgpit
spadek produkcji.Ogélnoswiatowy kryzys budownictwa, tacznie z nasileniem sie konkurencji
ze strony producentéw zamorskich zmusity zaktady europejskie do zmniejszenia produkcji
poczynajac od konca 2007r. W rezultacie ogo6lnoeuropejska produkcja w 2008r zmniejszyta
sie 0 9,5%. Produkcja w pierwszej potowie 2009r prawie sie nie zmienita, ale zaczeta wzra-
sta¢ w drugiej potowie. Zaktady w Niemczech i na Ltotwie byly zmuszone na dtuzszy czas
ograniczy¢ produkcje, ale znowu zaczety dziata¢ od drugiej potowy kwartatu. W Rumunii
rozpoczeto wytwarzanie ptyt OSB w nowym zakfadzie. Tak wiec tgczna produkcja 13 euro-
pejskich zaktadéw ptyt OSB wyniosta 3,6 min m?, czyli o 210 000 m® wigcej niz w 2008r.
Procentowy wzrost wyniost 6,6%. W Europie wigkszo$¢ produkeji (77%) przypada na ptyty
OSB3. Udziat ptyt OSB2 wynosi 12%, podczas gdy na OSB4 przypada 9%, a na inne rodza-
je —2%.

Jak wiadomo ptyty OSB produkowane sg gtéwnie z drewna gatunkoéw iglastych. Jednak-
ze konkurencja o ten surowiec jest bardzo ostra, w szczeg6lnosci ze strony sektora energe-
tycznego. Dlatego tez sprawa zaopatrzenia w drewno pozostaje podstawowym zagadnie-
niem dla tego przemystu.

Spadek produkcji byt generalng tendencjg prawie we wszystkich krajach europejskich,
wytwarzajgcych ptyty OSB. Niemcy pozostaty najwiekszym producentem europejskim. Trzy
zaktady produkcyjne dawaty okoto 30% catej produkciji europejskiej. Udziat Polski i Czech
wynosit w kazdym przypadku ok. 10%. Na totwie nie osiggnieto projektowanej zdolnosci
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produkcyjnej mimo znaczacych inwestycji poczynionych w ubiegtych latach. Tym nie mniej
udziat Europy Wschodniej w ogdlinej produkcji ptyt OSB utrzymuje sie na krzywej wznosza-
cej.

Nie tylko w Europie, lecz takze w innych krajach na Swiecie zanotowano jeszcze wieksze
spadki produkcji. W 2009r $wiatowg produkcje ptyt OSB oceniano na 16,6 min m?, czyli
okoto 3,5 min m® (18%) mniej niz w 2008r. Gtéwny spadek produkcji miat miejsce w Amery-
ce Pétnocnej. Europa podwyzszyta swoj udziat w produkcji globalnej do 22%, chociaz Pin.
Ameryka utrzymata swojg pozycje najwiekszego wytwércy z 12,5 min m®, co odpowiada
75% produkcji $wiatowej. W USA produkcja wyniosta 9,4 min m® (- 26%), podczas gdy w
Kanadzie — 4,2 min m® (- 18%). W Potudniowej Ameryce istniejg trzy fabryki ptyt OSB: dwie
w Chile i jedna w Brazylii. Sumaryczna zdolnosé produkcyjna zaktadéw wynosi tu 650 000
m?®.

Zuzycie ptyt OSB w Europie w 2009r byto podobne, jak w 2008r i wynosito okoto 3 min
m®. Wiekszos¢ europejskich ptyt OSB byta sprzedawana w Europie — kraje Unii i EFTA zu-
zywaty tgcznie okoto 90% catej swojej produkcji.

Wedtug danych Eurostatu 27 krajéw UE wyeksportowato w 2009r 705 000 m® ptyt OSB, o
27% wiecej niz w 2008r. Najwiekszym importerem byta Rosja, ktéra zakupita ok. 152 000
m?®.

Najwiecej ptyt OSB, bo 170 000 m?, kraje UE zaimportowaty w 2007r, ale w dwéch latach
nastepnych ilo$é ta gwattownie spadta az do 31 000 m® w 2009r. Import pochodzit gtéwnie z
Ameryki Potnocnej, w tym przede wszystkim z Kanady (75%) i z USA (18%). Ogolny bilans
handlu ptytami OSB byt dla Unii Europejskiej pozytywny i wyniést ok. 670 000 m®.

Na zdolno$¢ produkcyjng w Europie (patrz tab.6) wptyw wywarto zamkniecie w drugim
kwartale 2009r jednego zaktadu we Franciji (-115 000 m®). Z drugiej jednak strony w Rumu-
nii uruchomiono w grudniu tego samego roku linie o wydajnosci 500 000 m®. W ten sposéb
ogdlnoeuropejska wydajnosé ptyt OSB wzrosta do 4,9 min m® (o 380 000 m® wiecej niz w
2008r). Jak dotychczas, brak jest zapowiedzi budowy nowych linii.

Tabela 6. Zdolno$é produkcyjna ptyt OSB w Europie w tys.m?, 2005-2011

2005 2006 2007 2008 2009 2010" 2011%
Belgium 300 300 300 300 300 300 300
Bulgaria 100 200 240 240 240 240 240
Czech Republic 180 360 500 500 500 500 500
France 450 470 470 470 350 350 350
Germany 1,235 1,235 1,235 1,235 1,235 1,235 1,235
Ireland 350 350 350 350 350 350 350
Latvia 0 0 350 500 500 500 500
Luxembourg 200 200 200 200 200 200 200
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Poland 350 350 400 400 400 400 400
Romania 0 0 0 0 500 500 500
UK 320 320 320 320 320 320 320
Razem 3,485 3,785 4,365 4,515 4,895 4,895 4,895

X Przewidywana zdolno$é produkcyjna

W USA zdolno$¢ produkcyjna ptyt OSB wzrastata az do 2007r pomimo juz stabnacego
zapotrzebowania. W 2008r spadta ona nagle o 460 000 m®, a w 2009r — 0 990 000 m®. W
Kanadzie natomiast spadek o 950 000 m® nastgpit dopiero w 2009 roku. Sumaryczna zdol-
no$é produkcyjna ptyt OSB w Ameryce Pétnocnej osiggneta poziom 23,1 min m®, co i tak
jest wiecej niz w innych rejonach Swiata.

W.O.
Wg: European Panel Federation Annual Report 2009-2010, Presented in Dresden, Germany on 23 June
2010

36 Przemyst sklejkowy w Europie wedtug raportu FEIC
z 2010roku

Prezydent FEIC, pan Joni Lukkaroinen, we wstgpie do rocznego raportu tej organizaciji
stwierdzit miedzy innymi, ze:

Rozpoczyna sie nowy projekt badawczy, zatytutowany ,,Plywood Moisture” w celu pozna-
nia zachowania sie sklejki w zastosowaniach zewnetrznych, szczegdlnie w warunkach
zwigkszonej wilgotnosci. Ma on na celu utrzymanie dotychczasowych zastosowan, gtéwnie
w budownictwie i zwiekszenie konkurencyjnosci w nowych dziedzinach.

FEIC starat sie przekona¢ wtadze europejskie, ze przemyst sklejkowy nie jest gtéwnym
przemystem zanieczyszczajgcym srodowisko i dlatego nie powinien by¢ objety unijng ,Di-
rective on Integrated Prevention and Control” (IPPC), co zaoszczedzi zakladom wiele pie-
niedzy na monitorowanie i kontrole.

We wspétpracy z EPF uzyskano uznanie przemystu ptytowego jako nadajgcego sie do
otrzymania znizek na emisje w ramach unijnego Emission Trading Scheme, co réwniez
zaowocuje w przysztosci obnizkg kosztow.

Dzieki wysitkom cztonkéw i sekretariatu przekonano Komisje Europejskg do ewentualne-
go kontynuowania antydumpingowego postepowania wobec importu sklejki okoume z Chin.

Cztonkowie FEIC i EPF zgodnie zaprotestowali przeciw zgtoszeniu przez Francje ozna-
czania produktéw budowlanych i dekoracyjnych na obecnos¢ emitowanych lotnych zwigz-
kéw, co pociggnetoby za soba powstanie powaznych barier handlowych.

FEIC przyczynit sie do zapoczatkowania i kontynuacji forum dyskusyjnego z cztonkami
Parlamentu Europejskiego. 18 maja 2010r. odbyto sie w Strasburgu zebranie, na ktérym
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dyskutowano zagadnienia budownictwa drewnianego i dostepnos¢ surowca drzewnego w
przysztosci.

FEIC uczestniczyt w miedzynarodowej konferencji na temat ,Magazynowanie wegla w
produktach drzewnych” (Carbon Storage in Wood Products), ktéra miata miejsce 1 wrzesnia
2009r. w Brukseli i zgromadzita ponad 100 uczestnikéw.

Kryzys ekonomiczny wywart duzy wptyw na przemyst sklejkowy. Budownictwo jest naj-
wiekszym konsumentem sklejki europejskiej, zuzywajacym 43% tego produktu.

Aktywnos¢ budowlana w Europie znacznie ostabta wprowadzajgc na rynek o prawie 23%
mniej budynkéw mieszkalnych, co, oczywiscie, wptyneto ujemnie na zapotrzebowanie sklej-
ki. Sektor meblarski z 15%-owym zapotrzebowaniem na sklejke rowniez, z kilku miesigcz-
nym opoznieniem, wykazat ten sam trend. W$réd innych uzytkownikéw transport i opako-
wania wykazaty w 2009r. ponad 20%-owy spadek zapotrzebowania. Ogblne zapotrzebowa-
nie na sklejke zaczeto stabnaé juz w 2008r., ale spadek w 2009r. byt szczegdlnie wyrazny.
Ogolnoeuropejskie zuzycie sklejki zmniejszyto sie o ponad 30%. Réwniez producenci w
Rosji i na Ukrainie musieli ograniczy¢ produkcje. Najpowazniejszy kryzys dotyczyt sklejki
iglastej, dla ktérej zanotowano zmniejszenie o 30%. Co szczegdlnie niepokoi, to fakt, ze
import sklejki w Europie wzrasta i jego udziat w konsumpciji sklejki siega 48%, podczas gdy
rok wczesniej wynosit 46%. Europejscy producenci sg bardzo poruszeni bezctowym wwo-
zem sklejki z kilku zamorskich krajéw.

Tabela1. Produkcja sklejki w krajach cztonkowskich FEIC i UE [tys.m?]

2005 2006 2007 2008 2009 09/08 2010*
Belgium 20,0 20,0 20,0 17,5 10,0 | -42,9% 10,0
Bulgaria 36,4 35,6 42,0 40,8 22,5 | -44,8% 36,0
Czech Republic 38,3 47,7 45,7 38,2 21,8 | -42,9% 26,3
Estonia 43,0 25,7 35,8 21,7 21,9 1,1% 35,0
Finland 1.308,0 | 1.415,0 | 1.410,5 | 1.264,9 779,3 | -38,4% 779,3
France 388,7 390,0 377,5 350,0 265,0 | -24,3% 265,0
Germany 16,5 16,0 22,0 21,8 15,5 | -29,0% 15,0
Greece 30,0 31,0 29,1 27,2 17,2 | -36,5% 19,0
ltaly 390,0 380,0 420,0 370,0 309,7 | -16,3% 300,0
Latvia 210,9 210,1 199,4 180,1 155,0 | -13,9% 206,0
Lithuania 43,9 147 16,7 13,3 15,7 18,3% 19,2
Poland 1441 151,5 170,8 157,2 145,3 -7,6% 169,3
Slovenia 16,5 16,8 17,5 16,3 12,9 | -20,9% 14,4
Spain 360,0 350,0 350,0 342,0 251,0 | -26,6% 300,0
Sweden 91,5 91,9 91,3 94,2 79,7 | -15,5% 79,7
Switzerland 4,8 5,1 8,6 9,2 7,7 | -15,8% 8,5
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Ukraine 170,7 162,5 176,2 163,3 108,2 | -33,8% 150,0
Russia™ 420,0 477,0 697,8 851,4 7475 | -12,2% 883,0
Ogoétem FEIC | 3.733,3 | 3.840,5 | 4.131,0 | 3.979,1 | 2.985,9 | -25,0% | 3.315,6
Austria 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0% 0,0
Denmark 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0% 0,0
Ireland 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0% 0,0
Netherlands 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0% 0,0
Portugal 38,6 22,0 23,0 21,0 19,0 -9,5% 19,0
Romania 98,0 91,6 87,0 80,0 60,0 | -25,0% 60,0
United 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0% 0,0
Kingdom

Inne kraje 50,0 55,0 55,0 50,0 45,0 | -10,0% 45,0
EU27***

Ogoétem EU-27 | 3.324,4 | 3.364,5 | 3.413,4 | 3.106,2 | 2.246,6 | -27,7% | 2.398,1

* przewidywana produkcja
** cztonkowie FEIC: Demidowo, Sveza, UPG, UPM Chudovo i Invest LesProm od 2009r.

*** zrédto FAO
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Rys.1. Produkcja sklejki w krajach cztonkowskich FEIC [tys.m?]

Tabela 2. Przeglad przemystu sklejkowego w krajach cztonkowskich FEIC i UE 2008-2009

[tys.m’]
Produkcja Import Eksport Konsumpcja

2008 2009 2008 2009 2008 2009 2008 2009 09/08
Belgium 17,5 10,0 596,5 505,3 423,7 3457 190,3 169,6 | -10,8%
Bulgaria 40,8 22,5 52,8 16,8 22,5 15,2 71,1 24,1 | -66,1%
Czech 38,2 21,8 72,5 53,1 63,6 35,0 47,0 39,9 | -15,2%
Republic
Estonia 21,7 21,9 77,0 50,6 18,9 21,3 79,8 51,2 | -35,8%
Finland 1264,9 779,3 112,7 86,7 | 1080,9 673,7 296,8 192,3 | -35,2%
France 350,0 265,0 500,0 377,2 222,0 175,4 628,0 466,7 | -25,7%
Germany 21,8 15,5 | 1130,4 904,8 193,2 125,6 959,0 7948 | -17,1%
Greece* 27,2 17,2 53,3 37,0 8,3 6,8 72,2 47,5 | -34,2%
Italy 370,0 309,7 460,3 331,7 149,9 129,3 680,4 512,1 | -24,7%
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Latvia 180,1 155,0 31,1 32,7 150,4 155,0 60,8 32,6 | -46,3%
Lithuania 13,3 15,7 32,7 20,3 13,7 16,6 32,2 19,4 | -39,8%
Poland 157,2 145,3 115,6 96,3 79,9 77,9 193,0 163,8 | -15,2%
Slovenia* 16,3 12,9 20,2 17,4 13,5 11,1 23,0 19,3 | -16,3%
Spain* 342,0 251,0 81,3 45,6 127,2 92,7 296,2 203,8 | -31,2%
Sweden 94,2 79,7 190,2 141,0 44,8 47,5 235,4 173,1 | -26,5%
Switzerland 9,2 7,7 40,4 31,2 2,9 2,8 46,7 36,2 | -22,5%
Ukraine 163,3 108,2 44,9 15,0 74,9 71,6 129,3 54,4 | -57,9%
Ogotem FEIC 3979,1 | 2985,9 | 3782,1 | 2762,7 | 3220,6 | 2547,0 | 4041,2 | 3000,9 | -32,1%
Austria* 0,0 0,0 72,4 66,8 38,7 38,0 33,7 28,8 | -14,4%
Denmark* 0,0 0,0 194,8 130,9 27,8 34,3 167,0 96,5 | -42,2%
Ireland* 0,0 0,0 144,2 107,7 0,4 0,8 143,9 106,9 | -25,7%
Ireland* 0,0 0,0 53,7 33,4 29,2 21,2 245 12,2 | -50,3%
Netherlands* 0,0 0,0 633,7 4492 130,7 72,3 503,1 376,9 | -25,1%
Portugal* 21,0 19,0 53,6 44,9 2,5 2,1 72,1 61,8 | -14,2%
Romania* 80,0 60,0 44,4 48,6 27,9 24,3 96,5 84,3 | -12,6%
UK 0,0 0,0 | 1487,0 | 1074,5 58,7 62,3 | 1428,3 | 1012,2 | -29,1%
Inni EU-27* 50,0 45,0 48,1 33,6 5,7 4.1 92,5 74,5 | -19,5%
Ogotem EU-27 | 3106,2 | 2246,6 | 6428,8 | 4706,2 | 3464,3 | 2732,2 | 6426,6 | 4764,4 | -32,3%
Russia 2592,0 | 2106,6 115,2 53,1 | 1326,4 | 1334,5 | 1309,6 905,9 | -30,8%
* zrédto danych dot. produkcji — FAO; zrédto danych dot. importu i eksportu — Eurostat
Tabela 3. Uzytkownicy sklejki w 2009r.
Budownic- | Meblar- | Opakowa- Transport Podiogi Inne
two stwo nia
Belgium 10% 90% 0% 0% 0% 0%
Bulgaria 80% 5% 8% 2% 1% 4%
Czech 25% 62% 5% 4% 4% 0%
Republic
Estonia 15% 12% 13% 15% 1% 44%
Finland 65% 2% 2% 17% 8% 9%
France 40% 10% 15% 10% 0% 25%
Greece 50% 30% 5% 0% 10% 5%
Italy 12% 40% 11% 8% 1% 28%
Latvia 37% 5% 1% 19% 12% 26%
Lithuania 0% 100% 0% 0% 0% 0%
Poland 30% 20% 7% 12% 11% 20%
Portugal 25% 65% 3% 7% 0% 0%
Romania 32% 56% 1% 3% 2% 6%
Russia 20% 14% 3% 12% 36% 15%
Slovenia 18% 18% 0% 4% 0% 60%
Spain 25% 30% 0% 45% 0% 0%
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Sweden 100% 0% 0% 0% 0% 0%

Switzerland 10% 40% 0% 10% 0% 40%

U. Kingdom 32% 52% 3% 7% 5% 1%

Ukraine 25% 5% 25% 10% 25% 10%
Meble

15%

Opakowania

Budownictwo 1%

43%

Transport
11%

Podlogi
6%

Inne
14%

Budownictwo byto gtéwnym uzytkownikiem sklejki w Europie w 2008r. dzigki wysokiemu
poziomowi konsumpcji w krajach skandynawskich. Ogoélny kryzys ekonomiczny spowodowat
obnizenie zapotrzebowania na sklejke przez budownictwo w 2008r. Od 2009r. réwniez inni
uzytkownicy odczuli stabngce zapotrzebowanie globalne. W szczegélnosci odczuto to za-
lezne od budownictwa meblarstwo. W 2009r. udziat meblarstwa w rankingu uzytkownikéw
spadt do 15% (25% w 2008r.). Godnym uwagi byt tez spadek zapotrzebowania w przemysle
transportowym: kilka krajow (np. Finlandia i totwa) zarejestrowato znacznie mniejsze zapo-
trzebowanie ze strony przemystu produkujacego pojazdy. Stad udziat transportu w og6lnym
zuzyciu sklejki spadt do 11%. Z drugiej strony udziat sklejki w opakowaniach wzrést do 11%.

Tabela 4. Dostawy surowca drzewnego — gatunki europejskie
Buk [tys.m3]

2005 2006 2007 2008 2009 09/08
Belgium 10,0 10,0 10,0 10,0 6,0 -40%
Bulgaria 4,2 1,9 0,6 0,3 0,4 34%
Czech 14,8 26,0 67,2 54,6 32,1 -41%
Republic
Italy 60,3 50,9 63,0 47,4 39,6 -16%
Poland 26,5 24,7 10,9 242 20,7 -14%
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Slovenia 49,5 51,0 52,4 51,0 43,0 -16%
Switzerland 4,5 12,0 14,7 13,8 10,3 -25%
Ukraine 6,8 14,2 14,8 13,2 3,0 -77%
Ogoétem 176,6 190,7 233,6 214,4 155,2 -28%
Brzoza [tys.m3]
2005 2006 2007 2008 2009 09/08

Czech 1,3 4,0 1,5 1,1 0,4 -59%
Republic

Estonia 126,2 70,0 78,9 58,9 54,6 -7%
Finland 1.313,5 1.341,0 1.397,0 1.094,5 700,5 -36%
Greece 0,0 0,0 0,3 0,0 0,0 0%
ltaly 0,0 0,0 9,7 9,5 7,9 -16%
Latvia 580,0 668,0 585,0 418,5 435,0 4%
Lithuania n.a. 50,2 61,6 48,3 52,8 9%
Poland 255,4 207,5 178,3 177,7 201,6 13%
Ukraine 318,3 260,5 296,4 267,2 180,0 -33%
Ogoétem 2.276,4 2.340,7 2.608,5 2.075,6 1.632,9 -21%

Gatunki iglaste [tys.m?]
2005 2006 2007 2008 2009 09/08

Bulgaria 0,4 0,3 0,0 0,0 0,0 0%
Czech 42,7 66,0 47,5 8,1 18,1 122%
Republic

Finland 1.696,0 1.702,0 1.733,4 1.557,1 1.037,6 -33%
France 225,0 225,0 240,0 280,0 220,0 -21%
Greece 22,5 12,9 14,6 8,3 2,5 -70%
Italy 12,6 10,2 16,8 18,9 15,9 -16%
Poland 66,7 57,8 45,9 40,8 51,4 26%
Slovenia n.a. n.a. 0,2 0,2 0,1 -69%
Spain n.a. 99,9 120,8 106,7 66,2 -38%
Sweden 160,0 170,0 171,0 167,6 127,0 -24%
Switzerland 0,4 2,0 2,4 2,6 2,0 -23%
Ukraine 25,4 13,8 24,8 14,4 22,0 53%
Ogoétem 2.183,2 2.279,8 24175 2.204,7 1.562,7 -29%
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2005 2006 2007 2008 2009 09/08
Czech 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0%
Republic
ltaly 241 20,4 0,0 0,0 0,0 0%
Poland 68,4 91,5 86,3 52,5 48,2 -8%
Slovenia n.a. n.a. 0,2 0,2 0,0 -100%
Spain 115,0 115,0 120,0 100,0 50,0 -50%
Switzerland 0,0 0,0 0,4 0,5 0,5 15%
Ukraine 140,0 189,5 172,9 159,0 91,0 -43%
Ogoétem 347.5 416,4 379,6 312,1 189,7 -39%

Topola [tys.m?3]

2005 2006 2007 2008 2009 09/08
Belgium 40,0 50,0 50,0 50,0 20,0 -60%
Bulgaria 54,7 16,1 27,8 25,0 18,7 -25%
Czech 12,3 30,0 15,1 8,0 3,5 -57%
Republic
France 200,0 200,0 200,0 170,0 130,0 -24%
Greece 3,1 2,5 0,5 3,2 1,6 -49%
ltaly 723,7 711,0 579,6 568,2 475,6 -16%
Poland 67,3 0,0 0,0 0,1 0,0 -100%
Spain 490,0 490,0 500,0 400,0 320,0 -20%
Switzerland 0,6 4,5 3,1 4,9 5,4 10%
Ukraine 11,3 9,5 8,6 7,2 3,0 -58%
Ogoétem 1.591,7 1.504,0 1.291,8 1.153,5 935,6 -19%
Ogotem dostawa gatunkow euroopejskich [tys.m?3]

2005 2006 2007 2008 2009 09/08
Ogoétem 6.575.,4 6.731,6 6.931,0 5.960,4 4.476 1 -25%
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Tab. 5. Dostawy surowca drzewnego — gatunki tropikalne
Okoumé [tys.m?]

2005 2006 2007 2008 2009 09/08
France 340,0 340,0 380,0 320,0 145,0 -65%
Greece 8,7 5,6 5,9 6,3 1,6 -75%
ltaly 241,2 203,7 148,5 189,4 158,5 -16%
Poland 0,2 0,1 0,4 0,4 0,1 -95%
Switzerland 0,2 1,0 1,0 1,1 1,0 -11%
Ogoétem 590,3 550,4 535,7 517,3 306,2 -41%
Inne afrykanskie i azjatyckie gatunki tropikalne [tys.m?]
2005 2006 2007 2008 2009 09/08
France 40,0 40,0 10,0 10,0 5,0 -50%
Greece 0,3 0,4 0,5 1,1 0,0 -100%
ltaly 120,6 101,8 14,9 18,9 15,9 -16%
Ogoétem 160,91 42,2 253 30,1 20,9 -31%
Inne gatunki tropikalne [tys.m?]
2005 2006 2007 2008 2009 09/08
Greece 2,7 0,0 0,0 0,0 0,0 0%
Czech R. 0,0 0,0 0,0 0,0 0,5 n.a.
ltaly 241 245 74,2 94,7 79,3 -16%
Ogotem 26,8 24,5 74,2 94,7 79,7 -16%
Dostawa gatunkéow troopikalnych ogoétem [tys.m3]
2005 2006 2007 2008 2009 09/08
Ogotem 778,0 717,1 635,3 642,0 406,8 -37%
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2005 2006 2007 2008 2009 09/08

Austria 195,0 195,0 195,0 155,0 135,0 -12,9%
Czech 18,5 23,5 17,1 16,7 8,9 -46,7%
Republic

France 5,0 5,0 5,0 5,0 5,0 0,0%
Germany 154,0 163,0 156,0 152,0 100,0 -34,2%
Greece 1,5 1,2 0,0 0,7 0,6 -14,3%
ltaly 70,0 70,0 70,0 65,0 38,0 -41,5%
Latvia 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0%
Poland 16,9 20,2 17,1 15,4 15,7 21%
Portugal 3,6 2,0 1,9 1,9 1,9 0,0%
Romania 28,4 43,8 59,0 56,0 46,0 -17,9%
Slovenia 3,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0%
Spain 20,0 20,0 20,0 20,0 20,0 0,0%
Switzerland 1,5 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0%
Ogoétem 517,4 543,6 541,2 487,7 371,1 -23,9%
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Wg: European Federation of the Plywood Industry — FEIC. Annual Report 2009-2010. Gene-
ral Assembly, Dresden, Germany 24 June 2010r.

Polski przemyst sklejkowy wedtug raportu FEIC z 2010
roku

Tabela 1. Produkcja i zuzycie sklejki w latach 2002-2010

Produkcja Import Eksport Zuzycie
Sklejka ogbtem 145.346 m? 96.340 m?3 77.935 m3 163.751 m3
tropikalna 149 m3
—— 75.767 m3 37.173 meé 160.048 m3
lisciasta 121.305 m?®
iglasta 23.891 md 20.573 m3 40.762 mé 3.702 md
Sklejka ogétem -8% -17% -2% -15%
Ptyty stolarskie 15.731 ms
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Produkcja i zuzycie w latach 2002-2010

Produkcja sklejki w Polsce zmniejszata sie poczynajgc od roku 2008. W 2009r. spadta o
8% do poziomu 145346m°. W szczegdinosci zmniejszyta sie produkcja sklejki brzozowej i
brzozowej w potaczeniu z olcha. Udziat sklejki brzozowej wynosi ok. 47% w stosunku do
catej produkciji, a olchowej — 33%.Sklejki gatunkéw tropikalnych i sklejka iglasta wypetniajg
reszte. W 2009r. producenci sklejki w Polsce zostali skonfrontowani ze znaczenie wyzszymi
kosztami energii i transportu.

Meble
20%

Budownictwo
30%

Opakowania
7%

Transport
12%

20% Podlogi
1%

Zuzycie w poszczegoélnych dziatach gospodarki

Krajowe zapotrzebowanie na sklejke spada w wyniku stabngcej aktywnosci budownictwa
i nizszej produkcji mebli kuchennych. Szczegblnie zmniejszyto sie zapotrzebowanie na
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sklejke iglasta. Z drugiej strony wiecej sklejki zuzyly opakowania. Przewiduje sie dalszy
spadek zapotrzebowania na 2010rok. W rezultacie mniejszego zapotrzebowania krajowego
i niskiej wartosci ztotego w stosunku do euro w 2009r., import zmniejszyt sie 0 17% w
szczegblnosci z krajéw UE, ale réwniez z Potudniowej Ameryki. Eksport zmniejszyt sie tylko
0 2%. Import wyniést: z Rosji — 25079m®, z Biatorusi — 23063m?® i z Chin — 11327m?®. Wy-
eksportowano do Niemiec 34052m?, do Francji 6157m® i do Norwegii 4876m°.

W.O.
Wg: Annual Report , FEIC, 2009-2010, General Assembly, Dresden, Germany 24 June
2010.
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Z ZALOBNEJ KARTY

mgr inz. Tadeusz Gil (1927-2010)

W dniu 10 pazdziernika 2010 po dtugiej chorobie zmart wielo-
letni Dyrektor ds. Technicznych i Produkcji Zaktaddéw Ptyt Pil-
$niowych w Czarnej Wodze. Pochowany zostat w rodzinnym
grobowcu na cmentarzu w Czarnej Wodzie.

Tadeusz Gil urodzit sie w dniu 24 stycznia 1927 r w miejsco-
wosci Swierze koto Radzynia Podlaskiego.

Po zdaniu matury, od stycznia 1949 roku podjat prace w War-
szawie, w Polskim Radio, w ktérym pracowat do pojecia studiow.
Studia rozpoczgt w1950 roku na Wydziale Technologii Drewna
Szkoty Gtéwnej Gospodarstwa Wiejskiego w Warszawie, ktére
ukonczyt z tytutem magistra w 1953 roku.

Bezposrednio po zakonczeniu studiéw rozpoczat prace w Warszawie w Centralnym Za-
rzgdzie Ptyt Sklejek i Zapatek. Z dniem 1 maja 1956 roku zostat, na wtasng prosbe, przenie-
siony stuzbowo do Zaktadéw Ptyt Pilsniowych w Czarnej Wodzie, z ktérymi zwigzat sie az
do przejscia na emeryture.

W ZPP Czarna Woda Tadeusz Gil rozpoczat prace w wydziale produkcji ptyt pil§niowych,
dochodzgc do stanowiska kierownika tego wydziatu. Po rozbudowie Zaktadu i zmianach
organizacyjnych objagt z dniem 1 kwietnia 1965 r stanowisko Szefa Produkciji, a w 1977 r —
stanowisko Zastepcy Dyrektora ds. Produkcji i Sprzedazy. Od 1991 roku pracowat na sta-
nowisku Zastepcy Dyrektora ds. Technicznych i Produkgji, na ktérym pozostawat do stycz-
nia 1993 r, tj. do momentu przejscia na emeryture.

W tym samym roku OBRPPD w Czarnej Wodzie zwrécit sie do Niego z propozycja pod-
jecia pracy. W 1992 roku powstato Stowarzyszenie Producentéw Ptyt Drewnopochodnych w
Polsce, ktérego sekretariat zostat ulokowany w OBRPPD. Propozycja dotyczyta zajecia sie
gtéwnie sprawami tej organizacji, co wymagato zaréwno dobrej znajomosci problemoéw
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branzy jak i szerokich kontaktéw z producentami. Propozycja Osrodka zostata przyjeta i juz
w maju 1993 r Tadeusz Gil podjat prace w OBRPPD. Pracownikiem Osrodka przestat by¢ w
czerwcu 1997 roku z powodu ciezkiej choroby, ktéra wytgczyta go nie tylko z dziatalnosci
zawodowej ale i spoteczne;.

Moment podjecia pracy przez Tadeusza Gila w ZPP Czarna Woda zbiegt sie z okresem
intensywnej rozbudowy Zakiadu. Powstawaty nowe ciggi produkcyjne, nastepowat wzrost
produkcji nie tylko ilosciowy ale i asortymentowy, wdrozone zostaty nowe technologie. Réw-
nolegle rozwijato sie zaplecze socjalne, jak osiedle mieszkaniowe, osrodek wczasowy, hotel
pracowniczy. Mimo duzego zaangazowania w biezgce funkcjonowanie Zaktadu i jego roz-
budowe, dyrektor Tadeusz Gil znajdowat czas na dziatalno$¢ na rzecz $Srodowiska. Byt
cztonkiem SITPP, wspierat sport, dziatat na rzecz harcerstwa i innych instytucji, udzielat sie
tez jako nauczyciel w przyzaktadowej szkole zawodowej, angazowat sie przy budowie ko-
$ciota w Czarnej Wodzie. W kwartalniku Merkuriusz, wydawanym przez Urzad Gminy Czar-
na Woda przedstawiat historie ZPP Czarna Woda od jej poczatkédw do roku 1974, byt ak-
tywnym cztonkiem Stowarzyszenia Producentéw Ptyt Drewnopochodnych w Polsce. Zaréw-
no w dziatalnosci zawodowej jak i poza nig cieszyt sie uznaniem i autorytetem. Zostat od-
znaczony licznymi odznaczeniami panstwowymi i organizacji spotecznych, miedzy innymi:
Krzyzem Kawalerskim Orderu Odrodzenia Polski, odznaka Zastuzony dla Les$nictwa i Prze-
mystu Drzewnego, ziotg odznakg Zastuzony Pracownik ZPP Czarna Woda, oraz takimi
odznakami jak Zastuzony dla Ziemi Gdanskiej, brgzowym medalem Za Zastugi dla Pozarnic-
twa, Honorowg Odznakg Przyjaciét Harcerstwa.

Byt wzorem zaangazowanego pracownika, przyktadnego meza i ojca. Cze$¢ Jego pa-
mieci.

Redakcja Biuletynu Informacyjnego OBRPPD

Profesor dr hab. Witold Dzbenski (1937-2010)

12 lipca 2010r zmart po cigzkiej chorobie prof. dr hab. Witold
Dzbenski, wybitny specjalista z zakresu nauki o drewnie i tartarcz-
nictwa.

Profesor Witold Dzbenski urodzit sie 13 maja 1937 roku w Naliku
(woj. Lubelskie). Studia ukonczyt w 1961 roku na Wydziale Techno-
logii Drewna SGGW w Warszawie. Tutaj tez obronit w 1969r. swojg
prace doktorska, dotyczacg wykopaliskowego drewna debowego i
uzyskat w 1984r. stopiern doktora habilitowanego na podstawie
rozprawy na temat nieniszczacych badan wtasciwosci mechanicz-
nych iglastej tarcicy konstrukcyjnej. Tytut profesora uzyskat w

1990r.
Profesor Witold Dzbenski byt dziekanem WTD w latach 1993-1999 i prorektorem SGGW
w latach 1990-1993. Do 2002 roku petnit tez funkcje kierownika Zaktadu Nauki o Drewnie.
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Od 1987 roku byt cztonkiem Komitetu Technologii Drewna PAN. Byt tez dtugoletnim czton-
kiem Prezydium Zarzadu Gtéwnego SITLID, gdzie od 2002r. petnit funkcje wiceprzewodni-
czgcego Komisji Drzewnej. Od 1962r. dziatat w Polskim Towarzystwie Lesnym, w Komitecie
Badan Naukowych (1994-1996) oraz byt cztonkiem kilku Rad Naukowych. Piastowat klu-
czowe funkcje w Stowarzyszeniu ,Wspodlnota Polska”. Byt tez wieloletnim prezesem Stowa-
rzyszenia Wychowankéw SGGW.

Profesor Witold Dzbenski byt autorem, lub wspétautorem ponad 270 publikaciji, w tym
m.in. kilku rozdziatébw w 8 podrecznikach, autorem 1 podrecznika, 3 skryptéw i ponad 270
opracowan niepublikowanych. Wiele jego prac ukazato sie w czasopismach zagranicznych.

Do jego najwazniejszych osiggnie¢ nalezy wprowadzenie badan nieniszczacych do pol-
skiego materiatoznawstwa drzewnego i aktywne uczestnictwo w normalizacji i szkoleniu
specjalistow w tej dziedzinie. Wspomagat muzealnictwo badaniami z zakresu identyfikacji i
konserwacji drewna wykopaliskowego. Jego wspaniatg spuscizng jest zatozenie i wzboga-
canie najwiekszej w Polsce ksyloteki obejmujacej ponad 5,5 tysigca eksponatéw. Uchwatg
Rady Wydziatu Technologii Drewna ksyloteka nosi Jego imie.

Profesor Witold Dzbenski byt wychowawca kilkudziesieciu rocznikéw studentéw WTD.
Byt promotorem 8 przewoddéw doktorskich. Dwdch jego wychowankéw uzyskato stopien
doktora habilitowanego, a jeden — tytut profesora. Profesor W. Dzbenski byt recenzentem
wielu rozpraw doktorskich i habilitacyjnych, wsrdéd nich 3 wnioskéw o tytut doktora honoris
causa.

Profesor Witold Dzbenski byt znanym w kraju i za granicg specjalista w dziedzinie nauki o
drewnie i tartacznictwa. Brat udziat w wielu konferencjach krajowych i zagranicznych. Przez
wiele lat przewodniczyt organizowanej przez Wydziat miedzynarodowej konferencji nauko-
wej ,Drewno — materiat XXI wieku”. Byt cztonkiem ,International Association of Wood Ana-
tomists”. Za swoje osiggniecia byt wielokrotnie nagradzany i odznaczany m.in. Krzyzami
Oficerskim i Kawalerskim Orderu Odrodzenia Polski, Medalem Komisji Edukaciji Narodowej i
innymi.

Zbyt szybkie odejscie Profesora Witolda Dzbenskiego, wybitnego znawcy drewna jako
materiatu i surowca, a takze cziowieka majgcego rozlegta wiedze humanistyczng i operuja-
cego Swietnie jezykiem polskim w mowie i pi$mie pozostawito luke, ktdrg trudno bedzie
wypetnic.

Czes¢ Jego pamieci!

Redakcja Biuletynu Informacyjnego OBRPPD



-198 -

Cztonek rzeczywisty PAN, Jerzy Wazny (1927-2010)

W dniu 23 wrzesnia 2010r. zmart profesor dr hab. Jerzy Waz-
ny, cztonek korespondent od 1991 roku a od 2004 roku cztonek
rzeczywisty Polskiej Akademii Nauk.

Profesor Jerzy Wazny urodzit si¢ 18 grudnia 1927 roku w Bo-
rystawiu niedaleko Lwowa. Tuz po |l Wojnie Swiatowej rozpoczat
studia na Wydziale Lesnym SGGW w Warszawie uzupetniajac je
w zakresie anatomii drewna i mikrobiologii na Uniwersytecie
Warszawskim. W 1949r. podjgt prace zawodowg w Instytucie
Techniki Budowlanej w Warszawie, gdzie stworzyt pierwszy w
Polsce Zaktad Mykologii Budowlanej. W 1956r. powrécit na
SGGW, gdzie na Wydz. Lesnym tworzyt i rozwijat Zaktad Pato-
logii i Konserwacji Drewna. Tu zdobywat kolejne stopnie i tytuty naukowe, zwienczone tytu-
tem profesora zwyczajnego w 1976r.

W okresie od 1979 do 1998 pracowat na Wydziale Technologii Drewna SGGW, gdzie kie-
rowat Zaktadem Ochrony Drewna. Na WTD petnit funkcje Dziekana w latach 1979-1981. Od
roku 1983 wspotpracowat z Instytutem Technologii Drewna w Poznaniu.

Prof. Jerzy Wazny petnit caly szereg waznych funkcji w réznych organizacjach, m.in. byt
przez 3 kadencje przewodniczagcym Komitetu Technologii Drewna PAN, przewodniczgcym
Miedzyresortowej Komisji Ochrony Drewna i Budowli, przewodniczgcym Rady Naukowej
przy Ministrze Lesnictwa i Przem. Drzewnego i in.

Prof. Jerzy Wazny byt tez cztonkiem wielu miedzynarodowych organizacji naukowych m.
in.: od 1970r. cztonkiem-zatozycielem International Research Group on Wood Preservation,
a od 2007r — cztonkiem honorowym tej organizacji i od 1976r. cztonkiem International Aca-
demy of Wood Science.

Spuscizna naukowa Profesora obejmuje ok. 450 publikacii, z ktérych ponad 120 ukazato
sie za granicg. Profesor J. Wazny byt znany i ceniony w kraju i za granica. Jako ,visiting
professor” odbyt wiele podrézy i stazy naukowych. Wyktadat na kilku uczelniach krajowych,
wyksztatcit przeszto 100 magistréow i 11 doktoréw, z ktérych 5 uzyskato tytut profesora. Brat
udziat w wyszkoleniu ponad 2500 inzynierow budowlanych i konserwatoréw zabytkéw. Prof.
Jerzy Wazny byt inicjatorem i organizatorem odbywajgcych sie co dwa lata od 1963r. Sym-
pozjéw Ochrony Drewna.

Za swojg dziatalnos¢ prof. Jerzy Wazny uzyskat liczne nagrody i wyrdznienia, ktérych
ukoronowaniem byta przyznana mu w roku 2010 nagroda Prezesa Rady Ministrow RP.

W zmartym nauka polska utracita wybitnego uczonego, twdérce polskiej szkoty ochrony
drewna i prawego cztowieka.

Czes¢ Jego pamieci!

Redakcja Biuletynu Informacyjnego OBRPPD
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Wykaz inicjatéw uzytych w niniejszym numerze Biuletynu

W.O. prof. dr hab. Wiodzimierz Onisko
MAH. mgrinz. Maria Antoni Hikiert
M.B. mgrinz. Mirostaw Bruski



