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Dorota Dziurka'

Zywice aminowe do wytwarzania wodoodpornych
tworzyw drewnopochodnych

W technologii tworzyw drzewnych stosowane sg trzy zasadnicze grupy klejéw: aminowe,
izocyjanianowe oraz fenolowo-formaldehydowe. Kazda z wymienionych grup oprécz licz-
nych zalet posiada réwniez i wady, ktére determinujg zakres ich zastosowan. Najdoskonal-
sze pod wzgledem wtasciwosci i odpornosci na zmienne wptywy otoczenia sg kleje izocyja-
nianowe. Z kolei najbardziej rozpowszechnione w technologiach tworzyw drzewnych sg
zywice mocznikowe, z grupy klejow aminowych. Niska cena i dobre wtasciwosci wytrzyma-
tosciowe spoin w warunkach suchych sprawiajg, ze sg one szeroko stosowane mimo ich
znikomej odpornosci na dziatanie wilgoci. Ograniczenie tej wady klejéw mocznikowych uzy-
skuje sie gtéwnie poprzez modyfikacje, polegajaca na tagczeniu ich z wodoodpornymi klejami
melaminowymi (MF) lub fenolowymi (PF). Istotg wytwarzania tego rodzaju klejéw jest pota-
czenie zalet poszczegdlnych sktadnikéw kompozyciji przy mozliwie maksymalnej eliminacji
ich wad. Kombinowane kleje melaminowo-mocznikowo-fenolowe (MUP) czy melaminowo-
mocznikowo-formaldehydowe (MUF) rzeczywiscie sg odporniejsze na dziatanie wody od
klejow UF, majg wyzszg zywotnos¢ niz kleje MF, utwardzajg sie w nizszej temperaturze niz
zywice PF i dodatkowo sg tansze od dwu ostatnich (Cremonini i in. 1996¢c, Kamoun i Pizzi
1998, Mercer i Pizzi 1994, Prestifilippo i Pizzi 1996, Prestifilippo i in. 1996, Tomita i Hse
1992, Tomita i in. 1995, Weinstabl i in. 2001). Pomimo tych niewatpliwych zalet klej kombi-
nowany nie w petni jednakze przejmuje zalety swoich sktadnikéw, szczegdlnie jesli chodzi o
odpornos¢ na oddziatywanie zmiennych warunkéw otoczenia. Konsekwencjg tego jest fakt,
iz przy jego zastosowaniu praktycznie nie jest mozliwe wytworzenie tworzyw o tak wysokiej
wodoodpornosci, jaka jest mozliwa przy zastosowaniu czystych zywic PF. Niestety tego
rodzaju zywice nie pozwalajg ponadto na redukcje stosunkowo dtugich czaséw prasowania
wytwarzanych z ich uzyciem tworzyw. Tym niemniej zywice typu MUPF znalazty zastoso-
wanie przy wytwarzaniu sklejki oraz ptyt budowlanych o podwyzszonej odpornosci na od-
dziatywanie zmiennych czynnikéw atmosferycznych (Cremonini i Pizzi 1999, Cremonini i in.
1996a,b, Zhao i Pizzi 2000).

W literaturze przedmiotu wiele miejsca poswiecono rowniez mozliwosciom wykorzystania
wiasciwosci klejow izocyjanianowych przy modyfikacji zywic UF. Przeprowadzone w tym
zakresie badania wykazaty, iz zastosowanie izocyjanianéw jako utwardzaczy klejow mocz-
nikowo-formaldehydowych nie tylko w znacznym stopniu poprawia wytrzymatos¢ spoin, ale
rowniez zwieksza ich odpornosé na dziatanie wody. Juz bowiem w 1992 roku Pizzi i Walton
(1992) wykazali, ze 1-2% dodatek polimerycznego MDI do zywicy UF skutecznie zmniejsza
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jej podatnos¢ na hydrolize oraz przyspiesza proces sieciowania, co moze skutkowaé mozli-
woscig skrécenia czasu prasowania ptyt, wytwarzanych z uzyciem tak zmodyfikowanej zy-
wicy mocznikowej. Badania przeprowadzone przez Mansouri’ego (Mansouri i in. 2006) wy-
kazaty natomiast, iz dodatek pMDI do zywicy UF w ilosci 15% w istotny sposéb poprawia
odpornos¢ spoiny klejowej na dziatanie goracej wody. Autorzy ci dowiedli, iz wytworzone w
tych warunkach sklejki charakteryzowaty sie dostateczng wodoodpornoscig po 27 min go-
towania. Z kolei Hong Lei wraz ze wspétpracownikami (Hong Lei 2006) dowiddt, iz juz 5%
dodatek pMDI do zywicy MUPF umozliwia wytworzenie ptyt wiérowych o 130% wyzszej
wodoodpornos$ci, mierzonej wytrzymatoscig na rozrywanie po probie gotowania, od ptyty
zaklejanej czystg zywica MUPF. Z badan przeprowadzonych natomiast przez Osmana i in.
(2005) wynika, iz juz niewielki (10%) dodatek pMDI rekompensuje obnizenie wtasciwosci
zywicy PUF, spowodowane 20% dodatkiem mocznika w celu obnizenia kosztéw produkciji
tego rodzaju zywicy.

W tym stanie rzeczy za zasadne uznano podjecie badan, ktdérych celem byto zbadanie
wptywu modyfikacji zywic aminowych dodatkiem pMDI na polepszenie wodoodpornosci oraz
mozliwosé skrocenia czasu prasowania wytwarzanych z ich zastosowaniem ptyt wiérowych
oraz sklejki.

W badaniach zastosowano zywice UF i MUPF, ktére modyfikowano pMDI dodawanym w
ilosci 10% w stosunku do masy odpowiednich zywic. Zmodyfikowane pMDI zywice aminowe
wykorzystano nastepnie do wytworzenia ptyt wiérowych (UF/pMDI) oraz skleiki
(MUPF/pMDI).

Stosowane w badaniach jednowarstwowe ptyty wiérowe o gestosci 700 kg/m® i grubosci
12 mm wytwarzano z wiéréw sosnowych, stosujgc nastepujgce parametry: czas prasowania
22 i 16 s/mm grubosci piyty, cisnienie 2,5 N/mm?, stopien zaklejenia 12%, temperatura
200°C. Tréjwarstwowa sklejke natomiast wytwarzano z fornirdw brzozowych o wilgotnosci
6%, stosujgc nastepujace parametry: czas prasowania — 240 s i 180 s, temperatura —
130°C, ci$nienie — 1,6 N/mm?, ilo$é roztworu klejowego nanoszonego na fornir — 160 g/m?.

Wytworzone ptyty poddano badaniom takich wtasciwosci, jak: wytrzymato$¢ na zginanie
(MOR) oraz modut elastycznosci przy zginaniu (MOE), wytrzymato$¢ na rozcigganie prosto-
padte do ptaszczyzn ptyt (IB), wytrzymato$¢ na rozcigganie prostopadte do ptaszczyzn ptyty
po prébie gotowania (V100), specznienie po 24h moczenia w wodzie (TS) oraz zawartosé
formaldehydu metoda perforatora. W przypadku sklejek natomiast oznaczono wytrzymatosé
na zginanie i modut sprezystosci przy zginaniu oraz jakosé sklejenia wg PN-EN 314-1.

Wiasciwosci ptyt wiorowych zaklejanych zywica UF modyfikowana
pMDI

Wyniki badann wptywu modyfikacji zywicy mocznikowej pMDI na wiasciwosci wytworzo-
nych przy uzyciu tak zmodyfikowanej zywicy ptyt wiérowych, w zaleznosci od czasu ich
prasowania, przedstawiono w Tabeli 1.
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Tabela 1. Wtasciwosci ptyt widrowych w zaleznosci od czasu prasowania ptyt zaklejanych
modyfikowang pMDI zywicg UF

Czas | | <s
praso- | vin CH,O | MOR | MOE | IB TS V100
wania P
o, | mg/100g > o N/mm?®
simm | % | g mp. N/mm % 15 [ 30 | 60 | 90' | 120
0 3.60 15.0 | 2570 | 1.00 | 323 | - - - - -
- 23 | 390 | 0.10 | 3.6 - - - - -
10 2.52 19.6 | 2960 | 1.32 | 25.1 | 0.30 [ 0.25 | 0.14 | 0.10 | 0.09
17 | 180 |[0.10 | 1.6 | 0.04 | 0.04 | 0.03 | 0.01 | 0.02
0 4.87 13.9 | 2400 | 1.00 | 325 | - - - - -
. 17 | 370 011 ] 25 - - - - -
10 4.04 18.3 | 2730 | 1.23 | 26.7 | 0.27 | 0.20 | 0.11 | 0.10 | 0.09
38 | 510 | 0.13| 1.6 [ 0.06 | 0.05 [ 0.01 | 0.04 | 0.02

" - odchylenie standardowe

Z przeprowadzonych w tym zakresie badan wynika, iz wiasciwosci wytrzymatosciowe ptyt
ulegajg znacznej poprawie. Zaobserwowano bowiem ponad 30% poprawe zardwno wytrzy-
matosci na zginanie, jak i rozcigganie prostopadte do ptaszczyzn ptyty. Zastosowany sposéb
modyfikacji zywicy UF w istotny sposéb wptywa réwniez na poprawe witasciwosci hydrofo-
bowych wytworzonych ptyt. Pomiary wodoodpornosci wykazaty, iz substytucja zywicy UF
pMDI pozwala na wytworzenie ptyt 0 wyzszej o 22% hydrofobowosci, mierzonej specznie-
niem ptyt pod wptywem moczenia w wodzie oraz wodoodpornoscig, mierzong wytrzymato-
$cig na rozcigganie po probie gotowania w zasadzie na poziomie wartosci przewidziane;j
normg dla ptyt typu P3 (0,09 N/mm® wg PN-EN 312) (Tabela 1). Jak mozna byto oczekiwag,
wprowadzenie pMDI do zywicy UF spowodowato polepszenie higienicznosci wytworzonych
ptyt. Przeprowadzone w tym zakresie badania wykazaty bowiem, iz wprowadzenie pMDI do
zywicy UF w ilosci 10% spowodowato obnizenie zawartosci formaldehydu w ptycie az o 30%
(Tabela 1), co jest szczeg6lnie wazne w $wietle aktualnej potrzeby podjecia produkcji ptyt o
bardzo niskiej zawartosci i emisji formaldehydu. Nalezy zaznaczy¢ jednakze, iz juz ptyty
zaklejane nie modyfikowang zywicg UF charakteryzowaly sie zawartoscig formaldehydu
znacznie ponizej klasy E1 (6.5 mg/100g).

Z przeprowadzonych natomiast badan w zakresie mozliwosci skrocenia czasu prasowa-
nia ptyt zaklejanych zmodyfikowang pMDI zywicg mocznikowg wynika, iz ptyty wytwarzane
w skréconym do 16 s/mm grubosci czasie prasowania charakteryzowaly sie lepszymi wia-
Sciwosciami od wytworzonej w tych samych warunkach ptyty odniesienia, zaklejanej czysta
zywicg UF. | tak, wzrost wytrzymatosci na zginanie, modutu sprezystosci oraz rozcigganie
prostopadte do ptaszczyzn ptyt wynosit odpowiednio 32, 14 i 23%. Na szczegélne podkre-
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Slenie zastuguje ponadto fakt, iz réwniez te ptyty charakteryzowaty sie wodoodpornoscia
mierzong testem V100 w zasadzie na poziomie wartosci przewidzianej normg dla ptyt typu
P3 (0,09 N/mm?) (Tabela 1). Tak znaczna poprawa wodoodpornosci moze $wiadczy¢ o
reakcji grup izocyjanianowych z hydrofilnymi grupami hydroksymetylenowymi zywicy UF,
zmniejszajgc tym samym jej podatnos¢ na hydrolizg. Na taki przebieg procesu polikonden-
sacji zywicy UF modyfikowanej pMDI wskazujg rowniez wyniki badan zawartosci w nich
formaldehydu. Wiadomym jest bowiem, iz w wyniku hydrolizy wigzan hydroksymetyleno-
wych zywicy uwalnia sie wolny formaldehyd. Blokada tych grup, np. poprzez ich reakcje z
grupami NCO, bedzie skutkowac nizszg jego zawartoscig w ptycie. Jak wynika z danych
przedstawionych w Tabeli 1 zawartos¢ CH,O w plytach zaklejanych zywicg UF z 10% do-
datkiem pMDI, co prawda w stosunku do ptyt prasowanych w czasie 22 s/mmm wzrasta,
tym niemniej w dalszym ciggu w stosunku do prasowanej w tym samym czasie ptyty kon-
trolnej zaklejanej czystg zywicg UF ksztattuje sie na nizszym o 17% poziomie.

Przyjmujac natomiast jako probe odniesienia ptyte widrowg zaklejang czystg zywicg UF i
prasowang w czasie 22 s/mm grubosci stwierdzono, iz wprowadzenie do niej pMDI w ilosci
10% umozliwia w skréconym nawet o 38% czasie prasowania wytworzenie ptyt o lepszych
wiasciwosciach (Ryc. 1). Przeprowadzone badania wykazaty bowiem, iz wytworzone w tych
warunkach ptyty wykazywaty wyzszg o 22% wytrzymatos¢é, zarédwno na zginanie, jak i roz-
cigganie prostopadte do ptaszczyzn, w stosunku do ptyty odniesienia. Nalezy zaznaczy¢
ponadto, iz ptyty te spetniaty wymagania normy PN-EN 312 dla ptyt przenoszgcych obcig-
zenia i uzytkowanych w warunkach suchych (MOR 16 N/mm? MOE 2300 N/mm? i IB
0,4 N/mm? dla ptyt typu P4). Takie ksztattowanie sie wynikéw badan wtasciwosci ptyt wiéro-
wych wytworzonych w skréconym czasie prasowania wynika prawdopodobnie z faktu, iz
pMDI zastosowany jako modyfikator zywicy UF w takim stopniu zwieksza reaktywnos¢ zy-
wicy, iz umozliwia prawidtowy przebieg procesu jej sieciowania, warunkujacy wytworzenie
ptyt o dobrych wtasciwosciach mechanicznych i podwyzszonej wodoodpornosci, nawet w
skroconym prawie o 30% czasie prasowania.
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Ryc. 1. Polepszenie wtasciwosci ptyt wytwarzanych w skréconym czasie prasowania
(16 s/mm) w stosunku do ptyty odniesienia zaklejanej czysta zywicg UF
(czas prasowania 22 s/mm)

Wiasciwosci sklejek zaklejanych zywicg MUPF modyfikowang pMDI

Wyniki badan wtasciwosci sklejek zaklejanych zywicag MUPF modyfikowang pMDI w za-
leznosci od czasu ich prasowania przedstawiono w Tabeli 2. Z przeprowadzonych w tym
zakresie badan wynika, iz jej modyfikacja pMDI nie wptywa na witasciwosci mechaniczne
wytworzonych sklejek (Tabela 2). Przeprowadzone bowiem w tym zakresie badania wyka-
zaly, iz zar6wno wytrzymato$¢ na zginanie, jak i modut sprezystosci niezaleznie od czasu
prasowania ksztattujg sie na podobnym poziomie. W istotny sposéb jednakze wptywa na
poprawe wodoodpornosci wytworzonych sklejek, zwtaszcza po probie gotowania. | tak,
niezaleznie od czasu prasowania wytrzymatos¢ na $scinanie po prébie moczenia wzrasta o
39%, a po prébie gotowania az 0 60% w stosunku do odpowiednich sklejek odniesienia. Na
szczeg6lne podkreslenie zastuguje ponadto fakt, iz w przypadku sklejek zaklejanych zywicg
MUPF modyfikowang pMDI prébki zostaty poddane testom przyspieszonego starzenia wta-
sciwym dla sklejek wodoodpornych, przeznaczonych do uzytkowania w warunkach ze-
wnetrznych. W przypadku natomiast sklejek zaklejanych czystg zywicg MUPF probki podda-
je sie mnigj rygorystycznym testom starzeniowym, wiasciwym dla sklejek o wodoodpornosci
spetniajgcej wymagania 2 klasy jakosci sklejenia, wtasciwej dla sklejek przeznaczonych do
uzytku w warunkach wilgotnych. Mozna zatem przypuszczacé, iz w wyniku reakcji grup izocy-
janianowych z grupami hydroksymetylenowymi zywicy MUPF tworzg sie silne wigzania
uretanowe, co skutkuje tak znaczng poprawg wodoodpornosci.
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Tabela 2. Wtasciwosci sklejek w zaleznosci od ilosci pMDI wprowadzanego do zywicy
MUPEF i czasu prasowania
llosé Czas Jakosé¢ sklejenia MOR MOE
praso-
PMDI | Wania pomo- | po goto- I 0 I 0
czeniu waniu
% s N/mm?®
2.05 0.83 106 40.0 8330 1330
0 240 .
6.5 8.2 6.4 5.1 5.8 9.5
2.69 1.21 112 36.7 8440 1360
10 240
6.8 7.8 5.9 5.9 7.6 11.2
0 180 1.53 0.65 101 33.7 8480 1130
5.4 7.8 6.6 6.2 7.2 9.8
2.25 1.13 106 35.0 8790 1270
10 180
6.4 6.2 4.6 6.8 8.4 8.6

" - odchylenie standardowe

Z ekonomicznego punktu widzenia nawet czesciowa substytucja pMDI juz i tak drogiej
zywicy MUPF jest nieuzasadniona. Biorgc jednakze pod uwage znaczng poprawe wodood-
pornosci wytworzonej sklejki z uzyciem tak zmodyfikowanej zywicy wydaje sie, iz mogtaby
ona znalez¢ zastosowanie wszedzie tam, gdzie obok znacznej wodoodpornosci wymagana
jest wysoka estetyka wyrobu (jasna spoina).

Podsumowujgc przeprowadzone badania stwierdzono, iz modyfikacja zywic aminowych
pMDI umozliwia wytworzenie w skroconym czasie prasowania zaréwno ptyt, jak i sklejki
charakteryzujgcych sie lepszymi mechanicznymi i fizycznymi wiasciwosciami od wytwarza-
nych w tych samych warunkach ptyt odniesienia, zaklejanych czystymi zywicami UF i
MUPF. Na szczeg6lne podkreslenie zastuguje fakt, iz wytworzone tworzywa charakteryzujg
sie wodoodpornoscig na poziomie wartosci przewidzianej normg dla ptyt nieprzenoszgcych
obcigzen uzytkowanych w warunkach wilgotnych (typ P3) oraz sklejki o jakosci sklejenia
wiasciwej dla sklejek stosowanych na zewnatrz bez zadaszenia.
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Radostaw Auriga, Piotr Boruszewski, Piotr BorysiukD

Formaldehyd a tworzywa drzewne — wymagania, metody
i kierunki badan

Ludzie spedzajg prawie 90% swojego czasu w budynkach, dlatego w ciggu ostatnich
kilku dekad zanieczyszczenie powietrza w pomieszczeniach mieszkalnych i uzytecznosci
publicznej stato sie kwestig pochtaniajgcg bardzo wiele uwagi ekspertéw i naukowcow.
Badania wykazaly, ze istotnym problemem sg emitowane z materiatbw budowlanych i
elementéw wyposazenia wnetrz lotne zwigzki organiczne (Volitile Organic Compound —
VOC), ktére zgodnie z dyrektywg unijng definiuje sie jako dowolne zwigzki organiczne,
ktérych temperatura wrzenia jest nizsza badz rowna 250°C przy ci$nieniu wynoszacym
1013 hPa [Czajka 2011]. Lotne zwigzki organiczne reprezentowane sg przez bardzo liczng
grupe z rodziny miedzy innymi terpendw, weglowodorow alifatycznych i cyklicznych,
aldehydow itp.

Czotowym przedstawicielem lotnych zwigzkéw organicznych wystepujgcych w przemysle
tworzyw drewnopochodnych jest formaldehyd. Jest on bezbarwnym gazem o silnie
draznigcej woni. Powoduje podraznienie bton $luzowych oczu i nosa, a takze dziata
uczulajgco na skére. W drugiej potowie lat 90-tych wykazane zostato jego rakotwoércze
dziatanie na szczury, u ktérych powodowat powstawanie nowotworu uktadu oddechowego.
Jednoznaczne rakotwércze dziatanie formaldehydu na organizm ludzki nie zostato wéwczas
potwierdzone naukowo, jednak w 1996 r. Miedzynarodowa Agencja Badahn nad Rakiem
zaklasyfikowata go jako ,prawdopodobnie rakotworczy dla ludzi” [Majka i Wasiela 1995]. Od
2004 roku na podstawie intensywnie prowadzonych badan naukowych, ilo§¢ uzyskanych
dowoddw pozwolita juz jednoznacznie wigczyé ten zwigzek do grupy zwigzkow
rakotworczych dla ludzi. Sklasyfikowanie formaldehydu jako zwigzku rakotwoérczego
zapoczatkowato wprowadzanie restrykcji zwigzanych z jego emisjg z tworzyw drzewnych.
Dlatego tez wymagania stawiane tworzywom drewnopochodnym zaréwno przez standardy
europejskie, amerykanskie jak i japonskie dotyczace emisji formaldehydu stajg sie coraz
bardziej restrykcyjne. Obowigzujgca dla tworzyw drzewnych klasa emisji E1 dopuszczajgca
emisje formaldehydu na poziomie 0,1 ppm wg badania metodg komorowg zgodng z EN
717-1 zaczyna by¢ niewystarczajgcg [Markessini i in. 2010]. Standardy obowigzujgce od
stycznia 2011 roku w Stanach Zjednoczonych Ameryki Pétnocnej, wprowadzone przez
California Air Resources Board (CARB) zaktadajg emisje na poziomie ponizej 0,09 ppm dla
pomiaréw wykonanych wg metody zgodnej z normg ASTM E1333, co odpowiada emisiji
0,065 ppm dla badania wykonanego zgodnie z metoda opisang w europejskiej normie EN
717-1 [Marutzky 2008]. Natomiast w Europie, European Panel Federation (EPF) zaleca
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produkowanie ptyt wiérowych w klasie higienicznosci E 0,5 (0,05 ppm dla badah wg EN
717-1). Do tej pory produkty ktére spetniaty wymogi klasy E 0,5 byty wyrézniane specjalnym
znakiem jakosci ,blue angel”, ktérym oznaczano wytgcznie produkty o szczegdlnie niskiej
emisji formaldehydu. Obecnie najwyzszg klasg higienicznosci jest Super E-Zero gdzie
wartos¢ dopuszczalnej emisji formaldehydu ksztattuje sie zaledwie na poziomie 0,03 ppm
[Roschmann i Késmayr 2010]. W Japonii obowigzujgcym systemem klasyfikacji tworzyw
drzewnych ze wzgledu na emisje formaldehydu jest pieciostopniowa klasa oznaczana literg
F z odpowiednig iloscig gwiazdek, przy czym F z jedng gwiazdkg (F*) reprezentuje produkty
0 najwyzszej emisji formaldehydu, a F z piecioma gwiazdkami (F*****) reprezentuje produkty
0 najnizszej dopuszczalnej wartosci emisiji.

Na Swiecie w przemysle ptyt drewnopochodnych do badania emisji, czy tez zawartosci
formaldehydu wykorzystywanych jest wiele metod. W samej tylko Europie dostgpne sa
cztery znormalizowane metody: perforatora (EN120), komorowa (EN 717-1), analizy
gazowej (EN 717-2) i butelkowa (EN 717-3), sposréd ktérych najbardziej rozpowszechniona
jest metoda komorowa (EN 717-1). W Stanach Zjednoczonych Ameryki Pétnocnej do
wyznaczenia dopuszczalnych pozioméw emisji formaldehydu z tworzyw drzewnych
najczesciej wykorzystuje sie metode duzej komory (ASTM E1333), w ktdrej wymiary komory
sg wigksze niz komory stosowanej w Europie. Z kolei w Japonii do wyznaczania
dopuszczalnych wartosci emisji formaldehydu wykorzystywana jest metoda eksykatora (JIS
A1460 lub JIS 233).

Za wyjatkiem metod badawczych, okreslajgcych emisje formaldehydu z materiatéw
drewnopochodnych wykorzystywanych jest tez szereg metod oznaczajacych zawartos¢ tego
zwigzku w tworzywie. Dotychczas powstato wiele prac naukowych majgcych na celu
poréwnanie uzyskanych wynikéw oraz wyznaczenie korelacji pomiedzy zawartoscig a
emisjg formaldehydu w odniesieniu do materiatéw drewnopochodnych. Badania w tym
zakresie przedstawili miedzy innymi Risholm-Sundman i in. [2007], Que i Furuno [2007],
Kim i Kim [2005], ktorzy zaprezentowali pewne zaleznosci miedzy poszczegdlinymi
metodami. Jednak pomimo wielu badan w tym kierunku nie powstat do tej pory Zaden
dokument precyzujacy zaleznosci miedzy poszczegdélnymi metodami i pozwalajgcy na
bezposrednie poréwnywanie wynikéw otrzymanych ré6znymi metodami.

W zwigzku z zaostrzajgcymi sie przepisami dotyczgcymi emisji formaldehydu z tworzyw
drzewnych oraz faktem, ze modyfikacje zywic aminowych juz nie wystarczajg by wytwarzac
produkty wysokiej higienicznosci, w ostatnich latach prace badawcze koncentrujg sie na
lepszym poznaniu zjawisk zachodzacych podczas proceséw produkcyjnych. Catkowite
uwzglednienie wszystkich parametré4w procesu technologicznego pozwoli wytwarzaé
tworzywa drzewne spetniajgce najbardziej rygorystyczne wymogi jakosciowe. Badania
przeprowadzone przez Nemli i Oztiirk [2005] wykazaly, ze nawet ci$nienie prasowania
wptywa na emisje formaldehydu. Autorzy podali, Zze prasowanie kobiercow z uzyciem
cisnienia wielkosci 30 kg/cm® sprawia, ze emisja formaldehydu z plyt ksztattuje sie na
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poziomie 6,43 mg/100g zupetnie suchej ptyty, natomiast zwigkszenie cisnienia do wartosci
35 kg/cm? powoduje wzrost emisji formaldehydu z gotowych ptyt do wartosci 7,24 mg/ 100g
z.s. ptyty. Nemli i Oztiirk wykazali ponadto, ze ptyty wiérowe z nizszym udziatem warstw
zewnetrznych charakteryzujg sie nizsza emisjg formaldehydu niz ptyty, w ktérych udziat
warstw zewnetrznych jest wigkszy. Ptyty wyprodukowane przy udziale warstw zewnetrznych
na poziomie 32% wykazywaly emisje formaldehydu réwng 6,43 mg/100g z.s. piyty,
natomiast ptyty, z udziatem warstw zewnetrznych réwnym 45% odpowiednio 7,48 mg/ 100g
z.s. ptyty. Przyczyng tego zjawiska, moze byc¢ faki, ze stopien zaklejenia warstw
zewnetrznych jest wyzszy niz wewnetrznych, przez co zawarto$¢ kleju w ptycie wzrasta
wraz ze wzrostem udziatu warstw zewnetrznych.

llos¢ wydzielanego z tworzyw drzewnych formaldehydu jest réwniez determinowana
przez gatunek drewna, w ktorym formaldehyd wystepuje naturalnie w niewielkich ilosciach.
W nieprzetworzonym drewnie formaldehyd moze powsta¢ z podstawowych sktadnikéw jego
budowy (celulozy, hemiceluloz i ligniny), oraz ze zwigzkéw ekstrakcyjnych w zaleznosci od
pH i temperatury. Badanie réznych gatunkéw drewna wykazato, ze najwiekszg emisjg
formaldehydu charakteryzuje sie drewno debu — 0,009 ppm, a najmniejszg drewno buka —
0,002 ppm. Poziom emisji z drewna sosnowego wynosi 0,003 ppm [Roffael 2006].

Badania dotyczace emisji formaldehydu z surowca drzewnego stuzgcego do produkcji
tworzyw drzewnych przeprowadzone niezaleznie przez Roffaela i Uhde [2011] oraz
Boruszewskiego i in. [2011] wykazaly w sposob jednoznaczny, ze emisja tego zwigzku
uzalezniona jest od stopnia rozdrobnienia drewna i spada wraz ze wzrostem wielkosSci
frakcji wiéréw. Boruszewski i in. [2011] wykazuje, ze proces rozdrobnienia zrebkéw
sosnowych na widry powoduje wzrost emisji formaldehydu o 25%, a emisja formaldehydu z
samych wiéréw przed zaklejeniem masa klejowg stanowi ok. 4,6% wartosci dopuszczalne;j
emisji formaldehydu dla gotowej ptyty wiérowej wg wymagan normy PN-EN 13986:2006.
Petniejsze poznanie zjawisk jakie towarzyszg procesom technologicznym podczas produkcji
tworzyw drzewnych zaczyna by¢ istotne nie tylko ze wzgledu na higienicznos¢
produkowanych ptyt, ale takze ze wzgledu na nowe przepisy unijne o ochronie srodowiska.
Dyrektywa Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 24 listopada 2010 roku w sprawie emisji
przemystowych zaktada zintegrowane zapobieganie zanieczyszczeniom (powietrza, wody,
gleby) i ich kontrole. W ramach przepiséw okreslonych tg dyrektywag konieczne staje sie
opracowywanie tak zwanych ,najlepszych dostepnych technik” (BAT), ktére oznaczajg w
praktyce zespét rozwigzan techniczno-organizacyjnych umozliwiajagcych najwyzszy poziom
ochrony srodowiska. Do utworzenia dokumentacji BAT niezbedne jest przeprowadzenie
analizy technik stosowanych w przemysle na podstawie dokumentéw referencyjnych —
BREF. Dlatego badania prowadzone nad lepszym poznaniem pozioméw i mechanizméw
emisji zanieczyszczen w poszczeg6lnych fazach procesu technologicznego w produkcji
tworzyw drzewnych stajg sie bardzo istotne. Zgodnie z informacjami Ministerstwa
Srodowiska dla przemystu drzewnego nowy dokument referencyjny BAT (najlepszej
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dostepnej techniki) dla Produkcji Ptyt Drewnopochodnych ma zosta¢ dopiero utworzony a
pierwsze spotkanie w tym celu odbedzie sie 8-10 listopada 2011 roku.
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Karolina Szymona, Mariusz Maminski

O palmie oleistej stow kilka

Poruszanie w niniejszym biuletynie zagadnien dotyczgcych palmy oleistej — gatunku nie
wystepujgcego w Europie moze wydawac sig¢ nieuzasadnione, jednakze w dobie deficytu
surowcow drzewnych, przedstawienie kilku faktéw na temat tego gatunku, znanego w
szczegétach jedynie nielicznym, ma sens i jesli nie przyciggnie uwagi technologéw, to przy-
najmniej poszerzy wiedze o zasobach materiatéw lignoceluluzowych.

Wystepowanie

Naturalne $rodowisko wystepowania palmy oleistej zwanej tez oliwnikiem gwinejskim lub
olejowcem gwinejskim (Elaeis guineensis Jacq.) to Afryka zachodnia. Na poczatku roku
1870 palma zostata sprowadzona przez Brytyjczykéw do Malezji jako roslina ozdobna.
Wkrétce okazato sie, ze posiada szerokie zastosowanie zwtaszcza w branzy spozywczej.
Pierwsza komercyjna plantacja zostata zatozona w 1917 roku w Malezji w stanie Selangor,
ktéra to stata sie fundamentem ogromnej plantacji i rozwoju przemystu oleju palmowego w
Malezji. Areat uprawy palmy zwigkszat sie w szybkim tempie na poczatku lat sze$cdziesia-
tych ubiegtego wieku w ramach rzgdowego programu dywersyfikacji rolnictwa, ktéry zostat
wprowadzony w celu zmniejszenia ekonomicznego uzaleznienia kraju od produkcji kauczu-
ku i cyny. W pézniejszym okresie rzgd Malezji postanowit wykorzysta¢ uprawe palmy jako
Srodek do walki z ubdstwem bezrobotnych rolnikéw (http://www.mpoc.org.my).

Dzi$ w Malezji znajduje sie blisko 4,5 min ha upraw. Kraj ten jednym z najwiekszych pro-
ducentéw i eksporterédw oleju palmowego na $wiecie. Produkcja stanowi 11% $wiatowe;j
produkcji. Areat plantacji palmy oleistej w ciggu ostatnich piecdziesieciu lat gwattownie sie
zwiekszyt — jak wida¢ to na rys. 1. W 1950 roku obszar upraw stanowit tgcznie zaledwie
38 tys. ha, natomiast w 2005 roku obszar ten stanowit az 4,05 min ha.

W latach 2007-2010 ilo$¢ drewna z palmy osiagneta poziom 3,23 min ton/rok. Szacuje
sie, ze w latach 2011-2013 osiggniety zostanie poziom 4,28 min ton/rok
(http://www.asiabiomass.jp/biofuel1IDB/malaysia/index.html).

*mgr inz. Karolina Szymona, dr inz. Mariusz Maminski, SGGW, Wydziat Technologii Drewna,
ul. Nowoursynowska 159, 02-776 Warszawa, e-mail: karolina_szymona@sggw.pl
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Rys. 1. Areat palmy oleistej w Malezji od 1950 do 2005 roku (Sumathi et al. 2008)

Tereny najodpowiedniejsze do uprawy palmy oleistej ze wzgledu na wielko$¢ opadéw to
gtéwnie péinocna czes¢ Ameryki Potudniowej: Wenezuela, Kolumbia, pétnoc Brazylii, jak
rowniez czesé Afryki: Wybrzeze Kosci Stoniowej, Ghana, Nigeria, Kamerun, Gabon, Kongo.
Gtéwny obszar wystepowania palmy oleistej przedstawiono na rys. 2. Gtéwnym producen-
tem i eksporterem oleju palmowego na swiecie jest Malezja. W 2002 roku produkcja oleju
palmowego wyniosta 48,4% $wiatowej produkcji. Drugim producentem pod wzgledem wiel-
kosci produkcji jest Indonezja, ktéra w 2005 roku wyprodukowata 34,5% oleju palmowego,
nastepna jest Papua Nowa Gwinea, Wybrzeze Kosci Stoniowej, Singapur oraz Hongkong
(Teoh, 2002).
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Rys. 2. Wystepowanie palmy oleistej (http://www.clemetzoo.com/palmoil)

Wiek rebny palmy oleistej to ok. dwudziestu pieciu lat, poniewaz jej wysokos$¢ zaczyna
wtedy utrudnia¢ zbiory plantatorom. Nastepnie na jej miejsce sadzona jest druga roslina.
Produktem ubocznym staje sie drewno. Niegdys plantacje byty oczyszczane poprzez pale-
nie klodzin przed zasadzeniem nowych roslin, jednak stwarzato to szereg probleméw $ro-
dowiskowych. W zwigzku z tym, rzad Malezji zakazat tego procederu (Noor et al. 2003), od
1998 roku plantatorzy musza mierzy¢ sie z problemem pozostatych odpaddéw, w tym drew-
na, ktére ze wzgledu na swojg budowe i wtasciwosci ma bardzo matg warto$¢ przemystowa.
Szacuje sie, ze przy poziomie wycinki 100 tys. ha plantacji rocznie, produkcja drewna palmy
oleistej wynosi 13,6 min ton (Mohamed et al. 2003). Po wprowadzeniu zakazu palenia
drewna, pozostawiano je na plantacjach jako odpad, az do momentu catkowitej biodegrada-
cji, co trwa okoto pieciu lat. Poszukuje sie zatem innych, bardziej korzystnych sposobdéw
utylizacji tak duzej ilosci produkowanej corocznie biomasy. Jednak ze wzgledu na budowe i
wtasciwosci drewna palmy, ktéra tak bardzo rézni sie od drewna konwencjonalnych gatun-
kéw, nie jest to zadanie proste.

Palma oleista w swoim naturalnym $rodowisku moze dorasta¢ do wysokosci 30 metrow,
jednak aby osiggnac¢ taka wysokos¢ potrzebuje na to az 200 lat (Husin et al., 1985). W wa-
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runkach plantacyjnych, moze osiggna¢ wysokosé do 16 metréw, co jest gtébwnie uwarunko-
wane poprzez okres po jakim palma jest scinana, a na jej miejsce zasadzana jest nowa
roslina. Jest to 25-30 lat (Tan, 1983). W momencie sciecia palma ma srednio 7-13 m wyso-
kosci oraz srednice ktodziny 45-60 cm mierzong 1,5 m powyzej gruntu. Ktodzina (nazwana
tak w celu zaznaczenia, ze r6zni sie od ktéd konwencjonalnego drewna) zaczyna si¢ two-
rzy¢ dopiero po okoto trzech latach od zasadzenia lub po czterech latach od wykietkowania
(Tan, 1983). Jednakze wysoko$¢ na jakg rosnie jest bardzo zréznicowana i zalezy zaréwno
od $rodowiska, jak i sktonnosci genetycznych. Sredni wzrost wynosi 0,3 do 0,6 m na rok. Na
rys. 3 przedstawiony jest pokréj rosliny.

1 ’my >
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Rys. 3. A — pokroj palmy oleistej, B — kis¢ owocow palmy oleistej

Wiasciwosci

Palma oleista jest rosling jednoliscienng. Ktodzina nie posiada kambium, brak wiec tutaj
typowego przyrostu na grubosé. Rézni sie on znacznie od przyrostu roslin dwulisciennych.
Ktodzina posiada trzy podstawowe funkcje: podtrzymujgca, magazynujacg oraz transportu-
jaca — naczynia przewodzg wode, sole mineralne oraz produkty fotosyntezy. Wiazki prze-
wodzgce wystepujg w formie zamknietej oraz sg rozrzucone na catym przekroju ktodziny,
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nie uktadajg sie w formie regularnego cylindra jak u dwulisciennych. Na rys. 4 przedstawio-
no wyglad drewna palmy na przekroju stycznym oraz poprzecznym. Siewka palmy wypusz-
cza poczatkowo kilka lisci wokot stozka wzrostu, komorki merystemu pierwotnego dzielg sie
i zwiekszajg stopniowo srednice ktodziny, wyrastajgce kolejne liScie wzmacniajg podstawe
rosliny. Gdy po kilku latach skonczy sie budowanie tej podstawy, dopiero wtedy palma ro-
$nie na wysokos$¢, majac juz ustalong grubosc¢ ktodziny, ktéra nie ulega zmianie.

Rys. 4. Wyglad drewna palmy oleistej: A — przekroj styczny B — przekréj poprzeczny (Szy-
mona et al., 2011)

Ze sposobem wzrostu palmy zwigzane jest niezwykle duze zréznicowanie we wtasciwo-
$ciach fizykomechanicznych. Przede wszystkim nalezy podkresli¢, iz powoduje to ogromny
rozrzut gestosci na przekroju pnia. Jak podaje Erwinsyah (2008) gesto$¢ wzrasta od $rodka
pnia (160-180 kg/m®) ku obwodowi (380-600 kg/m®). Ponadto, gesto$é zmienia sie wzdtuz
pnia: zwigksza sie od czesci potozonej najnizej ku goérze, by od pewnego punktu znéw ma-
le¢. Sg dwa gtéwne powody spadku gestosci od czesci zewnetrznej ku wewnetrznej. Pierw-
szym jest to, ze cze$¢ zewnetrzna jest zdominowana prze wigzki naczyniowe w 51%, ktére
maja duzg gestos¢, podczas gdy w czesci wewnetrznej przewaza niskiej gestosci tkanka
miekiszowa (70%). Drugim powodem jest to, ze Sciany komoérkowe komorek migkiszowych
w czesci zewnetrznej sg grubsze (Bakar et al. 2008). Wczes$niej sadzono, ze gestos¢ maleje
liniowo od dotu ktodziny ku gérze (Lim et al. 1986), jednak pdzniejsze badania wykazaty, ze
relacja ta nie jest prawdziwa. Srednia gesto$é wzrasta od dotu do wysoko$ci dwéch metrow,
utrzymuje sie na podobnym poziomie az do wierzchotka, gdzie nieco maleje (Bakar et al.
2008). W zwigzku z tym obserwuje sie rozrzut gestosci drewna od 140 do 600 kg/m® przy
czym najmniejsza gestosé wystepuje w czesci wewnetrznej potozonej najwyzej ktodziny,
natomiast najwyzsza gestos¢ plasuje sie w zewnetrznym obszarze srodkowej czesci pnia
(Chai, 2010). Zasadniczo gestos¢ drewna palmy oleistej jest niska w poréwnaniu z drewnem
innych gatunkéw znajdujgcym sie na rynku. Tak duza zmiennos$¢ gestosci pomiedzy po-
szczegO6lnymi ktodzinami, a nawet w obrebie jednego pnia, musi by¢ powodem duzego
zr6znicowania wiasciwosci mechanicznych i fizykochemicznych. Juz majgc na uwadze roz-



111 -

rzut gestosci oraz sposo6b przyrostu na grubosé, a wiec i morfologie ktodziny palmy, mozna
oczekiwaé, ze musi sie znacznie r6zni¢ wtasciwosciami od innych gatunkéw drewna. Jest to
drewno generalnie stabe mechanicznie o niskiej jakosci, a zatem i niskiej wartosci dla prze-
mystu drzewnego.

Dodatkowe problemy sg zwigzane z wysoka wilgotnoscia swiezego drewna. Wilgotnosé
palmy swiezo po scieciu moze wyniesé nawet 500% wilgotnosci bezwzglednej (Erwinsyah,
2008). Wilgotnos¢ drewna stopniowo maleje od obszaru centralnego ktodziny do obszaru
obwodowego (Lim, 1986). Stwierdzono réwniez, ze wilgotnos¢ drewna palmy oleistej maleje
od dotu ku wyzszym partiom ktodziny (Bakar, 2008). Podejrzewano, ze na taki rozktad wil-
gotnosci ma wptyw grawitacja, poniewaz dystrybucja wody w roslinie do jej wyzszych partii
wymaga wiekszego cisnienia.

Zmiennos¢é wilgotnosci w obrebie ktodziny moze byé ttumaczona poprzez odpowiednig
ilos¢ wigzek naczyniowych oraz tkanki miekiszowej w jej obrebie. Twardsza czes$¢ obwodo-
wa zbudowana jest z duzej ilosci widkien drzewnych formujgcych system wigzek naczynio-
wych, co tworzy gtéwna mechaniczng podpore rosliny. Cze$é centralna zawiera wieksze
oraz rozlegle rozproszone wigzki naczyniowe wbudowane w cienkoscienng tkanke mieki-
szowa. Zatem wilgotnosé wzrasta wraz ze wzrostem udziatu tkanki miekiszowej, ktéra to ma
duzg zdolno$¢ absorbowania wody. Duzy gradient wilgotnosci w obrebie ktodziny palmy
oleistej jest zrédtem wielu probleméw podczas procesu jej suszenia (Chai, 2010).

Wiasciwosci mechaniczne palmy oleistej réwniez ulegajg znacznej zmiennosci w obrebie
jednej ktodziny. Duza zmiennos¢ gestosci na przekroju nie moze nie wptyng¢ na wiasciwo-
8ci mechaniczne. Podjeto badania majgce na celu okresli¢ w jaki sposob wtasciwosci me-
chaniczne zmieniajg sie ze wzgledu na potozenie drewna w obrebie ktodziny. Po przebada-
niu trzydziestoletniej palmy okazato sig, ze zmiennos¢ zaobserwowano zaréwno w kierunku
promieniowym jak i wzdtuznym (Killman et al. 1985). Modut sprezystosci oraz wytrzymatosc
na zginanie wykazuje duzy spadek od czesci zewnetrznej ku centralnej oraz nieznacznie
maleje od czesci dolnej ku goérnej ktodziny (Bakar et al. 2008). Najlepsze wtasciwosci wyka-
zuje drewno pochodzace z czesci zewnetrznej. Jednakze drewno palmy oleistej zasadniczo
ma niska charakterystyke wytrzymatosciowa. Moze byé wykorzystywane w przemysle, ale
po wczesniejszej poprawie jego wiasciwosci i zniwelowaniu wad. Jak podajg Ratnasingan i
loras (2010) wytrzymatos¢ na zginanie oraz modut sprezystosci drewna palmy o gestosci
510 kg/m® wynosza odpowiednio 32 MPa i 4324 MPa.

Wykorzystanie

Palma oleista, ze wzgledu na swoje stabe wtasciwosci fizykochemiczne nie znajduje zbyt
wielu znaczacych zastosowan. Drewno w ogromnej wiekszosci jest pozostawiane na plan-
tacjach jako odpad, gdzie ulega naturalnemu rozktadowi. Jednak ze wzgledu na rosnacy
deficyt drewna poszukuje sie nowych zastosowan dla drewna palmy oleistej.
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Nalezy jednak pamietaé, ze tak ,trudny” materiat jakim jest drewno palmy oleistej, wciaz
stanowi wyzwanie dla technologéw drewna, poniewaz wykorzystanie zasobdéw surowco-
wych jest mozliwe jedynie w przypadku wtasciwie zaprojektowanego procesu technologicz-
nego.

Dotychczas prowadzone byly badania dotyczace mozliwosci wykorzystania drewna pal-
my oleistej do produkcji bezklejowych ptyt wiérowych. Stwierdzono, ze sktad chemiczny
pozwala na produkcje tego typu materiatéw z biomasy pochodzacej z palmy (Hashim et al.
2011). Opisane zostaty rowniez mozliwosci wykorzystania drewna palmy oleistej do produk-
cji sklejki (Abdul Khail et al., 2010), jako surowca do wytwarzania MDF, ptyt stolarskich, czy
LVL. Niemniej, najwieksze problemy stwarza zastosowanie drewna palmy oleistej jako sub-
stytutu tarcicy. Dlatego w tym konteks$cie niezbedna staje sie modyfikacja materiatu w kie-
runku poprawy jego wiasciwosci mechanicznych i podatnosci na obrébke. W wigkszosci sg
to modyfikacje przez impregnacje wgtebna: kauczukiem, polipropylenem, zywicami fenolo-
wo- i mocznikowo-formaldehydowymi (Siburian et al., 2005; Bakar et al., 2008; Chai, 2010).

Uwage zwracajg rowniez metody konwersji drewna palmy do cukréw, etanolu, kwasu
mlekowego czy ksylozy (Rahman et al., 2006; Kosugi et al., 2010).

Istotnym kierunkiem przetwarzania drewna palmy oleistej jest jego wykorzystanie do ce-
I6w energetycznych. Co ciekawe, surowcem energetycznym jest nie tylko drewno, ale i inne
czesci drzewa m.in. widkna okalajace kiscie owocéw (rys. 5).

Rys. 5. Wibkna okalajgce kiS¢ owocow palmy oleistej

Szersze spojrzenie na mozliwosci wykorzystania drewna palmy oleistej jako surowca
energetycznego znalez¢é mozna w pracach Sumathi et al. (2008) i Sumiani (2006). Warto
dodac, ze w pazdzierniku biezgcego roku, pozostatosci po produkcji oleju palmowego zosta-
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ty zakwalifikowane przez Prezesa Urzedu Regulacji Energetyki, jako biomasa na cele ener-
getyczne.
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Piotr Borysiuk, Grzegorz KowalukD

Rodzaje i przyklady zastosowan drewnopochodnych
tworzyw konstrukcyjnych

Zalety drewna, takie jak wytrzymatos¢ w konstrukcji, dobra izolacyjnosé, mata
bezwtadnosé termiczna, tatwos¢ obrébki oraz wysokie walory estetyczne, sprawiajg, ze
materiat ten jest chetnie wykorzystywany w budownictwie. Rozw6j budownictwa
drewnianego idzie w parze z poszukiwaniem nowych rozwigzah materiatowych opartych na
drewnie klejonym. Owocami tych poszukiwan sg nowoczesne materiaty konstrukcyjne
EWPs (Engineering Wood Products) wytwarzane w postaci belek (rys. 1). W Polsce w
ramach tej grupy znane sa takie
wyroby jak tarcica warstwowo-
klejona (z ang. Glulam) czy LVL
(Laminated  Veneer  Lumber).
Oprécz wymienionych na rynkach
stanéw zjednoczonych, kanadyj-
skim, japonskim czy australijskim
znane sg i powszechnie wykorzy-
stywane réwniez takie materiaty jak
Parallam PSL (Paralel Strand
Lumber) czy Intrallam LSL (Long
Strand Lumber).

Generalnie rzecz biorgc idea
L,nowoczesnych”  tworzyw  kon-
strukcyjnych EWPs sprowadza sie
ans i do  mozliwosci  pozyskiwania
Rys. 1. Konstrukcyjne tworzywa drzewner—pr.zekrOJe petnowartosciowych materiatow z

e o oL el tou”  Suouca, KOy W posta e ze
wzgledu na swa niskg jakos¢ czy
tez mate wymiary nie moze byé¢ do

tego celu zastosowany. Nowe tworzywa EWPs w poréwnaniu do konstrukcyjnego drewna
litego (szczegdlnie do elementédw o duzych rozpietosciach) charakteryzujg sie wyzszg i
bardziej ujednolicong wytrzymatoscig na przekroju poprzecznym jak i réwniez na diugosci
elementéw. Wykazuja one wigksza trwatos¢ i stabilno$¢ wymiarowg oraz pozbawione sg
naturalnych wad drewna. Tworzywa EWPs mogg by¢ wytwarzane zaréwno z drewna o
Sredniej jak i niskiej gestosci niejednokrotnie nie nadajgcego sie do wykorzystania na

Sr inz. Piotr Borysiuk, dr inz. Grzegorz Kowaluk
Wydziat Technologii Drewna SGGW, ul. Nowoursynowska 159/34 02-787 Warszawa
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konstrukcyjne elementy lite (np. osika, topola, olcha). Dodatkowo tworzywa te mogg byé

wytwarzane o wymiarach praktycznie nieosiggalnych

dla materiatéw z drewna litego.

Dtugosci wykonanych z nich belek przekraczajg niejednokrotnie 20 m, a przy wykorzystaniu
pras ciggtego dziatania, jedynym ograniczeniem sg wymagania transportowe dla
przewozonych materiatéw. Poréwnanie parametrow przedstawionych nizej wybranych

tworzyw EWPs z zestawiono w tabeli 1.

Tabela 1. Poréwnanie wtasciwosci wybranych materiatow konstrukcyjnych

Materiat Geslt(zfr(; ?gok.) Modut s;)nzo,enfa/stoéci
LVL (Laminated Veneer Lumber) 600 12600+4000
PSL (Parallel Strand Lumber) 625 12600+4700
LSL (Laminated Strand Lumber) 690 9800
Tarcica warstwowo-klejona 520 8400

Tarcica warstwowo-klejona (rys. 1) jest tworzywem drzewnym powstatym przez
sklejenie kilku (lub wiecej) warstw desek z drewna wysokiej jakosci przy czym w trakcie

e - Y e o SV,
Rys. 2. "The Viking ship” — hala olimpijska w Hamar
w Norwegii (9)

klejenia zestawom mogg byé
nadawane krzywoliniowe ksztatty.

Pierwsze konstrukcje wytwo-
rzone na bazie tarcicy warstwo-
wo-klejonej pochodzg z 2 potowy
XIX w., zas§ materiat w formie
wystepujacej obecnie opatentowa-
ny zostat w Niemczech na po-
czatku XX w. W latach 30 XX w.
technologia ta zaczeta sie rozwi-
ja¢ w Stanach Zjednoczo-nych.

W trakcie procesu produkcji
tarcicy warstwowo-klejonej po-
szczegblne deski taczone sg na
dtugos¢ na wczepy palczaste przy
jednoczesnej eliminacji (wycina-
niu) wad drewna. W zaleznosci od
wymiaréw belek (przy szerokosci
ponad 240 mm) deski moga by¢
rowniez fgczone na szerokos¢ (na
styk). W naszym kraju najczesciej
stosuje sie drewno sSwierkowe,



117 -

sosnowe lub modrzewiowe, zas do jego klejenia stosowane sa zywice melaminowo-
formaldehydowe lub fenolowo-rezorcynowo-formaldehydowe. Dzieki korzystnemu stosun-
kowi wytrzymatosci do gestosci (w poréwnaniu do innych materiatéw konstrukcyjnych) oraz
wzgledom estetycznym tarcica warstwowo-klejona chetnie stosowana jest przy konstrukcji
hal o duzych gabarytach czy tez mostéw. Przyktadem moze by¢ oddana do uzytku w 1992
roku "The Viking ship” — hala olimpijska w Hamar (Norwegia) (rys. 2). Dlugosé jej dachu
wynosi okoto 260 m, zas maksymalna rozpieto$¢ ponad 94 m. Ciekawym przyktadem wyko-
rzystania tarcicy warstwowo-klejonej jest réwniez zbudowany w 2002 r. w Norwegii most dla
pieszych wedtug projektu Leonarda da Vinci z 1503 r. (rys. 3). Rozpieto$¢ jego podp6r wy-

nosi 40 m, zas dtugos¢ ktadki okoto 100 m.

Rys. 3. Most wg. projektu Leonarda da Vinciz 1503 r
wykonany z tarcicy warstwowo klejonej (9)

T

Sl
L 5
==an

Rys 4. Roller coaster ,El Toro” w parku rozrywki ,Six
Flags Great Adventure” w Stanach Zjednoczo-
nych (4)

LVL — Laminated Veneer Lum-
ber (rys. 1, 3) jest konstrukcyjnym,
warstwowym tworzywem drzewnym
powstatym ze sklejenia fornirbw o
wzajemnie réwnolegtym uktadzie
widkien w sasiednich warstwach,
przy czym w pewnych odmianach
mogg wystepowacé warstwy o ukta-
dzie poprzecznym. LVL jako mate-
riat konstrukcyjny dla budownictwa
pojawit sie po raz pierwszy w USA w
latach 70 ubiegtego stulecia. W

Europie produkcja LVL do niedawna
koncentrowata sie w Finlandii, gdzie
wytwarzany jest produkt o nazwie
handlowej Kerto. W 2003 r. urucho-
miono produkcje tego tworzywa w
Rosji. W zaleznosci od regionu $wia-
ta LVL moze by¢ produkowane z
roznych gatunkéw drewna (brzoza,
daglezja, sosna, $wierk, choina,
topola, tulipanowiec, eukaliptus,
paulownia itd.) przy zastosowaniu
klejow fenolowo-formaldehydowych
lub melaminowo-formaldehydowych.
LVL wytwarzany jest przewaznie o
grubosci 19+89 mm, szerokosci do
2,5 m i diugosci do 26 m. Obecnie w
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USA ponad 61% produkowanego LVL przetwarzana jest na stopki belek dwuteowych. O

Rys. 5. Metropol Parasol w Sewilli (4)

zaletach LVL niech
Swiadczy fakt, ze poza
typowym wykorzysta-
niem w budownictwie
postuzyto ono réwniez do
budowy konstrukcji roller
coastera ,El Toro” odda-
nego w 2005 r. w parku
rozrywki ,Six Flags Great
Adventure” w Stanach
Zjednoczonych (rys. 4),
czy tez zadaszenia Me-
tropol Parasol zbudowa-
-~ nego na Plaza de Encar-
nacion w Sewilli (Hisz-
pania) (rys. 5). Cata

konstrukcja zadaszenia ma wymiary okoto: dtugosé 150 m, szeroko$¢ 75 m i wysokos¢ 28
m i sktada sie z ponad 3000 elementéw wykonanych z Kerto.
Parallam® PSL - Parallel Strand Lumber (rys. 1, 6) jest konstrukcyjnym tworzywem

e E ! [y

Rys. 6. Elementy z Parallamu stanowigce
konstrukcje fasady centrum han-
dlowo-biurowego w Surrey (Ka-
nada) (2)

drzewnym powstatym poprzez réwnolegte sklejenie
paskow forniréw przy zastosowaniu klejéw na bazie
zywic fenolowo-formaldehy-dowych (7, 10). Mate-
riat ten po raz pierwszy pojawit sie¢ na rynku ka-
nadyjskim w 1983 roku. W niedtugim czasie jego
produkcje rozpoczeto réwniez w Stanach Zjedno-
czonych. Od tamtej pory stat sie on w Kanadzie i
USA, poszukiwanym materiatem konstrukcyjnym,
stosowanym szeroko w budownictwie jednorodzin-
nym jak robwniez uzytecznosci publicznej jako sub-
stytut elementéw z drewna litego.

Parallam PSL standardowo wytwarzany jest w
postaci belek o wymiarach: grubosci 75+282 mm,
szerokosci 95+406 mm i diugosci do 25 m, z drew-
na sosny i daglezji. Istnieje réwniez mozliwosé
wykorzystania w tym celu innych gatunkéw drewna
np.: cedru, bambusa, czy tez topoli.
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Intrallam LSL — Laminated Strand Lumber (rys. 1, 7) jest konstrukcyjnym tworzywem
drzewnym powstatym przez réwnolegte sklejenie wiérow drzewnych o wymiarach: df. ok.
150 mm+300 mm, szer. ok. 20-50 mm i gr. ok. 0,8
mm przy zastosowaniu klejow poliizocyjaniano-
wych PMDI. Jako surowiec stosowane jest drew-
no osiki, topoli lub lipy — gatunkéw, ktére nie maja
praktycznie zadnego zastosowania w konstruk-
cjach budowlanych. Intrallam zostat wdrozony do
produkcji w 1992 roku przez amerykanskg firme
Trus Joist MacMillan, a od niedawna produkowa-
ny jest réwniez w Hiszpanii. LSL, zaleznie od
przeznaczenia wystepuje w postaci belek lub ptyt
o wymiarach: grubo$¢ 32+140 mm, szeroko$¢ do
2,45 m i dtugos¢ do 20 m (przewaznie 10+15 m).
Rys. 7. Szkielet $ciany z Intrallamu LSL (5) Stosowany jest gtownie w budownictwie miesz-

kaniowym na elementy szkieletu $cian jak row-

niez wyroby stolarki budowlane;.

Nowoczesne drewnopochodne tworzywa konstrukcyjne zdobywajg coraz szerszg grupe
zwolennikéw na swiecie, zaréwno w budownictwie jednorodzinnym, jak i obiektow uzytecz-
nosci publicznej. Przy odpowiedniej promocji tych materiatéw, oraz przy ozywieniu gospo-
darczym w szeroko rozumianym budownictwie, podobnego trendu mozna sie spodziewaé
réwniez w Polsce.
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KONFERENCJE | ZEBRANIA

Walne Zgromadzenie Europejskiej Federacji Producentéw
Ptyt Drewnopochodnych (EPF — European Panel
Federation) w Krakowie

W dniach 30 czerwca — 1 lipca w hotelu Sheraton w Krakowie miato miejsce kolejne Wal-
ne Zgromadzenie EPF, zorganizowane przez Pfleiderer Grajewo S.A. i Koniecpol Sp. z o.0.
Zary. Z polskiej strony w Zgromadzeniu udziat wziety tez nastepujace przedsigbiorstwa:
Silecol Sp. z 0.0., Schattdecor, Multimon A.G., Impress Decor Polska Sp. z 0.0. i Zakiady
Azotowe Putawy S.A. Na liscie uczestnikéw znalazt sie tez Zbigniew Kaminski z Departa-
mentu Rozwoju Gospodarki. Z Polski w Zgromadzeniu uczestniczyty 23 osoby. Poza tym
najsilniej reprezentowane byty Niemcy (18 osdb), Belgia (9 oséb), Wtochy (7 osdb) i Austria
(6 oséb). Byli tez obecni przedtawiciele firm z Indii (ITEE oraz FIPPI) i USA (Composite
Panel Association).

Na Zgromadzenie zaproszeni tez zostali cztonkowie zarzadéw firm stowarzyszonych i
producentéw ptyt wiérowych oraz materiatdw drewnopochodnych, a takze reprezentanci
europejskich instytuciji badawczych i naukowych, a takze przedstawiciele mediéw.

Ogotem w Zgromadzeniu wzieto udziat prawie 100 uczestnikdéw, reprezentujacych zakta-
dy ptytowe, branze chemiczng, producentéw maszyn i urzadzen, wykanczanie powierzchni i
inne. W tym roku nie byta obecna na Zgromadzeniu branza sklejkowa.

Ustalono, ze nastepne Zgromadzenie odbedzie sie w dniach od 4 do 6 lipca 2012 roku w
Bordeaux we Franciji.

Cztonkowie EPF otrzymali, jak zwykle, roczny raport o objetosci ponad 300 stron, zawie-
rajgcy w tradycyjnym uktadzie 10 rozdziatéw oraz 4 specjalne opracowania.

Ponizej przedstawione zostang zawarte w tym raporcie dane, dotyczace produkcji ptyt
wiérowych i zdolnosci produkcyjnej ptyt MDF i OSB w latach 2008-2010 z prognozg na rok
2011:
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2008 2009 2010 2011
Niemcy 7500 6555 6500 6695
Skandynawia 1543 1361 1418 1480
Wschodnia i|9388 8181 81737 999
Srodk.Europa
Belgia, UK i]|3702 3416 3577 3567
Irlandia
Francja 3844 3320 3912 3990
Wiochy 3275 2680 3016 3000
Hiszpania i Pid.- | 5264 4278 42234 329
Wsch. Europa
Razem EPF 34516 29791 30819 31060
EU-27 33667 28976 29952 30148

Zdolno$é produkcyjna ptyt MDF x 1000 m®

2008 2009 2010 2011
Austria 750 750 750 750
Belgia 300 300 300 300
Czechy 100 100 100 100
Dania 0 0 0 0
Francja 1310 1090 1090 1090
Niemcy 4670 4550 4550 4460
Grecja 100 130 130 130
Wegry 210 210 210 210
Irlandia 420 420 420 420
Wiochy 1340 1340 1340 1340
Luksemburg 270 270 270 270
Polska 1850 1850 2150 2150
Portugalia 645 645 645 645
Rumunia 350 350 350 350
Stowenia 160 180 180 180
Hiszpania 1630 1630 1630 1630
Szwecja 110 110 110 110
Szwajcaria 280 280 280 280
WIk.Brytania 950 950 950 950
Razem 15445 15155 15455 15365
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Zdolnos¢ produkcyjna ptyt OSB x 1000 m®

2008 2009 2010 2011
Belgia 300 300 300 300
Butgaria 240 240 240 240
Czechy 500 500 500 500
Francja 470 480 360 360
Niemcy 1235 1300 1300 1300
Irlandia 350 320 320 320
totwa 500 500 500 500
Luksemburg 200 200 200 200
Polska 400 95 400 400
Rumunia 0 500 500 500
WIk. Brytania 320 320 320 320
Razem 4515 4755 4940 4940

Na Zgromadzeniu omoéwiono tez nastepujace zagadnienia: dodatkowg redukcje emisji
formaldehydu i ostatnie osiggniecia w dziedzinie emisji VOC. Zgodzono sie na nowe limity
emisji formaldehydu, ktére powinny zosta¢ witaczone do norm europejskich. Podniesiono
zagadnienie narastajgcych brakéw surowca drzewnego, w nastepstwie wzrastajgcego zuzy-
cia drewna jako zrodta energii.

W.O.
Wag: htto//www.myfloor.pl/konferencja-european-panel-federation-walne-zgromadzenie-e...

www.euwid-wood-products.com 24.10.2011

XXXIX walne zebranie Stowarzyszenia Producentow Piyt
Drewnopochodnych w Polsce

Instytut Technologii Drewna oraz Os$rodek Badawczo-Rozwojowy Przemystu Ptyt Drew-
nopochodnych sp. z 0.0. goscili w Fojutowie, w dniach 29-30 wrzesnia br., na XXXIX wal-
nym zebraniu cztonkéw Stowarzyszenia Producentéw Ptyt Drewnopochodnych.

Pierwszego dnia Mirostaw Knakowski, wtasciciel tartaku Drew-Kon z Legbgda udostepnit
cztonkom do zwiedzania tartak. Przedmiotem zwiedzania byty przede wszystkim nowocze-
sne suszarnie ogrzewane geotermalnie. Ogrzewanie to polega na zastosowaniu trzydziestu
odwiertéw o gtebokosci 80 m, podtgczonych do pomp ciepta. Innowacyjna technologia
ogranicza emisje szkodliwych substancji do srodowiska.

Podczas obrad, ktére tradycyjnie odbyly sie drugiego dnia, Maria Antoni Hikiert- sekretarz
Stowarzyszenia przedstawit sprawozdanie z prac Zarzadu i sekretariatu oraz wykonanie
budzetu od poczatku roku do miesigca sierpnia. Poinformowat on zebranych m.in. o dziata-
niach Zarzadu w kwestii zabezpieczenia surowcowego dla przedsiebiorstw i 0 postepach w
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ramach projektu SILENTWOOD, w ktérym Stowarzyszenie bierze udziat. W kwestii surowca
zamieszczono w dzienniku ,Rzeczpospolita” razem ze Stowarzyszeniem Papiernikéw
Polskich list otwarty do premiera Donalda Tuska w sprawie probleméw zwigzanych z
zaopatrzeniem w surowiec. Omawiajac kwestie przekazania przez senat ustawy o transpor-
cie drogowym do podpisu przez prezydenta Bronistawa Komorowskiego, sekretarz poinfor-
mowat, ze zadne stowarzyszenie branzowe nie wniosto uwag do projektu ustawy. Zgodnie z
nig duza czes¢ odpowiedzialnosci za transport spada¢ bedzie na spedytora, co dotychczas
nie miato miejsca (np. ograniczenia dotyczace tadownosci). Obecnie rozwazana jest mozli-
wos$¢ zaskarzenia ustawy do Trybunatu Konstytucyjnego.

Tadeusz Kosien, ktory w marcu br. zostat ponownie wybrany na prezydenta Stowarzy-
szenia, ztozyt z powoddw zdrowotnych pisemng rezygnacje z petnionej funkcji. W wyborach
zgtoszono dwie kandydatury — Waldemara Czarnockiego — Prezesa PAGED SKLEJKA S.A.
oraz Andrzeja Zientarskiego — Dyrektora ds. Rozwoju PFLEIDERER Grajewo S.A. obecne-
go Vice-prezydenta Stowarzyszenia. W wyniku przeprowadzonego tajnego gtosowania,
stosunkiem gtoséw 23 do 15 nowym prezydentem wybrany zostat Andrzej Zientarski. Vice-
prezydentem wybrany zostat Marek Kasprzak z Orzechowskich Zaktadéw Przemystu Skle-
jek. Kadencja Zarzadu trwa do wiosny 2013 roku.

Ponownie dyskutowano nad projektem rozporzadzenia Ministerstwa Gospodarki w
sprawie szczegétowego zakresu obowigzkéw uzyskania i przedstawienia do umorzenia
Swiadectw pochodzenia, uiszczenia optaty zastepczej, zakupu energii elektrycznej i ciepta,
wytworzonych w odnawialnych zrodtach energii oraz obowigzku potwierdzania danych
dotyczacych ilosci energii elektrycznej, wytworzonej w odnawialnym zrodle energii (OZE).
Sprawa wcigz powraca, albowiem zgodnie z ustawg niektére sortymenty drewna, ktore
moga by¢ wykorzystywane jako surowiec do produkcji ptyt drewnopochodnych, moga byé
spalane. Od blisko 3 lat Stowarzyszenie bierze cigglty udziat w pracach nad ustawa,
podejmuje sie starania o0 zorganizowanie spotkania i bezposrednie przekazanie
ministerstwu naszych argumentéw. Nalezy sie spodziewaé, ze dopoki nie zostang
wprowadzone zmiany do dyrektywy i jej interpretacji, nasze dziatania nie przyniosg zadnych
efektéw. Stowarzyszenie wraz z Ogoélnopolska Izbg Gospodarczg Producentéw Mebli
podpisato list otwarty do premiera Waldemara Pawlaka o odrzucenie zmian do
przedmiotowego rozporzgdzenia.

W trakcie zebrania wysunieto propozycje nadania wybranym rodzajom ptyt drewnopo-
chodnym certyfikatu produktu ekologicznego w celu lepszej ich promociji i sprzedazy. Jest
propozycja, aby instytuty badawcze branzy przygotowaty kryteria oceny wyrobéw a nastep-
nie, z udziatem przedsigbiorstw, doprowadzity do tego, aby ptyty je spetniaty.

Wazng sprawg poruszong podczas zebrania byta kwestia wejscia w zycie dyrektywy
2010/75/UE w sprawie emisji przemystowych (zintegrowane zapobieganie zanieczyszcze-
niom i ich kontrola). Jednostkg nadzorujgcg wprowadzenie dyrektywy do prawa polskiego
jest Ministerstwo Srodowiska. Dyrektywa wprowadza nowe zasady korzystania ze $rodowi-
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ska przez podmioty prowadzgce dziatalno$¢ gospodarczg. Zgodnie z nig instalacje do pro-
dukciji ptyt wiérowych i ptyt pilsniowych o wydajnosci dobowej powyzej 600 m®, bedg zali-
czone jako negatywnie oddziatujgace na srodowisko. Firmy posiadajgce takie wydajnosci
dobowe bedg zmuszone do uzyskania pozwolenia zintegrowanego oraz wypetniania wyma-
gan dotyczacych stosowania najlepszych dostepnych technik tzw. BAT. Pozwolenie jest
pisemng zgoda na eksploatacje catosci, lub czesci instalacji, obiektu energetycznego spala-
nia, spalarni odpadéw, lub wspétspalarni odpadéw. Dokument referencyjny (BREF) jest
najistotniejszg zmiang wprowadzenia dyrektywy. Sporzadzony jest dla okreslonych rodza-
jow dziatalnosci i opisuje stosowane techniki, aktualne poziomy emisji i konsumpciji, techniki
uwzgledniane przy okazji ustalania najlepszych dostgpnych technik, a takze konkluzje doty-
czace BAT oraz wszelkie nowe rozwigzania. W pracach nad BREF-ami utworzono Grupy
Robocze sktadajgce sie z przedstawicieli krajow czionkowskich i Komisji Europejskiej, kté-
rych zadaniem jest wypracowanie kompromisu dotyczgcego najlepszej dostepnej techniki
dla danej branzy.

W ramach walnego zebrania Paul Gavin z firmy Biele, produkujgcej m.in. linie do produk-
cji lekkich ptyt wiérowych oraz Mieczystaw Lewicki z firmy Starting & Business, reprezentu-
jacy w Polsce producenta, przedstawili obecnym oferte dla branzy.

Kolejne walne zebranie odbedzie sie w marcu 2012 roku, podczas ktérego bedzie czas
na refleksje nad 20-leciem dziatalno$ci Stowarzyszenia na rzecz branzy.

A.F.

XXV Konferencja Naukowa Wydziatu Technologii Drewna
SGGW w Warszawie ,,DREWNO — MATERIAL XXI WIEKU”

W dniach 22 i 23 listopada 2011 roku odbyta sie w Lesnym Zaktadzie Doswiadczalnym
SGGW w Rogowie 25 juz, a wiec jubileuszowa, miedzynarodowa konferencja naukowa
organizowana przez WTD SGGW oraz Komitet Technologii Drewna PAN.

Konferencja rozpoczeta sie od sesji plenarnej, ktérg otworzyta Pani Prodziekan WTD,
prof. dr hab. Ewa Dobrowolska. Jako nastepny krotkie przemodwienie powitalne wygtosit
Dziekan Wydziatu, prof. dr hab. Adam Krajewski.

Na sesiji tej wygtoszone zostaty w jezyku angielskim cztery referaty, ktérych tematyka do-
tyczyta kolejno: magnetycznych prowadnic w pilarkach tasmowych, sorpcji wody w ptytach
wielowarstwowych, oryginalnej metody prognozowania mocy skrawania i zastosowania
strategii uszczuplania w przemysle meblarskim. Referaty te miaty co najmniej dwoch auto-
row a wygtosili je kolejno: Hans Dietz, Peter Niemz, K.A. Ortowski i Wactaw Szymanowski.

Po sesji plenarnej odbyta sie tradycyjna uroczystos¢ ztozenia kwiatéw pod tablicg upa-
mietniajgcyg tworce Zaktadu Doswiadczalnego, prof. dr hab. Franciszka Krzysika.

Nastepnie obrady toczyty sie w sekcjach tematycznych.

Wieczorem, pierwszego dnia Konferencji uczestnicy wzigli udziat w uroczystej kolaciji.
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Ogotem w Konferencji uczestniczyto 77 os6b, w tym 8 ze Stowaciji, 4 z Czech i po jednej
z Niemiec, Szwaijcarii i Ukrainy.

Z okazji jubileuszu warto przypomniec, ze pomystodawcami tych konferencji i organizato-
rami kilku pierwszych byli: obecny na obradach emerytowany prof. dr hab. Wtodzimierz
Onisko i niezyjgca juz prof. dr hab. Barbara Gos. Na poczatku konferencje odbywaty sie w
Auli Kolumnowej SGGW przy ulicy Rakowieckiej a nastpnie przeniesione zostalty do Rogo-
wa. Wsréd poprzednich organizatorédw nalezy tu jeszcze wymieni¢ zmartego w ubiegtym
roku prof. dr hab. Witolda Dzbenskiego oraz obecng na tegorocznej konferenciji prof. dr hab.
Donate Krutul. Bardzo duzo pracy i energii w organizacje wielu poprzednich spotkan wtozyt
tez mgr inz. Marek Jabtonski, autor i wspotautor licznych publikacji naukowych.

Materiaty obecnej Konferencji zostaty wydane w czterech tomach, jak i poprzednio, przez
Wydawnictwo SGGW. Ponizej podane sg dla zinteresowanych tytut i dane adresowe mate-
riatdéw i Wydawnictwa:

Annals of Warsaw University of Life Sciences — SGGW. Forestry and Wood Technology.
Nr 73, 74, 75, 76, 2011.

166 Nowoursynowska St.,02-787 Warsaw, Poland, tel.:(48 22) 593 55 20, e-mail: wy-
dawnictwo@sggw.pl

www.wydawnictwosggw.pl, Series editor:Ewa Dobrowolska, Marcin Zbie¢, ISSN 1898-
5912

Ponizej podajemy tytuty referatéw odnoszacych sie do przemystu ptytowego:

1.Bogustaw Bajkowski: ,Zastosowanie sztucznej inteligencji w przemysle drzewnym (Ap-
plication of artificial intelligence in the wood industry), nr 73, str.106-110.

2. Justyna Biernacka: ,Analiza wybranych wielkosci charakteryzujacych kondycje eko-
nomiczno-finansowg przedstawiciela przemystu drzewnego, spétke Grajewo S.A. (The ana-
lysis of selected parameters characterising economic condition of Grajewo S.A.) Nr 73, str.
132-136.

3. Piotr Boruszewski, Piotr Borysiuk, Waldemar Jaskotowski, Karolina Fajkowska, Ma-
riusz Maminski,lzabella Jenczyk-Tottoczko: ,Charakterystyka wybranych witasciwosci ognio-
chronnych ptyty wiérowej z wiéréw impregnowanych preparatem solnym” (Characteristics of
selected fireproof properties of particleboard made from particles impregnated with salt
agent) Nr 73, str. 142-146.

4. Piotr Boruszewski, Piotr Borysiuk, Waldemar Jaskétowski, Antoni Swiecki, Mariusz
Maminski, 1zabella Jenczyk-Tottoczko: ,\Wptyw impregnacji widrow solnymi srodkami ognio-
ochronnymi na wybrane wtasciwosci fizyko-mechaniczne ptyty OSB” (Influence of flakes
impregnation with salt flame retardants on selected physical and mechanical properties of
OSB) Nr 73, str. 147-152.

5. Piotr Boruszewski, Piotr Borysiuk, Mariusz Maminski: ,Zdolno$¢ utrzymywania wkretéw
w biokompozytach spajanych ligning” (Screw holding ability of the lignin bonded biocompo-
sites) Nr 73, str.153-157.
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6. Piotr Borysiuk, Krzysztof Krajewski, Piotr Boruszewski, Izabella Jenczyk-Tottoczko,
Marek Jabtonski: ,Jakos¢ sklejenia forniréw zabezpieczonych $rodkiem ogniochronnym na
bazie wodorofosforanu amonu, kwasu cytrynowego i benzoesanu sodu” (Bonding quality of
veneers protected with fireproofing preservation based on diammonium hydrogen phospha-
te, citric acid and sodium benzoate) Nr 73, str. 158-161.

7. Piotr Borysiuk, Waldemar Jaskétowski, Piotr Boruszewski, I1zabella Jenczyk-Tottoczko,
Marek Jabtonski, Dawid Bylinski: ,Palnos¢ sklejek wytworzonych z forniréw zabezpieczo-
nych $rodkiem ogniochronnym na bazie wodorofosforanu amonu, kwasu cytrynowego i
benzoesanu sodu” (Flammability of plywoodmade from veneers protected with flame retar-
dant based on diammonium hydrogen phosphate, citric acid and sodium benzoate) Nr 73,
str. 167-171.

8. Piotr Borysiuk, Marcin Zbie¢, Piotr Boruszewski, Mariusz Maminski, Andrzej Mazurek:
.Badanie mozliwosci jednoetapowego wytwarzania ptyt fornirowo-wiérowych” (Possibilities
of single-stage pressing of veneered particleboards), Nr 73, str.172-175.

9. Dorota Dukarska, Monica Bartkowiak, Rafat Czarnecki, Janina tecka: ,Witasciwosci
zywicy PF z dodatkiem srodkéw pigmentujacych stosowanej do wytwarzania sklejek wodo-
odpornych o jasnym zabarwieniu spoiny klejowej” (Properties of PF resin with an addition of
pigmenting agents used in the manufacture of water-resistant plywoods with a light colour
glue line) Nr 74, str. 33-39.

10. Cezary Gozdecki, Marek Kociszewski, Arnold Wilczynski, Stanistaw Zajchowski:
~WWiasciwosci mechaniczne kompozytow drzewno-polimerowych z réznymi polimerami” (Me-
chanical properties of wood-polymer composites with different polymers) Nr 74, str. 82-85.

11. Cezary Gozdecki: ,Wptyw wielkosci czgstki drzewnej na opor, jaki stawia kompozyt
polimerowy przy wycigganiu osiowym i przecigganiu bocznym wkreta” (Effect of wood par-
ticle size on srew withdrawal and lateral resistance of wood-polymer composites) Nr 74, str.
86-90.

12. Kociszewski Marek, Gozdecki Cezary: ,Wytrzymatos¢ poddanych przyspieszonemu
starzeniu ptyt drewnopochodnych na przecigganie gtowki gwozdzia” (Resistance of accele-
rated aged wood-based panels to nail-head pull-through) Nr 74, str. 187-191.

13. Grzegorz Kowaluk: ,Wptyw frakcji czgstek warstw zewnetrznych ptyt wiérowych na
wytrzymatosé ptyt” (Influence of particles fraction used for surface layer on particleboard
strength) Nr74, str.212-215.

14. Tomasz Krystofiak, Barbara Lis, Stanistaw Proszyk, Piotr Gaida: ,Badania wybranych
wiasciwosci powierzchni tworzyw drewnopochodnych uszlachetnionych dekoracyjnymi fo-
liami w technologii ciagtej” (Investigations upon some properties of surfaces of wood based
materials finished with decorative foils in continuous technology) Nr 74, str. 249-253.

15. Elzbieta Mikotajczak: ,Uwarunkowania prawne zagospodarowania biomasy drzewnej
na cele energetyczne” (Determinant legal factors of utilizing biomass for energy purposes)
Nr 75, str. 103-108.
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16. Danuta Nicewicz, Stawomir Monder: ,Wptyw rodzaju zywicy klejowej na wtasciwosci
MDF” (The influence of the kind of glue resins on the properties of MDF) Nr 75, str. 127-129.

17. Sylwia Olenska, Michat Wozniak, Mariusz Maminski, Piotr Beer: ,Wptyw lakierowania
zywicg akrylowg na stabilnos¢ wymiarowg elementéw meblarskich okleinowanych koto (Pte-
rygota bequaerii De Wild)” (Influence of varnishing with acrilate resin on geometrical stability
of furniture fronts veneered with African pterygota) Nr 75, str. 160-163.

18. Sylwia Olenska, Pawet Tarcicki, Mariusz Maminski, Piotr Beer: ,Plyty wiérowe oklei-
nowane w temperaturze pokojowej ré6znymi gatunkami lisciastymi” (Wood-based panels
veneered with different hardwoods in room temperature) Nr 75, str. 164-168.

19. Maria Smidriakova, Jan Sedliacik, Peter Jurkovic, Pavol Melus: ,Hydroliza odpadéw
skérnych jako czesciowy zamiennik kleju mocznikowego w produkcji sklejki” (Leather waste
hydrolysate as a partial substitute of UF adhesive for plywood production) Nr 76, str. 38-43.

20. Maria Smidriakova, Jan Sedliacik, Jan Matyasovsky, Peter Duchovié: ,Redukcja emi-
sji formaldehydu ze sklejki klejonej modyfikowang zywicg mocznikowg” (Reduction of for-
maldehyde emission from plywood bonded with modified UF adhesive) Nr 76, str.44-48.

21. Maria Smidriakova, Marta Laurova: ,Analiza spektralna ATR-FTIR modyfikowanej
zywicy mocznikowej” (ATR-FTIR spectral analysis of modified UF adhesive) Nr 76, str.49-
53.

22. Agata Stachowiak-Wencek, Wtodzimierz Prgdzynski, Paulina Krzywosinska: ,Emisja
VOC z filméw melaminowych oraz folii finish” (VOC emissions from melamine films and
finish foils) Nr 76, str.54-58.

23. Agata Stachowiak-Wencek, Wtodzimierz Prgdzynski, Paulina Krzywosinska: ,Emisja
VOC z filméw melaminowych oraz folii finish” (Investigations on volatile organic compounds
(VOC) emissions from wood-based materials) Nr 76, str.59-63.

24. Anna Swietlik, Karolina Szymona: ,Klej do drewna na podstawie lignin sieciowanych
heksaming — wyniki badan wstepnych” (Lignin-based heksamine-hardened thermosetting
wood adhesive — preliminary results) Nr 76, str.88-91.

25. Bogustawa Waliszewska, Kinga Szentner, Agnieszka Spek-Dzwigata: ,,Podstawowy
sktad chemiczny wybranych gatunkéw wierzb krzewiastych” (Basic chemical composition of
selected species of bush willows) Nr 76, str.160-163.

26. Bogustawa Waliszewska, Wiodzimierz Prgdzynski, Agnieszka Sieradzka: ,Substancje
ekstrakcyjne wybranych gatunkéw wierzb krzewiastych” (Extractive substances in selected
species of shrub willows) Nr 76, str.164-167.

27. Krzysztof Warmbier, Arnold Wilczynski, Leszek Danecki, Mirostawa Mrozek: ,Wptyw
predkosci zamykania prasy na wtasciwosci mechaniczne ptyt wiérowych z warstwg we-
wnetrzng wykonang z wierzby Salix viminalis” (Effect of press closing speed on mechanical
properties of particleboards with the core layer made from willow (Salix viminalis)) Nr 76,
str.168-171.
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28. Arnold Wilczynski, Krzysztof Warmbier, Leszek Danecki, Mirostawa Mrozek: ,Wtasci-
wosci eksperymentalnych ptyt wiérowych z warstwa wewnetrzng wykonang z wierzby Salix
viminalis” (Properties of experimental particleboards with the core layer made from wil-
low(Salix viminalis)) Nr 76, str.194-198.

29. Zemiar Jan, Zboncak Robert, Gaff Milan: ,Zmiany grubosci forniru prasowanego cy-
klicznie” (Thickness changes of cyclical pressed veneer) Nr 76, str.218-222.

W.O.

Spotkanie cztonkéw projektu ,,Silentwood” w Brukseli

W roku 2010 w Biuletynie Informacyjnym Osrodka 3-4/2010 informowalismy czytelnikow,
ze Stowarzyszenie Producentéw Pyt Drewnopochodnych w Polsce uczestniczy w finanso-
wanym przez Unie Europejska projekcie, okreslanym skrétowag nazwg Silentwood. Dla przy-
pomnienia: W projekcie jest zaangazowanych dziesie¢ podmiotéw z Hiszpanii, Polski,
Wioch, Wielkiej Brytanii, Turcji, Stowenii oraz Szwecji. Wiodacym i zajmujgcym sie jego
administracjg i koordynacjg jest hiszpanski Tecnologias Avanzadas Inspiralia ITAV. Zada-
niem zespotu jest opracowanie technologii produkcji wielowarstwowych drzwi i innych, po-
dobnych elementéw budowlanych. Sposéb wytwarzania wedtug nowej technologii powinien
by¢ dostosowany do mozliwosci matych i srednich firm, za$ za baze materiatowg powinno
stuzy¢ drewno i ptyty drewnopochodne o udoskonalonych wiasciwosciach akustycznych i
izolacyjnych. W br. odbyty sie dwa spotkania zespotu, w ktorych uczestniczyli przedstawicie-
le SPPDwP. Gospodarzem pierwszego, ktére odbyto sie w dniach 26 i 27 stycznia w Sztok-
holmie, byt szwedzki instytut badawczy, Sveriges Tekniska Forsknings Institut AB. Na
styczniowym spotkaniu przedstawiono wyniki dotychczasowej pracy zespotu. Za pomoca
symulacji komputerowej dobrano odpowiedni skitad materiatowy ptyt dwojakiego rodzaju.
Zatozeniem jest, ze gotowy ptytowy element drzwi bedzie posiadat budowe warstwowa.
Warstwy zewnetrzne przenosi¢ bedg obcigzenia mechaniczne i wyrdznia¢ sie bedg wiekszg
gramaturg. Warstwa wewnetrzna spetnia¢ ma przede wszystkim role dobrej izolacji cieplnej i
akustycznej. Badano probki kompozytéw drewno-plastik, a takze drewno-guma zréznicowa-
ne materiatowo, ale przy zatozeniu, ze co najmniej 50% ich masy stanowi¢ bedzie drewno.
Na styczniowym spotkaniu poruszono tez sprawe przysztych beneficjentéw projektu. Jak juz
wspomniano, zatozeniem jest, aby opracowang technologie wdrazaty przede wszystkim
mate przedsigbiorstwa. Trudno jednak zaktada¢, ze beda one same wytwarza¢ ptyty kom-
pozytowe. Przedstawiciel naszego stowarzyszenia Maria Antoni Hikiert reprezentowat sta-
nowisko, ze surowe ptyty powinna wytwarza¢ branza ptyt drewnopochodnych. Od skali po-
trzeb zalezy, czy zajmg sie tym ciggi wyposazone w mate prasy taktowe, takie jak do pro-
dukcji sklejki, czy tez linie wyposazone w prasy ciggte. Mate i srednie przedsiebiorstwa wy-
konywatyby skrzydta drzwiowe z oferowanych przez branze ptyt — pétproduktéw. Takie roz-
wigzanie gwarantuje niskg cene wyrobu, co byto tez jednym z zatozen projektu.
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19 lipca w Brukseli odbyto sie kolejne spotkanie zespotu, tym razem z przedstawicielami
Komisji Europejskiej, finansujacej bedacy juz na pétmetku projekt. Przyjete jest, ze duze
projekty sg nadzorowane w ten witasnie sposéb przez KE, ze strony ktérej w spotkaniu
uczestniczyly dwie panie komisarz oraz biegty do spraw rozliczen finansowych. Ocena wy-
padta bardzo pozytywnie, co bylo przede wszystkim wynikiem pracy gtéwnego koordynato-
ra, pana Luisa Segui z ITAV. Pozostate instytuty naukowe witozyty w przygotowanie swoich
prezentacji tez duzo serca i pracy.

W czerwcu br. opublikowano raport za pierwszy okres sprawozdawczy projektu, kidry
trwa od maja 2010 roku. Planowanym terminem zakonczenia projektu jest maj 2013. Pierw-
szy okres sprawozdawczy rozpoczat sie 1 maja 2010 r. i trwat do 30 kwietnia 2011 roku.
Pierwszy okres sprawozdawczy skupiat sie na osiggnieciu naukowych i technologicznych
celéw.

Celem projektu jest opracowanie i nadanie konkurencyjnych cen drewnopochodnym
drzwiom zewnetrznym. Celem jest tez zwrdcenie uwagi na rosngce wymagania i dostoso-
wanie sie do rosngcych, surowych regulacji budowlanych dla budynkéw uzytecznosci pu-
blicznej oraz dazenie do stworzenia producentom drzwi, rynkowych mozliwosci lepszego
funkcjonowania w dobie kryzysu gospodarczego.

Do oczekiwanych rezultatow projektu nalezy zaliczyc:

Opracowanie technologii wielowarstwowych drzwi z materiatéw drewnopochodnych o pod-
wyzszonych wiasciwosciach akustyczno-izolacyjnych do budynkéw mieszkalnych, uzy-
tecznosci publicznej i centréw sanitarnych.

Rozwijanie kompozytéw do produkcji drzwi drewnopochodnych.

Otrzymana technologia produkcji bedzie wtasnoscig uczestnikéw projektu.

Podnoszenie konkurencyjnosci sektora.

Uzyskanie przewagi na europejskim i Swiatowym rynku drzwi.

Obstuga uzytkownikéw, w tym informacje nt. produkciji komponentéw.

Szkolenia w celu osiggniecia niezbednych rezultatéw projektu.

Przeprowadzone w ramach projektu badania potgczonych 6-ciu eko-produktéw: trawy,
igiet sosnowych, rozdrobnionych kolb kukurydzy, paproci oraz tupin orzecha ziemnego wy-
kazaty nastepujgce wtasciwosci:
poprawe izolacyjnosci akustycznej w poréwnaniu z innymi materiatami dostepnymi na rynku,
poprawe wiasciwosci chtonnych poprzez zastosowanie membran,
skutecznos$¢ pochtaniania dzwieku w odniesieniu do sztywnych przegréd dla niektérych eko-

materiatéw wzrasta liniowo wraz z gruboscia,

eko- materiaty wykazuja lepsze wtasciwosci akustyczne w centralnym obszarze czestotliwo-
Sci anizeli tradycyjne materiaty izolacyjne.

Gtéwne cele zaplanowane w ramach pierwszego pakietu prac (WP1) byly nastepujgce:
Zwiekszenie wiedzy na temat akustycznego zachowania sie naturalnego drewna (w duzej

mierze dotychczas ignorowane), jak réwniez wykonywanie ztozonych, wielomateriato-
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wych i wielowarstwowych systeméw makroskopowej i mikroskopowej struktury. Wyja-

Snienie sposobu, w jaki wptywajg one na inne wiasciwosci, takie jak izolacja termiczna i

ochrona przeciwogniowa. Bedzie to potrzebne do opracowania i wyboru materiatéw i

projektowania geometrii i struktury wielowarstwowego systemu,

Dostosowanie modutu CAE (komputerowe wspomaganie prac inzynierskich) do symulaciji
transmisji hatasu przez wielowarstwowe systemy ptyt i drzwi, a takze umozliwienie szyb-
kiego zastosowania oprogramowania dla producentéw drzwi. Zgodnie z symulacjg ba-
dana bedzie charakterystyka akustyczna materiatédw, zwigzana z pochtanianiem i odbi-
ciem dzwiekéw w zakresie czestotliwosci od 100 do 4000 Hz, izolacja cieplna (w katego-
riach predkosci wymiany ciepta) oraz impregnacja przeciwpozarowa. Dla materiatow sta-
tych: gesto$¢, modut Young'a, stosunek Poisson’a, wspétczynnik strat; dla materiatow
porowatych: opory przeptywu i porowatoseé.

Trzy rodzaje opracowanych modutéw osiggng cel zmniejszenia liczby prob, ktére bedg wy-
konywane w ramach prac WP2, WP3 i WP4 w oparciu o poprzednig symulacje bazujaca
na wspétczynnikach pét-empirycznych.

Ponizej podajemy streszczenie podsumowania symulacji kompozytow  wielo-
materiatowych zawarte w raporcie okresowym projektu. Petne wyniki badan kompozytéw
wielomateriatowych opracowano w obszernym, 130 stronnicowym dokumencie.

Podczas symulacji kompozytow wielo-materiatowych zastosowano dwa r6zne podejscia
w celu uzyskania przewidywanych ich wtasciwosci: metode eksperymentalng i symulacje
numeryczne na podstawie analizy elementéw skonczonych. Oba wyniki byty analizowane
oddzielnie i ostatecznie poréwnane ze sobg w celu sprawdzenia doktadnosci modelu nume-
rycznego. Symulacje numeryczne, odpowiadajgce tej samej prébce, stosowane w procedu-
rze doswiadczalnej zostaty opracowane w celu weryfikacji numerycznej symulacji narzedzi.
Eksperymentalne i numeryczne wyniki zaprezentowano razem i poréwnano.

W pierwszym, eksperymentalnym przypadku modut sprezystosci przewidziany za pomo-
cg narzedzi numerycznej symulacji zostat dodatkowo poréwnany z formutg pét-empiryczng
Halpin-Tsai.

Jesli chodzi o wtasciwosci materiatu kompozytowego, to rozbieznosé wartosci gestosci
uzyskanych doswiadczalnie i za pomoca narzedzi symulacji numerycznych utrzymuje sie
ponizej 2% co koresponduje z zawartoscig wypetniacza miedzy 10% i 65%.

Na podstawie tego, zadowalajgcego wyniku stwierdzono, ze zblizenie, ktére nastgpito w
celu okreslenia efektywnego oszacowania gestosci czgstek (komoérki drewna +polipropylen),
daje odpowiednie odzwierciedlenie koncowej masy uktadu.

Jesli chodzi o modut sprezystosci, réznica ta utrzymuje sie ponizej 9%, co odpowiada
zawartosci wypetniacza do 10%. Zgodnie z uzyskanym wynikiem nalezy stwierdzi¢, ze na-
rzedzie do symulacji numerycznej moze, z dobrg doktadnoscia, przewidzie¢ modut sprezy-
stosci koncowego materiatu kompozytowego z zatozeniem uwzgledniajgcym witasciwosci
materiatu, geometrie czastek i ich orientacje.
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W odniesieniu do wspétczynnika strat materiatowych, rozbieznos¢ pomiedzy wynikami
dos$wiadczalnymi a wynikami symulacji numerycznej jest wieksza niz tych podanych wcze-
$niej. Ta maksymalna rozbieznos¢ jest w przyblizeniu réwna 25%. Réznica ta moze by¢
uzasadniona niepewnoscig zwigzang z interakcjami miedzy matrycg i czgsteczkami.

1100
1080 ‘.
y=138,67x?+301,76x +E99,79
1060 =0g95a :/
= 1040 /
i 1020 /
'; 1000 -
-E 980
& g /.-'/ ® Density (kg/m3)_FEM
940 (f B Dernsiy (kgfm3]_experimental
920 ]
— Polindmica (Density (kg/m3)_FEM]
Q00 T T T T T |
0% 10% 20% 30% 40% 50% 60%
Filler content
4500
y=3957,9x2+ 1887,9x + 2209 4
R?=0,9972
4000
- |
3
2
«» 3500
5]
3
B
E 3000
- @ E(Mpa)_FEM
:
2500 a B E(Mpa)_experimental
— Polindmica (E {Mpa)}_FEM)
2000 T T T T T 1
0% 10% 20% 30% 40% 50% 60%
Filler content

Wykres1. Poréwnanie wynikéw dla metody eksperymentalnej i symulacji numeryczne;j.
Gestos¢ i modut sprezystosci w funkcji stopnia wypetnienia.
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Wykres 2. Gestos¢ w zaleznosci od stopnia wypetnienia
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Wykres 3. Wspditczynnik strat w zaleznosci od stopnia wypetnienia

Analiza mikrostruktury, opracowana w celu oszacowania mechanicznych witasciwosci
drewna wypetnionego kompozytami lepko-sprezystymi, dostarczyta nastepujacych wnio-
skow:

Wiasciwosci masy byly przez narzedzie symulacji oszacowane bardzo doktadnie. Maksy-
malna réznica gestosci miedzy eksperymentalnymi a numerycznymi wynikami symulacii
utrzymuije sie ponizej 2% dla wszystkich przeanalizowanych przypadkow.
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Modut sprezystosci przewidziano z dopuszczalng doktadnoscig. Maksymalna roznica po-
miedzy wynikami badan a tymi uzyskanymi przy pomocy numerycznych narzedzi symu-
lacji utrzymuje sie ponizej 9% dla wszystkich badanych przypadkow.

Zbadany wspétczynnik Poisson’a nie ma znaczenia.

Jesli chodzi o wspoétczynnik strat, to odnotowano maksymalng réznice w wysokosci 25%
pomiedzy eksperymentalnymi a numerycznymi wynikami symulacji. Rbéznica moze by¢
uzasadniona istnieniem innych mechanizméw rozpraszania nie wprowadzonymi do ana-
lizy elementow skonczonych jako kontakt matryca- czgsteczka / warunki klejenia. Takie
zachowanie nie jest wprowadzone w kodzie symulacji ze wzgledu na trudnosci doktad-
nego okreslenia ilosci parametréw, ktére regulujg ten proces (zaréwno teoretycznie, jak i
eksperymentalnie). Stosunek wspoétczynnika zmian strat z materiatu zawartosci wypet-
niacza jest bardzo dobry miedzy oba eksperymentalnymi i numerycznymi wynikami sy-
mulaciji.

W nastepnym numerze Biuletynu przedstawimy wyniki kolejnych badan. Po zakonczeniu
projektu informacje o jego rezultatach ukaza sie rowniez w prasie branzowe;j.
M.A.H., A.F

VIl Europejskie sympozjum nt. ptyt drewnopochodnych

W dniach 5 i 6 pazdziernika 2011r w miejscowosci Llandudno w Walii miato miejsce sym-
pozjum dotyczgce ptyt drewnopochodnych. Oficjalna nazwa sympozjum byta nastepujgca:
.International Panel Products Symposium 2011”. Materialy sympozjum wydane zostaty w
postaci zwartej. Oznaczone zostaty nastepujgcym numerem: ISBN: 978-1-84220-128-2.
Mozna je uzyska¢ pod adresem: The BioComposites Centre, Bangor University, Deiniol
Road, Bangor, Gwynedd LL57 2UW, UK. Adres mailowy: www.bc.bangor.ac.uk

Na Sympozjum obecny byt przedstawiciel Wydziatu Technologi Drewna SGGW, dr inz.
Marek Grzeskiewicz, ktéry, jako wspdtautor miat tam dwa wystgpienia. Poza tym, w sesji
posterowej przedstawiony zostal trzeci, polski referat.

Ponizej zamieszczony jest wykaz wszystkich prac:

1. Clemens Seidl (Andritz Panelboard, Eibesbrunnergasse 20, 1120 Austria): ,,Pressuri-
zed refining NEW: New methods to improve the production of fibres to save energy
and be eco-friendly”.

2. Kelvin M. Chapman (MDF Tech Ltd, Christchurch, New Zealand): ,,Improved resin
performance in MDF through development of the blowline blending process”.

3. Hauke Kleinschmidt (Electronic Wood Systems GmbH): ,,How latest measurement
technology can improve online evaluation of panel characteristics by implementing
advanced blow detection methods and online calibration methods”.
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4. S. Rao, B. Coombs, K. De Silva, D. Bhattacharyya (The University of Auckland, Auc-
kland Mail Centre 1142, New Zealand): ,Kenaf MDF panels: a statistical approach in
parameter selection”.

5. A. Kargarfard', A. Jahan-Latibari® ('Research Institute of Forests and Rangelands,
%lslamic Azad University, Karadj. Iran): ,,The performance of cotton stalks in medium
density fiberboard production”.

6. Marek Grzeskiewicz, Piotr Borysiuk, Katarzyna Kramarz (Wydz. Techn. Drewna
SGGW, ul. Nowoursynowska 159, 02-787 Warszawa); ,,Physical and mechanical proper-
ties of thermally modified and densified MDF”.

7. Anti Rohumaa, Janne Logren, Mark Hughes (Wood Material Technology, Department
of Forest Products Technology, Aalto University School of Chemical Technology, P.O. Box
16400, 00076 Aalto, Finland): ,,Peeling checks and their effect on phenol formaldehyde
bonded birch plywood”.

8. Elena Tikhonova', Michael Lecourt', Mark Irle’® ('"FCBA, 38000 Grenoble, France,
®Ecole Superieure du Bois, B.P. 10605, 44306 Nantes Cedex 3, France): ,,A study of fibre
morphology with the view to the manufacture of layered fibreboards”.

9. Elisha Ncube', Hugh Mansfield-Williams® Mark Irle® ('The Copperbelt University,
Kitwe-Zambia, “TRADA Technology, High Wycombe, England, *Ecole Superieure du Bois,
Nantes, France): ,,The transversal compression and strain of mature wood strands
pressed at high temperatures and pressures”.

10. Mark Irle’, Fouzia Habri', Amine Bouslamti’, Valeria Salvador?, Martine Bondu?, Ser-
ge Hulot?, Bernard Caron® ('L'UNAM Universite, Ecole Superieure du Bois, 44306 Nantes,
France, “Institut Departemental d'Analyses et de Conseils {IDAC}, Route de Gachet
BP52703, 44327 Nantes Cedex 3, France): ,,A study of methods that could improve the
cleanliness of recovered wood intended for particleboard manufacture”.

11. Craig Bartlett, Jim New (MDF Recovery Ltd, UK): ,Innovative wood fibre recovery
— how not to get burnt”.

12. Edmonde Roffael’, Bo Johnsson® ('University Géttingen, Germany, ?Akzo Nobel
Sweden): ,,The perforator method in balance”.

13. Erik Vangronsveld (Huntsman Polyurethanes): ,,Methylene diphenyl diisocyanate
(MDI): EU classification; The impact of REACH; worker and consumer exposure —
perception versus facts”.

14. Sergej Medved”, Nataga Cuk™, Matjaz Kunaver™ (*University of Ljubljana, RoZna do-
lina. Cesta VIII/34. SI-1000 Ljubljiana, Slovenia. *National Institute of Chemistry Slovenia.
Hajdrihova 19. Sl 2000 Ljubljana, Slovenia): ,,Sorption and moisture resistance of lique-
fied wood bonded particleboards™.

15. Marc PrGsmann (Sasol Wax GmbH): ,,Small wax particles — the key to efficient
hydrophobizing”.
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16. Nadia T. Paiva®®®, Ana Henriques®, Nuno Costa®"°, Joao Pereira*®,Joao M. Ferra®,
Paulo Cruz®, Jorge Martins®?, Luisa Carvalho®?, Fernao D. Magalhaes® ((LEPAE, Chemical
Engineering Department, Faculty of ngineering, University of Porto, Rua Dr Roberto Frias,
4200-465, Porto, Portugal. "EuroResinas — Industrias Quimicas, S.A., 7520-195, Sines,
Portugal. “ARCP — Association of Competence in Polymer Network, Rua Dr Roberto Frias
4200-465 Porto, Portugal. “DEMad — Department of Wood Engineering, Polytechnic Institute
of Viseu, Campus Politecnico de Repeses, 3504-510 Viseu, Portugal): ,,Study of the influ-
ence of synthesis variables on the polymeric structure of melamine-urea formaldehy-
de resins”.

17. Olli Paajanen, Henrik Holmberg, Pia Lahti, Matti Kairi (Dept. Of Forest Products
Technology, Aalto University School of Chemical Technology, PO Box 16400, 00076, Aalto,
Finland): ,,Experiences with a new veneer drying method”.

18. Agnieszka Kurowska, Piotr Borysiuk, Marek Grzeskiewicz, Marcin Zbie¢ (Faculty of
Wood Technology SGGW, 159 Nowoursynowska St. 02-776 Warsaw, Poland): ,,,,Gluability
of densified veneers bonded with waste thermoplastic materials”.

19. Marc Oliver Kuehn, Joerg Eberhardt, R. Massen (Baumer Inspection GmbH, Kon-
stanz, Germany): ,,Automatic physical and aesthetic patching of wood-based panels
saves woodstock resources”.

20. Max Britzke, Carolin Siegel, Andre Wagenfiihr (Faculty of Mechanical Engineering,
Institute of Wood and Paper Technology, Technische Universitat Dresden, Germany):
» Three dimensional formed sandwich parts for interior applications”.

21. Jorge Martins'? Cristina Coelho'?, Joao Ferra®, Paulo Cruz®, Luisa Carvalho'?
('DEMad —Dept. Of Wood Engineering, Instituto Politecnicode Viseu, Viseu, Campus Poli-
tecnico de Repeses — 3504-510 Portugal. 2LEPAE —Laboratory of Process, Environment
and Energy Engineering — University of Porto, Rua Dr Roberto Frias — 4200-465 PORTO
Porto, Portugal.*Euroresinas — Industrias Quimicas, S.A., Sines, Portugal): ,,Low formalde-
hyde emission MDF overlaid with wood veneer: bonding problems asessment”.

Poster Session

22. Dennis Jones',Graham Ormondroyd?, Mark Lawther®, Chris Tweed* ('Independent
consultant , UK, ?BC, Bangor, Gwynedd, UK, *DTI, Taastrup, Denmark, “Welsh School of
Architecture, Cardiff University, Cardiff, UK): ,,Wood composites in modern methods of
construction: applications and environmental considerations”.

23. A. Jahan Latiban', H. Ghasebinasab', M. Roohnia’, A. Kargarfard® ('Department of
Wood and Paper Science and Technology, Karaj Branch, Islamic Azad University, Karaj.
Iran, e-mail: latibari 24@yahoo.com *Wood and Forest Products Science Research Divi-
sion, Research Institute of Forests and Rangelands, Tehran, Iran): ,The impact of drying
conditions on hardwood medium density fiberboard strength”.
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24. Ana Henriques?, Nadia T. Paiva®*°,Nuno Costa®®°, Joao Ferra®, Paulo Cruz®, Jorge
Martins®, Fernao D. Magalhaes®, Luisa Carvalho®® (*LEPAE, Chemical Engineering De-
partment, Faculty of Engineering, University of Porto, Rua Dr Roberto Frias, 4200-465, Por-
to, Portugal. "EuroResinas — Industrias Quimicas S.A., 7520-195, Sines, Portugal. “ARCP —
Association Polymer Competence Network, Rua Dr Roberto Frias, 4200-465 Porto, Portu-
gal."DEMad — Department of Wood Engineering, Polytechnic Institute of Viseu, Campus
Polytecnico de Repeses, 3504-510 Viseu, Portugal): ,,Viscosity determination of urea-
formaldehyde resins using near-infrared spectroscopy”.

25. Anuj Kumar', Arun Gupta', K. V. Sharma? ('Faculty of Chemical and Natural Resour-
ces Engineering Universiti Malaysia Pahang Lebuhraya Tun Razak, 26300 Kuantan, Pa-
hang, Malaysia. “Faculty of Mechanical Engineering, Universiti Malaysia Pahang 26600,
Pekan, Pahang, Malaysia): ,,Effect of thermally conductive nanofillers on the physical
and mechanical properties of MDF”.

26. A. Kargarfard', A. Jahan-Latibari® ('Wood and Forest Products Science Research
Division, Research Institute of Forests and Rangelands, P.O. Box 13185-116 Tehran, Iran,
Fax: (009821)44196575, email: karagarfard@rifr-ac.ir Department of Wood and Paper
Science and Technology. Karaj Branch, Islamic AZAD University, Karaj, Iran, e-mail: latiba-
ri_24@yahoo.com): ,,The impact of TMP fiber quality and content on flat formed poly-
propylene-fiber composites”

27. Piotr Borysiuk, Marcin Zbie¢, Piotr Boruszewski, Mariusz Maminski, Marek Grzeskie-
wicz, Izabella Jenczyk-Tottoczko (Wydziat Technologii Drewna SGGW, ul. Nowoursynowska
159, 02-787 Warszawa): ,Flat-pressed wood plastic composites — mechanical and
physical properties and machining capabilities”.

Uwaga! Zainteresowani otrzymaniem petnych tekstéw wym. wyzej referatéw proszeni sg

o skontaktowanie sie z dr inz. Markiem Grzeskiewiczem, tel.: (022) 5938534 i 697986999,
lub z OBRPPD w Czarnej Wodzie, tel.: (058) 5878216.

W.O.
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Zaktad Certyfikacji w OBRPPD sp. z o0.0.
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Z PRZEMYStU PLYT DREWNOPOCHODNYCH

Plany na 2012 rok Pfleiderer Grajewo S.A

Dnia 28 listopada br. na stronie internetowej www.podlaskie.strefabiznesu.pl ukazat sie
wywiad z prezesem Pfleiderer Grajewo S.A. Wojciechem Gatkiewiczem. Ponizej zamiesz-
czamy jego skrot.

Prezes Gatkiewicz poinformowat, ze w 2012 roku planuje sie unowoczesni¢ grajewski
zakfad poprzez montaz nowych urzadzen do laminowania ptyt. Na inwestycje przewiduje sie
przeznaczy¢ az 20 min ztotych. Wszystko uzaleznione jest jednak od koniunktury na rynku.
Pfleiderer wychodzi naprzeciw potrzebom klientéw oraz chce by¢ jeszcze powazniejszym
graczem na rynku. Pomimo tego, ze kryzys finansowy i zwigzana z nim recesja bardzo
mocno odbity sie na kondycji finansowej spétki to po trudnych latach sytuacja wydaje sie
odrobine uspokaja¢ — powiedziat prezes Gatkiewicz.

Decyzja o utworzeniu linii produkcyjnej zapadta kilka tygodni temu. Jesli sytuacja na ryn-
ku sie nie pogorszy, urzadzenia zaczng pracowacé w pierwszej potowie 2013 roku. Pomimo
unowoczesnienia zaktadu stan zatrudnienia pozostanie bez zmian. Prawdopodobnie wyta-
czonych zostanie czes$¢ istniejgcych urzadzen. Gtéwnym celem inwestycyjnym na kolejny
rok jest réwniez ukonczenie budowy fabryki MDF w rosyjskim Novgorodzie.

AF.

Prywatyzacja OBRPPD Sp. z 0. o.

W pazdzierniku 2009 roku Departament Nadzoru Wiascicielskiego i Prywatyzacji IV w
Ministerstwie Skarbu Panstwa zlecit wykonanie analizy prawnej oraz oszacowanie wartosci
Spétki Osrodek Badawczo Rozwojowy Przemystu Ptyt Drewnopochodnych Sp. z o. o. z
siedzibg w Czarnej Wodzie firmie ABC Consulting Sp. z 0. 0. w Gdansku. Planowano wow-
czas, ze w 2010 roku nastapi zbycie udziatéw nalezacych do Skarbu Panstwa w Spétce. W
Osrodku nie przewidywano poczatkowo innych dziatan restrukturyzacyjnych jak tylko uregu-
lowanie sprawy nieodptatnego udostepnienia uprawnionym pracownikom Spoétki udziatéw
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nalezacych do Skarbu Panstwa, zgodnie z rozporzgdzeniem Ministra Skarbu Panstwa z
dnia 20.01.2003r. — Dz. U. Nr 35, poz.303. Dla przysziosci Osrodka nigdy nie byto jednak
obojetnym, kto stanie sie wiascicielem Spotki po ewentualnym wykupieniu udziatéw ofero-
wanych przez Skarb Panstwa. Dlatego Zarzgd prowadzit dziatania majgce na celu zaintere-
sowanie fabryk ptyt drewnopochodnych w Polsce nabyciem co najmniej pakietu kontrolnego
udziatow. Do stworzenia podmiotu (spoétki), ktéry reprezentowatby fabryki ptyt, mimo podej-
mowanych préb nigdy jednak nie doszto. Z perspektywy czasu mozna oceni¢, ze nie bytoby
to dobre rozwigzanie z uwagi na ociezato$¢ w podejmowaniu decyzji.

Warto przypomnieé, ze Osrodek Badawczo-Rozwojowy w Czarnej Wodzie jest placéwka
dziatajgcg w branzy ptyt drewnopochodnych od 54 lat, tzn. od czasu, kiedy to zostat utwo-
rzony. W roku 2007 Minister Gospodarki podjat decyzje o komercjalizacji Osrodka z uwagi
na kurczace sie mozliwosci dofinansowywania dziatalnosci statutowej jednostek badawczo-
rozwojowych. Program Rzadu zmierzat do pozostawienia w gestii panstwa tylko jednostek o
znaczeniu strategicznym. Dofinansowywanie dziatalnosci statutowej w przypadku OB-RPPD
nie miato zresztg od lat znaczenia. O$rodek od dawna utrzymuje sie z efektow wtasnej dzia-
talnosci. Komercjalizacja zapoczatkowata jednak proces prywatyzaciji, ktérego celem byta,
jak juz wyzej wspomniano, sprzedaz firmy przez Skarb Panstwa i pozostawienie rynkowi
spraw zwigzanych z ewentualnym rozwojem lub zmiang profilu dziatalnosci placowki.

Potencjat naukowo-badawczy osrodka, wieloletnie doswiadczenie i kadra moga by¢ naj-
lepiej wykorzystane przez zlokalizowany w Polsce przemyst ptyt drewnopochodnych, czyli
fabryki branzy, dla ktérej rozwoju osrodek utworzono. Dziata w nim Laboratorium Badawcze
Akredytowane w PCA, Akredytacja AB 244. W ramach tego laboratorium prowadzone sa
badania chemicznych i fizycznych wtasciwosci ptyt z licznymi procedurami objetymi akredy-
tacja. W Laboratorium tym i w ramach Akredytacji AB 244 dziata takze pracownia zwalcza-
nia szkodliwosci przemystowych wykonujgca pomiary srodowiska i na stanowiskach pracy.

Osrodek posiada Zaktad Certyfikacji akredytowany w PCA, Akredytacja AC 156, i ocze-
kuje na uzyskanie akredytacji CARB w Kalifornii. Osrodek dysponuje bardzo specjalistycz-
nym w skali kraju, a nawet Europy sprzetem. Posiada dla przyktadu wielkogabarytowg ko-
more do badania emisji formaldehydu o kubaturze 40 m3, co umozliwia badanie w nigj ca-
tych gotowych zestawéw mebili.

Ministerstwo Skarbu Panstwa juz czterokrotnie ogtaszato przetarg na sprzedaz placowki,
za kazdym razem obnizajgc cene wywotawczg, jednak bez efektow. Posiadanie na wia-
snos¢ takiej firmy, dla przyktadu przez koncern ptyt drewnopochodnych, nie umozliwia wy-
korzystania posiadanych przez osrodek certyfikatow. Badania majg znacznie wiekszg war-
tos¢, gdy wykonuje je firma niezalezna. Dlatego najkorzystniej bytoby, aby Osrodek w dal-
szym ciggu dziatat na rzecz branzy, a nie jednej firmy.

Z poczatkiem br. powotana zostata 4 osobowa grupa inicjatywna. Zmierzata ona do utwo-
rzenia spofki, ktdrej celem jest zdobycie srodkow i wykupienie Osrodka od Skarbu Panstwa,
utrzymanie statutu jednostki badawczo-rozwojowej i dziatalnosci na rzecz przemystu ptyt
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drewnopochodnych w Polsce i w krajach osciennych. Spoétka powstata w listopadzie. Jest to
spotka z 0.0. Ostatecznie utworzyto jg niewielkie grono pracownikéw i oséb zwigzanych z
branzg. Trwajg negocjacje z MSP dotyczgce formy wykupienia udziatéw.

Trzeba podkresli¢, ze mozliwy jest nawet dynamiczny rozw6j OB-RPPD sp. z 0. 0. Moze
on dotyczy¢ nie tylko branzy ptyt drewnopochodnych, ale takze ich zastosowan, czyli gtow-
nie meblarstwa i budownictwa z drewna i z ptyt drewnopochodnych. Rozw6j Osrodka moze
by¢ bardzo korzystny dla zlokalizowanych w Polsce fabryk ptyt, konieczna jest jednak ich
przychylnos¢ i wsparcie podjetej inicjatywy.

Maria Antoni Hikiert

Budowa wielopietrowego budynku z drewna w Niemczech

10 czerwca 2011 r. odbyta sie w uzdrowisku Aibling-Eiselfing uroczysto$¢ zakonczenia
budowy w stanie surowym najwyzszego, jak dotychczas, osmiokondygnacyjnego budynku
mieszkalnego, wykonanego przez firme Huber u. Sohn, Bachmering. W uroczystosci wzieli
udziat liczni goscie na czele z burmistrzem uzdrowiska i rektorem Hochschule z Rozenheim,
prof. Heinzem Kdsterém.

Budowa rozpoczeta sie 16 maja po zakonczeniu wykonania klatki schodowej, zmontowa-
nej z gotowych elementéw betonowych. Montaz kazdego pietra trwat zaledwie dwa dni.
Poza wymieniong klatkg schodowg cata konstrukcja nosna budynku wykonana zostata z
drewna. Zaréwno $ciany zewnetrzne, jak i no$ne $ciany wewnetrzne zmontowano z litego
drewna.

W niektérych elementach zastosowano sklejke oraz ptyty gipsowo-widkniste. Z zewnatrz
budynek jest obtozony tarcicg swierkowg. Budynek ten przewidziany jest na zuzycie ciepta
grzewczego na poziomie 18kWh/m? na rok, dzieki czemu jest podobny pod tym wzgledem
do budynkéw pasywnych. Na drewniane sciany zewnetrzne zostata potozona warstwa wet-
ny mineralnej o grubosci 24 cm.

W.0
Wg: Holz-Zentralblatt 2011, nr 24.

Niektére nowosci na tegorocznych targach ,,Ligna”
w Hanowerze

Na tegorocznych targach w Hanowerze przedstawiciel firmy Siempelkamp oswiadczyt, ze
w przysztosci przedsiebiorstwo to planuje skupywanie starych maszyn i urzadzen i po grun-
townej renowacji wprowadzanie ich z powrotem na rynek. Jednakze nie byto to dominujg-
cym akcentem prezentacji firmy, poniewaz zademonstrowata ona bardziej frapujgce inno-
wacje.

Przede wszystkim nalezato tu zaliczy¢ prezentacje najnowszej prasy ciggtej ,Conti Roll”,
6smej generacji. Dzieki zmienionemu ustawieniu ptyt, wywierajgcych cisnienie, zostato ono
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roztozone bardziej rbwnomiernie, co doprowadzito do oszczednosci drewna i kleju rzedu
15%. Wielkosci te uzyskano w praktyce u jednego z europejskich wytwoércéw. Jednoczesnie
ujednolicenie cisnienia zostato spowodowane przez zamontowanie pieciu, zamiast czterech,
cylindréw przy prasie siedmiostopowe;.

W prasie ,ContiRoll 8” zostang z zewnatrz umieszczone dodatkowe cylindry, ktére beda
oddziatywa¢ na optymalny profil gestosci przy krawedziach ptyty, co zredukuje strate mate-
riatu przy formatowaniu.

Pod nazwa ,Ecoresinator” skrywa sie nowa technika nanoszenia kleju, zaopatrzona w
dysze firmy Schlick GmbH. Klej bedzie tu nanoszony przy pomocy pary, w postaci bardzo
drobnych kropel, co gwarantuje zmniejszenie jego zuzycia o 15%. U pewnego tureckiego
producenta osiagnieto juz 30%.

W spoice cérce ,Hombak”, ktéra nalezy do grupy Siempelkampa od potowy 2009 roku sg
realizowane takie urzgdzenia, jak korowarka, rebarka i skrawarka pierscieniowa.Nowymi sg
tez urzadzenia do mycia i sortowania, wykonywane przez inng spétke corke ,CMC Texpan”
(przejeta na poczatku 2010 roku). Poprzednio urzgdzenia te byty kupowane w firmach Imal i
Pal.

Prawie kompletnie zostata tez przerobiona przez Siempelkampa krétkotaktowa prasa
KT700.

Do konca tego roku powinien powstaé prototyp szlifierki opartej na szlifierkach firmy Bi-
son.

Firma ,Dieffenbacher” z Eppingen wystawita dwa urzadzenia: Ecopulser i Classi Sizer.
Ecopulser opiera sig na catkowicie nowym, bezstykowym pomysle wstepnego rozdrabniania
kawatkéw drewna/zrebkéw w stanie wilgotnym. Rozdrabnianie surowca o dtugosci do 50
mm zachodzi w wyniku oddziatywania uderzeniowych fal cisnieniowych, wywotywanych
przez obracajgce sie, kazdy w przeciwng strone, rotory zaopatrzone w topatki.Drewno styka
sie z urzadzeniem tylko przypadkowo. Poniewaz kontakt ten nie ma dziatania trgcego ani
tnagcego, zuzycie czesci urzgdzenia jest prawie zadne. Réwniez zuzycie energii na poziomie
7 KWhtt jest bardzo mate. W rezultacie otrzymuje sie widry wtdkniste, ktére nadajg sie prze-
de wszystkim jako surowiec do wyrobu peletéw. Technika ta zostata juz z sukcesem zasto-
sowana przez jednego z producentéw peletéw. Firma Dieffenbacher wykupita u wynalazcy
licencje na to urzadzenie.

Jezeli chodzi o ,Classi Sizer”, to jest to skrawarka, ktéra nadaje sie przede wszystkim do
produkcji okreslonej wielkosci czastek z najrézniejszych materiatbw w jednym ich przejsciu
przez urzadzenie. Moze to by¢ na przyktad pyt o wielkosci czastek ponizej 1 mm, otrzymy-
wany ze starego drewna i uzywany do wdmuchiwania do paleniska, albo wiéry do warstwy
$rodkowej ptyty o wielkosci ok. 7 mm z drewna pochodzacego z recyklingu. Stuzy do tego
rotor, wposazony w bijaki, ktéry podobnie, jak mtynek do kawy, rozdrabnia drewno przy
ustawionej odpowiednio liczbie obrotéw. Zaletami urzadzenia sg: okoto 30% mniejszy na-
ktad energii i bardzo mate zuzycie czesci. Zuzycie energii zalezy od rozdrabnianego mate-
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riatu i od wielkosci otrzymywanych czastek. Wydajnos¢ urzadzenia, majgcego wnetrze ro-
bocze o wielkosci 2 m. wynosi maksymalnie 20 t/h. Planowana jest produkcja tych maszyn o
$rednicy wnetrza roboczego od 800 mm do 3000 mm. Obecnie pracujg dwa takie urzadze-
nia: jedno, rozdrabniajgce odpady tartaczne do produkcji peletéw i jedno wytwarzajgce pyt
drzewny, nadajacy sie do wdmuchiwania do paleniska. W pierwszym przypadku wymiana
sita nastgpita po 200 000 t, w drugim — od listopada 2010 nie byto takiej potrzeby. Do konca
roku w przemysle ptytowym powinny byé zainstalowane trzy takie urzgdzenia. Ogoélnie bio-
ragc w Europie pracuje juz 13 aparatéw ,Classi Sizer”.

Duzym powodzeniem cieszyt sie i cieszy sie nadal system zaklejania ,Evodet”, ktory mo-
ze dawac do 40% oszczednosci kleju, a zoptymalizowana linia wydmuchowa ,ProJet” za-
pewnia oszczednosci rzedu 12%. Dostarczono juz 10 urzadzen ,Evodet” i 17 — ,Prodet”. W
linii pilotowej zostat zainstalowany nowy system zaklejania dla ptyt wiérowych, ktéry umozli-
wia uzyskanie oszczednosci rzedu do 15%.

Dzial urzgdzen energetycznych réwniez notuje sukcesy. Do momentu targéw sprzedano
9 instalacji, z ktérych jedna dla firmy Swedspan w Polsce (HZ nr 27, str. 658).

Firma cérka Dieffenbachera, ,B. Maier, Bielefeld” prowadzita rozmowy n/t sprzedazy
pierwszego, dwustopniowego urzadzenia dla ptyt OSB. Przygotowanie polega na porgbaniu
surowca na duze zrebki i po ich przesortowaniu, przekazanie ich do skrawania.

Wsrdd duzych przedsiebiorstw nalezy wspomnie¢ o potgczeniu sie w 2006 roku wtoskich
firm Imal i Pal w holding ,Imal-Pal”. W tym roku we Wtoszech ma by¢ zainstalowana pierw-
sza prasa ciggta o szerokosci 8 stop. Przedstawiciel firmy oznajmit, ze w drugiej potowie
2012 roku pierwszy egzemplarz moze juz by¢ dostarczony.

Wiosi pokazali kilka interesujgcych nowosci. Wielce obiecujacy wydaje sie by¢ nowy spo-
sOb zaklejania, zapewniajgcy oszczednosci kleju na poziomie 20% przy ptytach wiérowych i
OSB i nawet 30% — przy MDF. Zostat on juz wdrozony na linii OSB w Niemczech, na linii
ptyt widrowych we Wtoszech i na dwéch liniach w Chinach. Podstawowg ideg nowej techniki
jest rozdzielenie zaklejarki Imal i natrysku kleju. System podgrzewania za pomoca suchej
pary nasyconej zostat przez Wtochéw nazwany jako ,Dynasteam”. Za pomoca tego systemu
uzyskano w linii ptyt wiérowych wyrazne wzrosty wydajnosci. W Australii, w fabryce MDF,
wydajnos$¢ wzrosta o 20%. W dzedzinie sortowania w linii OSB Pal odchodzi od sortownikéw
bebnowych do sortownikéw rolkowych. Prowadzi to do oszczednosci kleju i widry nie ulega-
ja zczernieniu.

Nowe ptyty — nowe metody produkciji

Firma ,Binos” Springe oferuje réwniez kompletne linie, chociaz w mniejszej skali. Kon-
centruje sie ona na przyktad na dostawach kalandréw i na przebudowie linii ptyt wiérowych
na OSB, lub na OPB oraz na przebudowie linii, na ktérej mozna wytwarzaé oba rodzaje ptyt.
Taka maszyna, pod nazwg ,Binos-Kombi-Formmaschine” zostata opatentowana. Dla ptyt
OPB wytwarza sig krotsze wibry, ktére nie sg w kobiercu tak wyraznie zorientowane, jak w
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OSB. Jedna taka uniwersalna linia pracuje juz w Tailandii, druga zostata sprzedana do Ro-
sji.

Zupetnie nowg ptyte zaprezentowata firma Dascanova Technology z Wiednia i Linzu. Au-
striacy chcg za pomoca miejscowego, wstepnego hartowania wstegi wioknistej uzyskac
oszczednosé surowca i kleju rzedu 30%. Nowa technologia powinna zostaé zlokalizowana
miedzy prasg wstepna i ciggta.

Instytut TechnologiiDrewna z Drezna zaprezentowat technologie wstepnego podgrzewa-
nia kobierca w prasie wstepnej w polu wysokiej czestotliwosci, co ma przyczyni¢ sie do
zwiekszenia wydajnosci linii i do skrécenia prasy ciagtej.

Obecnie znane sg przede wszystkim sposoby podgrzewania kobierca za pomoca pary,
oferowane przez Siempelkampa i Dieffenbachera. Znany jest tez system podgrzewania za
pomoca mikrofal.

Technologia podgrzewania kobierca w polu wysokiej czestotliwosci wzbudza wiele wat-
pliwosci, ktére autorzy opracowania starali sie wyjasnia¢ podczas wielu prowadzonych roz-
mow.

Na stoisku Instytutu WKI z Braunschweigu mozna byto otrzyma¢ informacje dotyczace
prowadzonych badan na temat bezklejowego otrzymywania ptyt MDF i HDF z zastosowa-
niem H,O,. Temat ten byt juz przedstawiony przez prof. dr inz. Volkera Thole na konferenciji
w Hanowerze w pazdzierniku 2010 roku. Dalsze prace w tym zakresie sg w toku.

Dobrze idg interesy firm w grupie Pallmann. Szczegélnie interesujgce byly maszyny i
urzadzenia dotyczgce skrawania i rozdrabniania drewna, a ws$réd nich maszyna do otrzy-
mywania wiéréw ,pedzelkowych” (Pinselspan), ktére stuzyé moga do produkcji lekkich ptyt.
Firma Pallmann pokazata tez znowu duzy, energooszczedny defibrator ,Eco-Advanced-66”,
zaopatrzony w usytuowany stycznie wypust masy. Defibrator ten zostanie wkrétce dostar-
czony do Turcji, gdzie firma ,Yildiz Entegre” zainstaluje go razem z korowarkg bebnowg i
innymi maszynami Pallmanna, przeznaczonymi dla placu drzewnego.

Wiele powodéw do $wietowania ma w tym roku firma ,Grecon” z Alfeld. Jak wiadomo,
jest to firma wiodgca w zakresie systeméw ochrony przeciwpozarowej i techniki pomiarowej
dla przemystu ptytowego. We wrzesniu obchodzona bedzie setna rocznica firmy i w tym
samym miesigcu bedzie miato miejsce tradycyjne juz sympozjum w Hanowerze.

Na targach firma przedstawita caty szereg nowosci. W dziedzinie gaszenia iskier pokaza-
no obstuge centrali, na ktérej gaszenie odbywa sie za pomocg ekranu dotykowego. Poza
tym, za pomoca nowego, umieszczonego wewnatrz, przewodu swietinego ulepszono rozpo-
znawanie gaszenia iskier w duzych pojemnosciach. Oprocz tego, za pomoca specjalnych
dysz zoptymalizowano w istotny sposéb przebieg gaszenia.

W zakresie techniki pomiarowej pokazano kilka rozwigzan innowacyjnych. Dotyczy to
szczegOlnie urzadzenia ,,Contilog” o wymiarach zaledwie 80x70x5,5mm. Jest to urzadzenie
elektroniczne zaopatrzone w r6zne czujniki. Umieszcza sie je w kobiercu tworzywa drzew-
nego, z ktérym przechodzi przez prase goracg, mierzgc cisnienie i zmiany temperatury. Jest
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to urzadzenie jednokrotnego uzytku, jednakze wedtug opinii uzytkownikéw, przewyzsza
znacznie wszystkie dotychczasowe systemy pomiarowe.

Rowniez pomiar emisji formaldehydu wg EN717-2 jako ,GA 5000”, wprowadzony na po-
czatku 2011 roku i po raz pierwszy pokazany teraz na targach, dobrze sie juz dat pozna¢ na
rynku.

Ciekawe wizje blizszej i dalszej przysztosci pokazata firma Grecon w tzw. tunelu innowa-
cji: chodzi tu np. o doktadne sterowanie nasypem przy formowaniu kobierca. W tym celu
wage powinien zastgpi¢ ,Dieffensor”, czyli urzadzenie skanujgce kobierzec, ktére moze tez
przeja¢ sterowanie urzgdzeniem ‘skalpujgcym”. W celu szybszego reagowania urzgdzenie
to powinno by¢ ustawione nie, jak dotychczas, za prasa wstepng, a przed nig. Problema-
tyczne przy tych pomiarach (takze przy tych, gdzie stosuje sie wage) jest tez nie uwzgled-
nianie masy tasmy transportujacej, co jest niepozadanym zrédtem bteddéw. Firma Grecon
rozwigzuje to bardzo elegancko przez sprzezenie z ,HPS 5000” (High Precision Scale),
usytuowanym bezposrednio za pitg i bezstykowo, za pomocg promieni Réntgena okresla
doktadnie mase ptyty (i jednoczesnie rozktad materiatu). Przez przeliczenie mozna nastep-
nie odjg¢é mase tasmy. W jednej z niemieckich fabryk urzadzenie takie z ,Dieffensorem”
zostato juz zamontowane. Grecon opracowuje tez opatentowany system segmentowego
oddziatywania na powierzchnig wstegi na catej jej szerokosci.

Nie mniej interesujace jest ,Parallel Lab” (réwnolegte laboratorium). Przy jego pomocy
Grecon chce zlikwidowa¢ problem polegajacy na tym, ze obecnie ptyty wytwarzane sg
szybko a pomiary ich wtasciwosci trwajg dosc¢ dtugo.

Od listopada 2011 roku powinien zosta¢ zrealizowany projekt powigzania ze sobg centrali
ochrony pozarowej tak, aby z jednego miejsca mozna byto kontrolowa¢ wszystkie punkty.

Doktadnie tez informowano juz o tym (HZ nr 2, 2011, str.55), ze ,Superscan” moze stuzy¢
nie tylko do skanowania wad powierzchni dekoracyjnych, lecz takze moze wykrywac i klasy-
fikowa¢ wystepowanie peczkéw widkien na powierzchni ptyt MDF.

Firma ,Electronic Wood System” — EWS z Hameln opracowata wtasny system gaszenia
iskier i jest gotowa dostarcza¢ go w potowie roku 2012. Charakteryzuje sie on matym zuzy-
ciem wody. Dysze sg tu skierowane przeciwnie do kierunku strumienia powietrza.

W dziedzinie techniki pomiarowej firma EWS ulepszyta urzadzenie do rozpoznawania
rozwarstwien wewnatrz ptyty, mierzacego odbicie ultradzwiekéw od jej powierzchni. Dostar-
czono juz trzy takie urzgdzenia. Ulepszono tez aparat do pomiaru profilu gestosci ,Dense-
Lab”. Na nowo opracowane zostato urzgdzenie do wykrywania rozwarstwien w sklejce, ,Ply-
Scan”, ktore bardzo zainteresowato producentéw z Rosji i z Azji.

Zaréwno przy wspomnianych nowych urzadzeniach, jak i przy juz wczesniej produkowa-
nych do pomiaru grubosci, czy masy powierzchniowej, zamieniono w czesciach konstruk-
cyjnych stal na aluminium.

Firma ,Ddscher und Déscher” z Hamburga specjalizuje sie w pomiarach wilgotnosci réz-
nych materiatéw. Jesli chodzi o drzewnictwo, to oferuje ona systemy pomiarowe dla mate-
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riatdw sypkich, jak wtdkna, widry, pelety i ptaskich, jak laminaty, papiery, czy ptyty drewno-
pochodne.

Jezeli chodzi o szlifierki, to szwajcarska firma ,Steinemann AG” ze St. Gallen ma juz port-
fel zaméwien wypetniony az do drugiego kwartatu 2012 roku. ,Satos Plus” byta nowsg, sze-
rokotasmowg maszyna, ktérg po raz pierwszy zaprezentowano na niniejszych targach. W
marcu 2010 uruchomiony zostanie pierwszy egzemplarz w firmie Egger w Brilon. Drugi eg-
zemplarz rozpocznie prace rok pozniej w fabryce Nelson Pine w Neuseeland w linii MDF,
gdzie osiggnie szybkos¢ do 160 m/min. Planowane sg tez dalsze dostawy.

Wioski konkurent ,Imeas” (Mailand) pokazywat sie na targach w ramach zatozonej w
2010r kooperacji GET. Wchodzaca w jej sktad firma EMG z Pozzaglio ed Uniti prezentowata
linie szlifowania z wyjgtkowo duzymi szybkosciami, dochodzgcymi do 200 m/min, co osig-
gnieto w jednej fabryce w Neuseeland.

Srodki rozdzielajgce sg zwykle natryskiwane, lub nanoszone przez walce przede wszyst-
kim przy stosowaniu klejow PMDI. Wiele firm na targach miato je w swoim programie.
Szczegolnie interesujgcy byta tu zaledwie przed dwoma laty zatozona firma ,Bravotech”. W
przeciwienstwie do wielu innych firm chodzi tu o srodek oddzielajacy oparty o ,tensid”. Naj-
czesSciej stosowane sg tu produkty na bazie wosku i parafiny. W przypadku w/w firmy rzeczg
zadziwiajaca jest, ze Srodek jej spetnia nie tylko swoje podstawowe zadanie, ale dodatkowo
zapewnia szczegdblne ulepszenie powierzchni ptyty. Ma to szczegdlne znaczenie, gdy ptyty
poddaje sie bezposredniemu zadrukowaniu. Wtedy mozna zrezygnowac zupetnie ze szlifo-
wania przed naniesieniem wypetniaczy.

Kompletnym dostawca klejow PMDI oraz od dwoch lat srodkéw oddzielajacych jest firma
~-Huntsman”. Dopiero przed dziesigeciu laty ten koncern chemiczny zajat sie klejami do drew-
na. Opracowano tu nowy klej ze specjalnym katalizatorem ,|-Bond MDF EMFC 4332”, ktéry
zostat juz wdrozony w dwéch zaktadach.

W dziedzinie klejow prezentowaty sie na targach takie firmy, jak ,AkzoNobel”, jej nie-
miecka spétka cérka ,Casco Adhesives” z Essen, ,Dynea” z Krems (Austria) i ,Momentive” z
Columbus w Ohio (USA). Wielkim tematem we wszystkich prawie firmach byta emisja wol-
nego formaldehydu i sposoby jej ograniczenia. Bardzo widowiskowo zaprezentowata sie
firma ,Dynea”. na stoisku austriackim firma ,AeroLaser” ustawita aparat pomiarowy do
oznaczania wolnego formaldehydu. Okazato sie, ze drewno wydziela tego zwigzku wiecej
anizeli ptyta zaklejona klejem firmy ,Dynea”, nazwanym ,As Wood”.

W.0.
Wg: Holz-Zentralblatt 2011, nr 29, str. 715-718

Lekkie ptyty ,,Maico" z kolb kukurydzy

Kolby kukurydzy po usunieciu z nich ziaren sktadajg sie w 80% z celulozy i pomimo ni-
skiej gestosci wykazujg wysokg wytrzymatos¢ na sciskanie w kierunku osiowym. Piankowa
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struktura wnetrza nadaje im dobre wtasciwosci termoizolacyjne. Do dzisiaj nie znajdujg
szerszego zastosowania i zwykle pozostajg po zbiorach na polu.

Srodek nowo zaplanowanej ptyty sktada sie z pionowo ustawionych, przycietych na jed-
nakowa dtugosc¢, pozbawionych ziaren kolb, pokrytych z obu stron ptytami drewnopochod-
nymi, lub papierem (patrz rys.1 i 2). Pionowe ustawienie kolb zapewnia wysoka wytrzyma-
tos¢ na Sciskanie i dobre wtasciwosci izolacyjne. Duza powierzchnia przekroju poprzeczne-
go kolb gwarantuje dobre sklejenie z warstwami pokryciowymi przy niewielkim stosunkowo
zuzyciu kleju i energii.

Rys. 1. Przyktad ptyty ,Maico" z pokryciem ze sklejki tr6j warstwowe;j

Rys. 2. Schematyczne zobrazowanie procesu produkcyjnego ptyt: 1) zbiér kukurydzy przy
mozliwie matym uszkodzeniu kolb, 2) przycinanie kolb, 3) formowanie wnetrza ptyty, 4)
naprasowywanie warstw zewnetrznych w prasie goracej

Nazwa ptyt ,Maico" wywodzi si¢ z angielskiego okreslenia kolb kukurydzy — maize cob.
Ze wzgledu na coraz szersze wykorzystywanie drewna do celdéw grzewczych, konieczne
staje sie poszukiwanie nowych surowcéw pochodzenia roslinnego do produkciji materiatéw
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konstrukcyjnych. Jest to szczeg6lnie wazne dla krajéw, potozonych w szerokim pasie klima-
tu cieptego, pozbawionych jednoczesnie zasobow lesnych.

Wadg wykorzystywania roslin jednorocznych do produkcji tworzyw jest ich sezonowa do-
stepnosé. Dlatego przedstawiana tu propozycja bazuje na stosunkowo niewielkich liniach
produkcyjnych, ktére wymagajg matych powierzchni sktadowania surowca. Produkcja tego
rodzaju ptyt moze by¢ potaczona z produkcjg rolnicza, co firmom w sektorze agrarnym moze
zapewni¢ dodatkowe dochody.

Kukurydza jest bardzo rozpowszechniong rosling, zajmujgcg na ziemi ok. 30% po-
wierzchni uprawnej. Wykorzystanie kolb jako produktu ubocznego nie bedzie stanowi¢ zad-
nego zagrozenia dla produkcji zywnosci.

Koncepcja produkcji ptyt z kolb kukurydzy jest dos¢ prosta i nie wymaga stosowania
skomplikowanych, elektronicznych urzadzen kontrolnych. Wyr6b powstaje na stosunkowo
niewielkich ciggach technologicznych. Technologia moze by¢ szczegdlnie przydatna dla
krajéw rozwijajacych sie, ktore czesto cierpig na brak dobrych materiatéw konstrukcyjnych.

W warunkach austriackich czes¢ kukurydzy uprawia sie na ziarno. W tym wypadku kolby
sg juz wysuszone i nadajg sie bezposrednio do produkcji ptyt. Jezeli chodzi o kukurydze
przeznaczang do celéw konsumpcyjnych, to wykorzystanie kolb na ptyty tez jest mozliwe.

Wiasciwosci piyt

Ptyty ,Maico" otrzymano w niniejszej pracy w warunkach laboratoryjnych. W tabelach 1 i
2 przedstawiono ich wiasciwosci z zastosowaniem réznych ptyt drewnopochodnych na war-
stwy zewnetrzne.

Tabela 1. Wtasciwosci ptyt ,Maico"

Warstwy zewnetrzne
MDF Ptyta wiérowa HDF
Gestos¢ [kg/m”] 350-430 320-430 380-470
Modut sprezystosci w ptaszczyznie 470-530 530-540 920-940
ptyty [N/mm]
Wytrzymato$¢ na Sciskanie w ptasz- 2,9-3,3 3,3-3,4 5,0-5,4
czyznie ptyty [N/mm?]
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Tabela 2. Wtasciwosci ptyt ,Maico"

Warstwy zewnetrzne
MDF Ptyta wi6rowa HDF
Gestosé [kg/m”] 13-23 14-24 15-33
Modut sprezystosci w przy zginaniu 5200-6100 5900-6000 9400-10600
[N/mm?]
Wytrzymato$é na zginanie [N/mm?] 3,5-4,7 4,7-4,9 4,0-6,4

Wg EN 408 Maszyna wytrzym. Zwick Roell 100; Wymiary probek: 860x100 mm.
Warstwy zewn.: 4,32mm MDF, 3,8 mm HDF, 4 mm — ptyta wi6rowa,

Dodatkowo wyprodukowano i zbadano prototypy drzwi z ptyt ,Maico". Zbadano tez zdol-
nos$¢ utrzymywania wkretéw wg EN 320 zarédwno w kierunku prostopadtym do ptaszczyzny,
jak i do waskich ptaszczyzn z zastosowaniem na warstwy pokryciowe ptyty MDF o grubosci
6 mm. Otrzymano zadowalajgce wyniki.

Na prébkach 50x50 mm, oklejonych ptytami MDF o grubosci 6 mm okreslono wytrzyma-
to$¢ na rozcigganie poprzeczne wg EN 319. Zniszczenie w wiekszosci przypadkéw naste-
powato w ptytach MDF i czesciowo w spoinach klejowych. Nie zaobserwowano zniszczen w
obrebie kolb. Wyniki zawieraly sie miedzy 0,30 i 0,09 N/mm?. Wytrzymato$é na $ciskanie
prostopadte do ptaszczyzny ptyty przy warstwach pokryciowych z 6 mm MDF wahata sig od
2,6 do 3,2 N/mm?. Okazafo sie wiec, ze jest ona bardzo dobra co oznacza, ze plyty te moga
by¢ wykanczane bez ograniczen na stosowanych powszechnie urzgdzeniach.

Wyniki pokazane w tabeli 2 otrzymano badajgc probki o wymiarach 860 mm x 100 mm.
Otrzymane wyniki wytrzymatosciowe sg az nadto wystarczajgce zaréwno w przypadku wy-
twarzania mebli, wyposazania wnetrz, jak i do produkcji drzwi.

Zbadano réwniez zdolnos¢ przewodzenia ciepta probek pokrytych ptytami MDF. Otrzy-
mano wynik réwny 0,10 W/m?K. Dla ptyty z drewna $wierkowego wyniést on 0,09 W/m?K, co
okazato sie wielkoscig poréwnywalna.

Elementy drzwiowe zawierajgce ptyty ,Maico" zbadano na odpornos¢ ogniowag (EN 1303-
1) i izolacyjnos$¢ dzwiekowa. Byty one pokryte ptytami HDF o grubosci 4 mm. Zastosowano
tez dwa rodzaje kleju: PVAc i zywice fenolowo-rezorcynowg. W jednym wariancie ptyte HDF
pokryto folig aluminiowa. Przy kleju PVAc ptyta wytrzymata 24 min, w pozostatych przypad-
kach uzyskano dtuzsze czasy, a m. 30-32 min.

Izolacyjno$é dzwiekowa oznaczono wg normy EN ISO 140-1. Uzyskano wynik na pozio-
mie 31 dB, co oznacza, ze jest on lepszy niz ten, ktéry charakteryzuje drzwi z wktadem
papierowym (plaster miodu) i drzwi zawierajgce ptyte wiérowg z kanatami w ksztatcie rur.

W posumowaniu nalezy stwierdzi¢, ze kolby kukurydziane zapewniajg wysokie wtasciwo-
$ci mechaniczne i dobrg izolacyjnosé dzwiekowa. Ptyty takie dajg sie tatwo obrabia¢ i prze-
rabia¢. Sg ekologiczne, a surowiec do wypetnienia ich wnetrza jest szeroko dostepny. Plyty
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takie nadajg sie szczeg6lnie do produkcji drzwi, ale réwniez i do innych zastosowan w me-
blarstwie i do wyposazenia wnetrz.

Obecnie trwajg w Austrii prace nad projektowaniem, budowg i uruchomieniem linii o
rocznej zdolnosci produkcyjnej rzedu 5000 m® ptyt. Powstate konsorcjum poszukuje zainte-
resowanych partneréw i inwestorow.

W.0O.
Wg: Ch. Hausmann, J. Wagenhofer, O. Vay, U. Muller: ,Leichte Platte aus Maisspindein".
Holz-Zentralblatt 2011, nr 31,str. 768,769.

Silany jako srodek wiazacy dla tworzyw drzewnych

Ponad 90% produkowanych na swiecie tworzyw drzewnych zaklejanych jest obecnie zy-
wicami aminowymi. Do wytwarzania tworzyw wodoodpornych stosuje sie w niewielkich ilo-
Sciach kleje izocyjanianowe PMDI. Obydwa te srodki wigzace niosg zagrozenie dla zdrowia.
Tworzywa zaklejone zywicami aminowymi wydzielajg niewielkie ilosci fromaldehydu a nie-
zwigzany PMDI jest szkodliwy dla zdrowia i wymaga w czasie produkcji ptyt stosowania
odpowiednich srodkéw zabezpieczajacych.

W okresie od sierpnia 2006r do lipca 2009r na Uniwersytecie Gottingen, we wspétpracy z
Evonik Industries AG i Pfleiderer AG, pod kierownictwem prof. Alirezy Kharazipour przepro-
wadzono badania w ramach tematu, obejmujgcego innowacyjne i wolne od formaldehydu
Srodki wigzace.

Istotnym celem badan bylo opracowanie nowych, wolnych od formaldehydu $rodkow
wigzacych na bazie silanéw stosowanych bez dodatkéw, lub w potgczeniu z naturalnymi
srodkami wigzgcymi, nadajgcymi sie do produkcji tworzyw drzewnych bez zagrozen dla
zdrowia. Na koncu przedstawiono zastosowanie silanéw przy produkgcji ptyt MDF.

Silany posiadajg co najmniej jedno walencyjne wigzanie wegiel-krzem (-C-Si-), przy czym
krzem jako jednostka centralna niesie dwie rézne grupy funkcyjne.

W niniejszej pracy zastosowano silany pochodzgce wytgcznie z firmy Evonik Industries
AG, z serii produkcyjnej ,Dynasylan”. Nalezg tu dwu- lub wielofunkcyjne oligomery, ktére
zawierajg, w zaleznosci od zastosowania, roznorodne organiczne grupy funkcyjne, jak np.
winylowe, alkilowe, lub aminowe (Evonik 2010a). Ogélnie biorac silany reagujg z pomoca
katalizatorow (zasad, lub kwasow) do silanoli. Aminosilany, ktére zostaty uzyte w przedsta-
wionych nizej badaniach hydrolizujg natomiast bez katalizatoréw do alkoholi, poniewaz kata-
liza przejeta zostaje przez zasadowg grupe aminowg aminosilanu.

Dzieki swojej strukturze silany moga reagowaé zaréwno ze zwigzkami nieorganicznymi,
jak i z polimerami organicznymi z tworzeniem trwatych wigzan miedzy substancjami, kt6re
przez znajdujaca sie w granicznej warstwie miedzyfazowej wode zostajg zatrzymane. Pota-
czenie miedzy zhydrolizowanym silanem i substratem powstaje przez utworzenie mostkow
wodorowych, lub wigzah chemicznych miedzy silanolem i grupami OH substratu. Poza tym
zhydrolizowane silany moga podlega¢ tez kondensacji wewnetrznej. Szybkos¢ kondensacji
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zalezy przy tym od stezenia silanu, wartosci pH i obecnosci dodatkow. W wodzie ma miej-
sce polikondensacja przy tworzeniu sie juz niereaktywnych, nierozpuszczalnych w wodzie
polisiloksandéw.

Oprécz silanéw badania objety takze srodki wigzace, w skiad ktérych wchodzity silany
oraz biatka roslinne. Biatka roslinne byty juz w przesziosci wszechstronnie badane jesli cho-
dzi o ich zastosowanie w produkcji tworzyw drzewnych. Ich staba rozpuszczalnosé (Metzger
et al. 2005), jak tez niezadowalajgca odpornos$¢ na wilgo¢ (Schépper 2006) doprowadzity do
tego, ze, jak dotychczas, stosowane one byly tylko jako czesciowe substytuty zwyktych
klejéw. Krug i Sirch (1999) zastapili przyktadowo 25% zywicy fenolowej biatkiem pszenicz-
nym bez negatywnego wptywu na wiasciwosci ptyt. W toku dalszych prac (Krug 2002, 2003:
Krug et al. 2007: Krug i Tobisch 2010) stwierdzono, ze istnieje mozliwo$¢ otrzymania za
pomocag zmodyfikowanej zywicy fenolowej i biatka ptyt drewnopochodnych o niskiej emisji,
ktére moga zosta¢ zastosowane nawet w warunkach wilgotnych. Szczegdélnym osiggnie-
ciem byto otrzymanie zywic fenolowych, w ktérych biatko zostato zwigzane reakcjg konden-
sacji podczas ich otrzymywania (Krug 2002).

W badaniach obejmujacych taczenie silanu z biatkami zastosowano ze wzgledu na do-
stepnosé i niskg cene zawiesing biatka pszenicznego, ktéra jet produktem ubocznym przy
wytwarzaniu krochmalu. Wadg tego rodzaju zawiesin, ktére w wiekszej czesci zawierajag
wysokowartosciowe weglowodany jest niska zawartos¢ biatka i, co za tym idzie, mata od-
porno$¢ na dziatanie wilgoci wyprodukowanych ptyt pilsniowych (Schépper 2006). Réwniez
zawiesiny biatek pszenicznych wymagajg przy hartowaniu stosunkowo wysokich tempera-
tur, co prowadzi do stosunkowo dtugich czaséw prasowania, lub do niskich wytrzymatosci
na rozcigganie poprzeczne wyprodukowanych ptyt MDF.

Przedstawione tu prace badawcze mozna podzieli¢ na dwie grupy. Do pierwszej zostang
zaliczone przy wylgcznym zastosowaniu dynasilanéw jako $rodkéw wigzacych, wysoko
obcigzone, wolne od formaldehydu ptyty MDF, takie, jak produkowane dotychczas przy
zaklejaniu PMDI. W przeciwienstwie do ptyt zaklejanych PMDI, produkcja ptyt MDF, zakle-
janych silanami, przy wyraznie mniejszym ryzyku, zwigzanym z technikg przerobu i czynni-
kami zdrowotnymi bytaby mozliwa przy uzyskiwaniu jednakowych, albo lepszych mecha-
niczno-technologicznych wtasciwosci ptyt (Kharazipour et al. 2006).

W drugiej czesci badan zastosowano do produkciji ptyt MDF kombinacije silanéw (udziat
do 3% w stosunku do z.s.m. widkien) z zawiesing biatek pszenicznych. Celem byto tu
otrzymanie taniego i wolnego od formaldehydu srodka wigzgcego jako alternatywy do za-
wierajgcych formaldehyd zywic aminowych. Znane, negatywne wiasciwosci biatek psze-
nicznych (patrz wyzej) powinny zosta¢ wyraznie zredukowane przez dodatek silanéw. W
tym celu zostosowano nanoszenie na widékna razem réznych silanéw w mieszaninie z biat-
kami pszenicznymi. Drugi sposob polegat na potraktowaniu wiékien najpierw silanem a
potem, po wysuszeniu, zaklejeniu zawiesing biatka pszenicznego.
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W oparciu o fizyko-technologiczne wtasciwosci otrzymanych ptyt MDF oceniono r6zne
sposoby postepowania w odniesieniu do przydatnosci przemystowej, jak i utrzymania wy-
magan przewidzianych przez normy.

Materiat

Do badan pobrano przemystowg, sosnowg mase defibratorowg. Zawiesina biatek psze-
nicznych firmy Cargill ,216 A3” o zawartosci suchej masy ok. 50% skiadata sie z 25% biatka
pszenicznego, 30% hemiceluloz i z 45% nieoznaczonych weglowodanow (Schépper 2006).
Uzyto tez dwdch, rozpuszczalnych w wodzie aminosilanéw firmy Evonik Industries AG. 3-
aminopropylosilan i hygrolizat dynasilan hydrosil 1151 (H 1151) stosowany zwykle do
wstepnej obrébki substratu, lub jako dodatek do opartych na wodzie systeméw klejowych.

Wartos¢ pH H1151 wynosita poczatkowo miedzy 10 i 12, byta jednak przed zastosowa-
niem doprowadzana do ok. 5,2 za pomocg kwasu octowego w celu zapobiezenia niezgod-
nosci przy dodawaniu do kwasnego materiatu wtdknistego (Evonik 2010b, Kloeser 2008).
Nastepnie zastosowano Dynasilan Hydrosil 2909 (H2909), rozpuszczalny w wodzie, oligo-
meryczny siloksan z grupami aminoalkilowymi, ktéry takze znajduje zastosowanie we
wstepnej obrébce substratu, albo bezposrednio w wodnych systemach klejowych (Evonik
2010c).

Metody

Ptyty otrzymywano w Instytucie Blsgen Uniwersytetu Géttingen na pilotowej linii MDF
firmy Binos. Przy pomocy tej techniki (zaklejanie na sucho) jest rzecza mozliwg zaklejanie
widkien w poszczegdlnych warstwach z ich suszeniem, lub bez suszenia tak, ze podczas
badan mozna byto produkowa¢ ptyty MDF, w ktérych wtdkna przed ich zaklejeniem byty
najpierw poddawane silanizacji. Po zakonczeniu zaklejania wtékna byly suszone, poczym
nastepowato formowanie kobierca, jego wstepne zageszczanie i odpowietrzanie. Tak przy-
gotowany kobierzec byt nastepnie prasowany w prasie ogrzewanej elektrycznie.

Na poczatku badan ptyty MDF produkowano wytgcznie przy stosowaniu silanéw (H1151 i
H2909) i bez dodatku $rodkéw hydrofobowych. Wszystkie stosowane parametry podano w
tab.1. W celach poréwnawczych otrzymano tez ptyty, ktére zaklejane byty albo wytgcznie
biatkami pszenicy, albo wytacznie zywica UF wzmocniong melaming.

W dalszym ciggu badan wyprodukowano ptyty MDF zaklejone biatkami pszenicy, ktore
dodatkowo zawieraty silany naniesione w r6zny sposéb na witdkna. Jeden sposéb polegat
na nanoszeniu na wtokna silanéw w ilosciach od 1 do 3% ( w stosunku do suchych wtékien)
razem z biatkami pszenicy. Alternatywnie widkna traktowane byty najpierw silanami w ilo-
Sciach od 1% do 3%, nastepnie byly suszone i w koncu zaklejane zawiesing biatek psze-
nicznych (stosowane parametry — patrz tab.1).
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Tab.1. Parametry wytwarzania ptyt w skali laboratoryjne;

Wymiary ptyt 600 x 450 mm

Grubos¢ ptyt 10 mm, po zeszlifowaniu — 8,5mm

Gestos¢ docelowa 800 kg/m°

Srodki wigzace Zywica UF wzmocniona melaming (Kaurit 465, BASF)
Biatko pszeniczne ,216 A3” (Cerestar)

Stopien zaklejenia 12% (w stosunku do b.s. wtdkien)

Srodek hydrofobowy Hydrowax 730,Hydrowax 46,Sasol

Udziat parafiny 1% (w stosunku do b.s. wtokien)

Silan Hydrosil 1151, Hydrosil 2909 (Evonik)

Udziat silanu 1-3% (w stosunku do b.s. wtokien)

Sposoéb stosowania Domieszka do biatka pszenicznego
Silanowanie bez suszenia migdzyoperacyjn.
Silanowanie z suszeniem miedzyoperacyj;.

Temp. prasowania 200°C

Czas prasowania 18 s/min

Cisnienie prasowania 22 N/mm?®

Wytworzono ptyty MDF zaklejane zywicg UF, lub biatkiem pszenicznym (BP) (ptyty refe-
rencyjne), ptyty MDF zaklejone BP z dodatkiem silanu oraz zaklejone BP, przy ktorych
widkna przed zaklejeniem obrobiono silanem z zastosowaniem, lub bez zastosowania su-
szenia migdzyoperacyjnego.

Po wyprodukowaniu ptyty byty szlifowane, obcinane i przez ok. 3 tygodnie klimatyzowane
przy 20°C i 65% wilgotnosci wzglednej. Wreszcie wycieto z nich prébki dla oznaczenia na-
stepujgcych wtasciwosci: wytrzymatosci na rozcigganie poprzeczne (EN 319), wytrzymatosci
na zginanie (EN 310), pecznienia (EN 317), zawartosci formaldehydu wg perforatora (EN
120) i wg metody butelkowej (EN 717-3).

Wyniki i dyskusja

W tab.2 przedstawione sg wtasciwosci ptyt zaklejanych wytgcznie silanami, zywicg UF
wzmochiong melaming oraz ptyt zaklejanych biatkami pszenicznymi. Wyniki pokazujg, ze
ptyty zaklejane silanami majg znacznie wyzsze wytrzymatosci na rozcigganie poprzeczne
niz ptyty zaklejane zywicami syntetycznymi i biatkami pszenicznymi.

Zbadano ptyty MDF otrzymane z zastosowaniem silanéw jako jedynego $rodka wigzgce-
go. Dla poréwnania przytoczono wyniki ptyt MDF zaklejonych biatkami pszenicy oraz zywicg
UF.
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,K465” Biatko ,H1151” ,H2909”
pszeniczne
WytrzymaloSe ng rozciaganie po- | 0,83+0,11 | 0,44%0,11 | 1,44%0,27 | 1,3240,20
przeczne [N/mm°]
Wytrzymato$é na zginanie [N/mm?] | 44,09+4,03 | 28,07+4,39 | 37,33+3,21 | 46,09+8,12
P I iy o 10,510,8 29,2+3,6 18,5+3,4 16,742,3
ecznienie na grubos¢ po 24h [%)] ' . . ;
z parafing | z parafing | bez parafiny | bez parafiny
Zawartosé fOfma'dehydU 512 0.46 0.04 0.08
(EN 120) [mg/100g] ’ ' ' ’
Wdeielanie SIQ formaldehydu 7.01 1.64 0.19 0.15
(EN 717-3) [mg/100g] ’ ’ ’ ’

Wytrzymato$¢ na zginanie ptyt MDF zaklejanych silanami odpowiada mniej wiecej wy-
trzymatosci ptyt zaklejanych ,K465”, przekracza jednak wyraznie wymagang przez EN-622-
5 warto$é 23 N/mm?®. Ze wzgledu na stosunkowo duza rozbieznos$¢ poszczegélnych wyni-
kéw ptyt zaklejanych ",H2909" nie jest mozliwe okreslenie dla nich z duzg pewnoscig réznic
wytrzymatosci na zginanie. Pecznienie na grubos¢ (EN320) ptyt zaklejanych silanem jest
bliskie wymaganiom EN 622-5 (17%). Nalezy tu wspomnie¢, ze ptyty MDF zaklejane sila-
nem, w przeciwienstwie do ptyt referencyjnych nie zawieraty srodkéw hydrofobowych.

Poniewaz silany nie zawieraty formaldehydu, ilos¢ jego (EN120), jak i oznaczenie wg me-
tody butelkowej (EN717-3) byty w takim zakresie, ktory przy zastosowanych metodach ana-
litycznych nie mogt by¢ uchwycony. W poréwnaniu do réwniez wolnych od formaldehydu
ptyt MDF zaklejanych biatkami pszenicznymi, wyraznie nizsze wydzielanie sie z nich formal-
dehydu pozwala na wyciggniecie wniosku, ze zastosowane silany w sposéb widoczny ad-
sorbujg formaldehyd i moga stuzy¢ do jego wigzania w ptytach zaklejanych zywicami ami-
nowymi.

Na rys.1 do 3 pokazano wtasciwosci ptyt MDF wytworzonych z zastosowaniem silanéw i
biatek pszenicznych. Silany dodawano do zawiesiny biatek albo bezposrednio, albo najpierw
przeprowadzano silanizacje wtokien z ich suszeniem, lub bez suszenia przed zaklejaniem
zawiesing biatek pszenicznych. Udziat silanéw w ptytach wynosit od 1 do 3%. Dla poréwna-
nia na wykresach pokazano wyniki ptyt referencyjnych.

Rys.1 pokazuje, ze przez dodatek silanéw w ilosci 1% mozna znacznie polepszy¢ wy-
trzymatos¢ na rozcigganie poprzeczne ptyt MDF zaklejanych biatkami pszenicy. Za pomoca
silanizacji z zastosowaniem, lub bez zastosowania posredniego suszenia i nastepujgcego
zaklejania wtokien biatkami pszenicy ta ilo$¢ silanu wystarcza do przekroczenia wymagan
EN622-5 na poziomie 0,65 N/mm?. Poréwnanie ,H1151” i ,H2909” pokazuje, ze w przypad-
ku silanizacji to drugie prowadzi do nieznacznie wigkszych wytrzymatosci.Natomiast przy
zaklejaniu wtdkien w jednym kroku otrzymane wytrzymatosci wyraznie sie zmniejszajg (por.
Kloeser 2008). Silanizacja wiekszymi ilosciami silanu prowadzi do podwyzszenia wytrzyma-
tosci na rozcigganie poprzeczne ptyt MDF. Niektére warianty ptyt przekraczajg wytrzymatosc
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na rozcigganie poprzeczne ptyt referencyjnych, zaklejanych zywicg UF, wzmocniong mela-
ming (0,83 N/mm?).
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Rys. 1. Wytrzymato$¢ na rozcigganie poprzeczne ptyt MDF, zaklejanych biatkami pszenicy
z zastosowaniem silanéw. Silany dodawano po zmieszaniu z biatkami, lub nanoszono
je jako pierwsze na wiokna (dantz 2009)
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Rys. 2. Wytrzymato$¢ na zginanie ptyt MDF, zaklejanych biatkami pszenicy z zastosowaniem
silanéw. Sposdb dodawania silanéw jak na rys.1

Jezeli chodzi o wytrzymatosci na zginanie (rys.2), to tu otrzymano tylko niewielkie réznice
miedzy ptytami zaklejonymi biatkami pszenicznymi i ptytami zaklejonymi tymi biatkami mo-
dyfikowanymi silanem. Przy dodatku 1% silanizacja z nastepujgcym po nim suszeniem wio-
kien wyrdznia sie najlepiej; obydwa zastosowane silany dajg tu zblizone wyniki. Wymagania
EN622-5 co do wytrzymatosci na zginanie ptyt o grubosci 6 do 9 mm (23 N/mmz) spetniajg
wszystkie otrzymane ptyty MDF. Z literatury wiadomo, ze zawiesiny biatek pszenicznych w
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odniesieniu do wytrzymato$ci na zginanie otrzymanych ptyt co najmniej nie sprawiajg pro-
blemoéw (por. Schépper 2006, Ritter 2011).

Niewielka odporno$¢ na wilgo¢ biatek pszenicznych wystepuje wyraznie réwniez i w ni-
niejszych badaniach. Pecznienie na grubosé (rys. 3) ptyt zaklejonych biatkami pszenicy,
wynoszace 29,2% jest okoto 3 razy wieksze w poréwnaniu do ptyt zaklejanych zywicg UF
wzmochiong melaming (10,5%). Silanizacja przy dodatku 1% ,H1151” wystarcza jednak do
uzyskania wymagan EN622-5 (17%). Zwiekszenie dodatku silanu prowadzi do dalszego
spadku pecznienia. Ogélnie biorgc wariant ,H1151” odcina sie tu wyraznie lepiej niz
,H2909”. Réwniez silanizacja i nastepujgce po nim zaklejanie wywierajg wyraznie bardziej
pozytywne dziatanie na pecznienie na grubos¢ anizeli nanoszenie w jednej operaciji.

1 6 8ilen als Addily - @Silanisletung m Zwischenttocknung  @Silanisieiny o Zwischentrocknung

Dickenquellung. 24 h-Wert [%]

Rys. 3. Pecznienie na grubosc¢ ptyt MDF, zaklejanych biatkami pszenicy z zastosowaniem si-
lanéw. Sposéb dodawania silanéw jak na rys.1

Uwagi koncowe

Zbadane silany jako srodki wigzace nadajg sie do otrzymywania ptyt MDF, spetniajgcych
wymagania norm. Czesciowo wykazujg one wyraznie wyzsze wytrzymatosci anizeli ptyty
MDF zaklejane zywicami aminowymi. Pecznienie ptyt zaklejanych silanami spetnia wyma-
gania EN622-5, ale za pomocg dodatku $rodkéw hydrofobowych moze by¢ jeszcze zmniej-
szone. Wydzielanie sie formaldehydu z tych ptyt jest na granicy wykrywalnosci.

Mata wodoodpornos¢ oraz wytrzymatos¢ na rozcigganie poprzeczne ptyt MDF otrzyma-
nych z dodatkiem zawiesiny biatek pszenicznych jako jedynego srodka wigzacego moze
zosta¢ wyraznie zwigkszona za pomoca dodatku silanéw (w $rodkach wigzacych do 3% w
stosunku do z.s. witdkien). Szczegdlnie pozytywne wyniki daje silanizacja witdkien przed ich
zaklejeniem biatkami pszenicy. Widkna potraktowane w ten sposéb 1% silanem (w stosunku
do z.s. witokien) dajg ptyty o ekstremalnie niskim wydzielaniu formaldehydu, a odnos$nie
wiasciwosci wytrzymatosciowych i pecznienia na grubosé catkowicie mogg spetni¢c wyma-
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gania normy EN622-5. Doswiadczenia wykazaty tez, ze mozna zaniecha¢ migdzyoperacyj-
nego suszenia obrobionych silanem wtékien. W ten sposéb stosowanie silanéw w procesie
przemystowym wydaje sie mozliwe zardwno w rurociggu transportujgcym wtdkna, jak i w
zaklejarce.

W ten sposéb dla zawiesiny biatek pszenicznych w kombinacji z masg poddang dziataniu
silanu otwiera sie interesujgca alternatywa otrzymywania ptyt MDF o ekstremalnie niskiej
emisji formaldehydu. Zastosowany w niniejszych badaniach czas prasowania na poziomie
18 s/mm moze zosta¢ w wyniku dalszych prac znacznie skrécony.

Podsumowanie

Poza ptytami MDF zaklejanymi wytgcznie silanami, szczegolnie pozytywne wyniki otrzy-
mano dla ptyt, ktére wyprodukowane zostaty z wibkien silanowanych w potaczeniu z biatka-
mi pszenicy. Poniewaz silany sg obecnie stosunkowo drogie, to silanizacja wtokien a na-
stepnie ich zaklejanie biatkami pszenicy jest takze z ekonomicznego punktu widzenia warte
kontynuacji. W dalszych pracach nalezatoby zbada¢, czy zmniejszenie udziatu silanu poni-
zej 1% bytoby mozliwe. Inng mozliwoscig zaklejania ptyt MDF bytoby taczenie zywic amino-
wych z silanami. Tutaj interesujgcym aspektem badan bytaby silanizacja wtokien, szczegol-
nie z punktu widzenia mozliwosci zredukowania wydzielania sie formaldehydu z piyt.
Wreszcie nastepnym obszarem badan powinna byé préba przeniesienia tu uzyskanych
wynikéw na produkcje ptyt wirowych oraz produkcje innych tworzyw drzewnych.

W.0.
Wg: Holz-Zentralblatt 2011, nr 33, str.807,808: Alireza Kharazipour,Sebastian Dantz, Carola
Link, Redelf Kraft:Silane als Bindemittel fir Holzwerkstoffe.

Nowy surowiec do produkciji krzeset

Projektant Werner Aisslinger i firma BASF zaprezentowali na targach ,Material Vision”
(24-26 maj br.) pierwsze krzesto z konopi. Produkcja polega na wyprasowaniu go w prze-
mystowej formie dla lekkich elementéw, uzywanej w przemysle samochodowym. Takie su-
rowce, jak konopie i kenaf sg wigzane za pomoca opartego na wodzie srodka wigzacego
~Acrodur” do postaci lekkiej, ale stabilnej wypraski. Udziat wtékien wynosi 75% i w przeci-
wienstwie do klasycznych zywic reaktywnych nie stosuje sie tu do wigzania zadnych zwigz-
kéw organicznych, jak fenol, czy formaldehyd. Jedynym, ubocznym produktem przy harto-
waniu jest woda.

W.O.
Wg: Holz-Zentralblatt 2011, nr 21, str.215

80-lecie prof. dr Hansa-Joachima Deppe

Prof. dr Hans-Joachim Deppe urodzit sie 12 lipca 1931r. W 1957 roku ukonczyt studia na
Wydziale Lesnym Uniwersytetu Humboldta w Berlinie i zostat zatrudniony jako pracownik
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naukowy przez profesora Herberta Flemminga w Drezdenskim Instytucie Technologii Drew-
na i Wiéknistych Materiatébw Budowlanych (Dresdner Institut fir Holztechnologie und Faser-
baustoffe — IHF). W 1961r uzyskat stopien doktora nauk lesnych na Uniwersytecie Tech-
nicznym w Dreznie, po czym podjat prace w Niemieckim Urzedzie Badania Materiatow i
Produktéw we wschodnim Berlinie. W zwigzku z budowg muru berlinskiego opuscit NRD i
zatrudnit sie¢ w dziale badan i rozwoju w Géttingen, w fabryce Novopan GmbH, gdzie zostat
wspoétautorem 12 patentéw. W 1966r zatrudnit sie w éwczesnym Urzedzie Badan Materia-
tow (Bundesanstalt fir Materialpriifung — BAM). W 1975r uzyskat Venia legendi na Uniwer-
sytecie w Goéttingen w dziedzinie uzytkowania lasu, a w 1979r habilitowat sie na Uniwersy-
tecie Technicznym w Berlinie w zakresie ochrony Srodowiska.

W 1980r prof. Deppe zostat kierownikiem dziatu ,Technologia Tworzyw Drzewnych”, kt6-
rym kierowat az do odej$cia z BAM.

Po zjednoczeniu Niemiec znalazt sie wsréd pionieréw niemieckiej jednosci w nauce. Tak
wiec od 1992r byt cztonkiem senatu uczelni w Eberswalde i pierwszym dziekanem kierunku
»rechnologia drewna”. Podstawowg dziedzing Jego dziatalnosci byta technologia ptyt wio-
rowych i MDF. Swiadectwem tego moze by¢ czwarte juz wydanie ksigzki ,Technologia ptyt
wiérowych” (Taschenbuch der Spanplattentechnik). W dalszym ciggu jest on doradcg uczel-
ni w Eberswalde.

Podczas pracy w BAM wniost wiele nowego przy badaniach dtugotrwatego zachowania
sie materiatéw i przy rozwigzywaniu problemu wolnego formaldehydu w tworzywach drzew-
nych.

Jego dorobek naukowy obejmuje ponad 250 publikacji, 14 patentéw, ponad 100 wygto-
szonych referatéw i 7 ksigzek fachowych.

Po przejsciu na emeryture w 1996 roku przyczynia sie w dalszym ciggu do rozwoju tech-
nologii drewna w nowych krajach zwigzkowych.

W.O.
Wg: Holz-Zentralblatt 2011, nr 27, str.640

USA zaostrzajg wymagania w stosunku do emisji
formaldehydu

W USA od 1 lipca 2011 roku wprowadzone zostaty zaostrzone wymagania odnosnie emi-
sji formaldehydu z ptyt drewnopochodnych i wytworzonych z nich wyrobéw. Dotyczy to piyt
wiérowych i MDF. Dopuszczalne wartosci graniczne emisji wynosza obecnie dla ptyt wiéro-
wych 0,09 ppm, a dla MDF — 0,11 ppm. Wywodzg sie one z ,Toxic Substances Control Act”
(TSCA). Przewiduje on ograniczenie eisji formaldehydu z tworzyw drzewnych. Dotyczy to
nastepujacych wyrobow: sklejki, ptyt widrowych, ptyt MDF i cienkich ptyt MDF.

Wazne na terenie catego kraju przepisy TSCA, ustalone w ostatnim roku, zostaty wpro-
wadzone w czyn przez Agencje Ochrony Srodowiska USA (US — Environmental Protection
Agency — EPA). Projekt tego rozporzadzenia zrodzit sie z inicjatywy Kalifornii (California Air
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Ressource Board — Carb), gdzie obowigzuje juz od 2009 roku. Najpierw rozporzgdzenie
obowigzywato tylko dla sklejki z wartoscig graniczng 0,05 ppm. Nastepnie, od poczatku tego
roku objeto wszystkie tworzywa drzewne z indywidualnymi warto$ciami granicznymi. Obec-
nie wchodzi ono w drugg faze. Dopuszczalne, graniczne wartosci emisji, ktére musza byé
oznaczane wedtug normy ASTM E-1333-96 (2002), lub ASTM D-6007-02 zostaty dla piyt
wiorowych i dla MDF zmniejszone o okoto potowe. Graniczne wartosci emisji cienkich ptyt
MDF zostang w lipcu 2012 roku zmniejszone z dotychczasowych 0,21 ppm do 0,13 ppm, a
ptyt sklejkowych —z 0,08 ppm do 0,05 ppm.

W.O.
Wg: Holz Zentralblatt 2011, nr 27, str.643

Austriacka grupa Egger przejmuje rosyjski zaktad ptyt
wiorowych ,,000 Gagarinskij Faniernyj Zawod”

Zgode na to przejecie wydat rosyjski Urzad Kartelowy. Miasto Gagarin znajduje sie w od-
legtosci 150 km na zachd6d od Moskwy. Przejmowany zaktad jest drugim w Ros;ji i siedem-
nastym zaktadem nalezgcym do grupy Egger.

Austriacy planujg daleko posunietg integracje zaktadu z grupg Egger oraz maksymalne
wykorzystanie wydajnosci urzadzen. Do zaktadu tego nalezg oprocz linii surowych ptyt wié-
rowych o wydajnosci 500 tys.m? linii wykarnczania o wydajnosci 20 min m?/rok réwniez za-
ktad lesny o powierzchni 80 tys.ha. Ogétem w miejscowosci Gagarin zatrudnionych jest 500
0s6b, ktére zostang przejete przez austriackg firme. Umowa sprzedazy podpisana zostata
20 maja 2011r nie podano jednak na jaka sume.

Sprzedajacy nigdy podobno nie planowat dtugotrwatego utrzymywania zaktadu.

W.0.
Wg: Holz-Zentralblatt 2011, nr 27, str.644

Energetyczne wykorzystanie drewna w Japonii z rejonéw
dotknietych Tsunami

Jak doniosta japonska gazeta ,Nikkei”, drewno ze zniszczonych w czasie Tsunami do-
moéw ma zostaé wkorzystane energetycznie. Ma ono skompensowa¢ ubytki energii powsta-
jace przy wytaczaniu wielu elektrowni jgdrowych. W tym celu ma by¢ zbudowanych piec
zaktadow spalajacych drewno, ktére majg dostarcza¢ prad dla 3000 gospodarstw domo-
wych. Wedtug szacunkéw, z 20 do 30 min ton gruzéw mozna pozyska¢ okoto 5 min ton
drewna. Po jego spaleniu kottownie bedg nadal zasilane drewnem odpadowym z laséw przy
dofinansowywaniu przez panstwo.Juz w maju biezacego roku trzy kottownie istniejace w
regionie i jedna cementownia zaczety stosowac ten odzyskiwany surowiec. Przy wykorzy-
stywaniu drewna Japonczycy korzystajg tez z europejskiej techniki. Tak na przyktad przed-
stawiciel firmy Hammel poinformowat w czasie targéw Ligna, ze przedsiebiorstwo to dostar-
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cza juz do Japonii, na tereny objete katastrofg caty szereg wysoko wydajnych urzadzen
rozdrabniajgcych, stuzacych do przerobu drewna ze zniszczonych doméw.

W.O.
Wg: Holz-Zentralblatt 2011, nr 27, str.649

Ptyty lekkie i jednoczesnie masywne

Firma Grimme z Nordestedt, dostawca maszyn i urzgdzen tartacznych, zajmuje sie juz od
kilku lat produkcja lekkich, meblarskich ptyt drzewnych, tzw. ,Cross-Light”. W wyniku ostat-
niej modyfikacji produkuje sie ptyty, ktérych $rodek skifada sie z krzyzujgcych sie listew.
Ptyta moze by¢ dzielona wzdtuz i wszerz co 50 mm, przy czym otrzymuje sie zawsze za-
mkniete boczne powierzchnie. W ten sposob problem dodatkowego procesu okantowania
zostaje wyeliminowany, co wigze sie z uzyskaniem okreslonych oszczednosci inwestycyj-
nych.

Z zewnatrz ptyta moze by¢ wykonczona sklejka, drewnem litym, lub ptytami MDF w kaz-
dym przypadku o grubosci warstwy 4 mm. Ciezar 1 m® takiej lekkiej ptyty o grubosci 30 mm,
pokrytej 4-milimetrowg sklejkg wynosi 315kg.

Firma Grimme wytwarza do produkcji wymienionych ptyt dwie specjalne maszyny: frezar-
ke i maszyne uktadajacy listwy warstwy srodkowej — pozostate sg obrabiarkami standardo-
wymi.

W.O.
Wg: Holz- Zentralblatt 2011, nr 29, str.725

Nowy biokompozyt ,.Dura Pulp”

Szwedzkie przedsiebiorstwo ,Inventia” ze Sztokholmu opracowato wspdlnie z pewnym
konsorcjum przemystowym nowe tworzywo, sktadajgce sie z masy celulozowej i PLA.
Wprowadzenie go na rynek pod nazwg ,Dura Pulp” przez szwedzkie przedsiebiorstwo
Sddra Véarébacka przewidziane jest na jesieni 2011 roku.

,Dura Pulp” bazuje w 100% na surowcach odnawialnych, ma dobre wtasciwosci mecha-
niczne i uzytkowe. Materiat ten oferowany jest przez przedsiebiorstwo ,S6dra” w postaci
zbelowanej. Moze on by¢ dalej przerabiany do produktu koncowego za pomoca réznych
technologii. Ograniczajgcym czynnikiem jest jedynie to, ze obecnie nie istnieje metoda prze-
robu tego materiatu na granulat, nadajacy sie do ksztattowania przez wtrysk. Rozwigzaé ten
problem ma w ciggu trzech lat miedzynarodowy zesp6t szwedzko-niemiecko-finski, pracuja-
cy w ramach programu badawczego ,Wood Wisdom-Net”.

W.O.
Wg: Holz-Zentralblatt 2011, nr 32, str.779
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Pozar na skltadowisku zrebkéw w Szwecji

12 sierpnia 2011r w godzinach przedpotudniowych zapality sie zrebki na przenosniku w
zaktadzie celulozowym Sédra Moénsteras w potudniowo-wschodniej Szwecji. Przy silnym
wietrze ogienn w godzinach popotudniowych i wieczornych przeniést sie na sktadowisko
zrebkéw. Dopiero po dtugotrwatym gaszeniu woda, réwniez przy uzyciu helikopteréw, udato
sie w dniu 14 sierpnia uzyska¢ kontrole nad ogniem.

Pozar ten w zaktadzie Sédra Cell, zwigzany z bardzo silnym dymieniem okazat sie bar-
dzo trudnym do ugaszenia. Uzyto sikawek szwedzkiej centrali gaszenia pozaréw z Malmg,
Goteborga i Sztokholmu, a takze pieciu $migtowcéw, z tego dwoch z Norwegii. Pozar, pod-
sycany przez silny wiatr rozszerzyt sie na wszystkie trzy stosy zrebkéw. Na szczescie nie
ucierpiat nikt z personelu. W potozonym w poblizu tartaku zatrzymano produkcje. Prace
gasnicze zakonczyly sie ostatecznie dopiero 17 sierpnia. Pozar i wywotana przez niego
przerwa w produkcji spowodowata milionowe straty.

W.O.
Wg: Holz-Zentralblatt 2011, nr 34, str.821

Budowa zaktadu ptyt MDF w Korosteniu na Ukrainie

Z okoto rocznym op6znieniem uruchomiony zostat wreszcie w lutym 2011 roku zaktad
ptyt MDF w Korosteniu (woj.Zytomierz), wyposazony w prase firmy Siempelkamp. General-
nym dyrektorem zaktadu jest Roman Prysiazniuk. Wedtug niego budowe opdznity dwie bar-
dzo mrozne zimy, ktére m.in. uniemozliwity prowadzenie prac betoniarskich. Réwniez znale-
zienie 335 fachowcow do obstugi pierwszej takiej na Ukrainie linii produkcyjnej nie byto rze-
czq tatwa.

Obecnie jednak zaktad jest na dobrej drodze do podwyzszenia rocznej zdolnosci produk-
cyjnej z 250 tys m* do 300 tys m®. Planowana jest produkcja ptyt o grubosci od 3 do nawet
40 mm. Zaktad dysponuje powierzchnig 70ha, na ktérej mozna zgromadzi¢ zapas surowca
nawet na 2 miesigce.

Linia wyposazona jest w prase Siempelkampa ,Conti-Roll” o wymiarach 9° x 35,4m.
Urzadzenia, poczynajgc od korowania az do defibratora dostarczone zostaty przez finskg
firme Metso. Suszarke dostarczyta firma Bittner, zaklejarki — Imal, a urzadzenia za prasag —
firna SHS. Urzadzenia wytwarzajgce energie pochodzg z firmy SES.

Wkroétce, obok zaktadu MDF ma zosta¢ uruchomiona produkcja laminowanych materia-
téw podtogowych o rocznej wydajnosci 8,5 min m?. Wyposazenie linii produkcyjnej dostar-
czane jest przez firmy niemieckie.

Do czasu uruchomienia zaktadu ptyt MDF rynek ukrainski byt catkowicie opanowany
przez firmy zagraniczne. Obecnie udziat w rynku uruchomionego zaktadu wynosi 30% a do
roku 2015 planowane jest dojscie do 75%. Na przeszkodzie moze jednak stang¢ planowane
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uruchomienie przez grupe Kronospan w Nowowotyhsku, obok istniejacego juz zaktadu ptyt
wiérowych, linii produkcyjnej ptyt MDF.

Jezeli chodzi o eksport ptyt, to zaktad ma juz 50 podpisanych uméw, dwukrotnie wiecej
anizeli na rynek wewnetrzny. Dobre perspektywy na zbyt wiazg sie tez z takimi centrami
miejskimi, jak Kijow, Moskwa, czy Mihsk. Konkurencjg moze sie sta¢ otwarta na poczatku
roku fabryka ptyt MDF w Azerbejdzanie, o zdolnosci produkcyjnej 85 tys. m*/rok. Plany mo-
ze tez zepsu¢ w pewnym stopniu budowa zaktadu MDF na Biatorusi, gdzie zasoby surowca
drzewnego sg o wiele wieksze anizeli na Ukrainie i skad eksport drewna zostat ograniczony.

Wy tekstu K. Androsowa oprac. W.O.
Wg: Holz-Zentralblatt 2011, nr 34, str.821

Na Biatorusi powstaje nowy zaktad ptyt MDF/HDF

W miejscowosci Mosty na grodzienszczyznie budowany jest od kwietnia 2011 roku za-
ktad, ktéry ma kosztowaé 98 min euro. Produkcja ma ruszy¢ w 2013 roku. Dostawcyg urza-
dzen jest firma Dieffenbacher z Eppingen.

Wydajno$é roczna zaktadu ma wyniesé 180 tys m>. Planowana jest produkcja ptyt suro-
wych i wykanczanych powierzchniowo o grubosci od 3 do 40 mm. Projekt finansowany jest
przez trzy najwieksze banki biatoruskie oraz przez niemiecki Landesbank Baden-
Wirttemberg.

W sktad linii wchodzi defibrator o wydajnosci 25 t/h oraz ciggta prasa ,CPS” o szerokosci
8 stop i diugosci 32 m. Oprocz linii produkcyjnej budowana jest tez kottownia na paliwo sta-
te.

Linia powstaje na terenie od lat zajmowanym przez zakiad ptyt drewnopochodnych z
czesciowym, lecz maksymalnym wykorzystaniem istniejgcych budynkéw i urzadzen.

W tej miejscowosci, ktéra przed 1939 rokiem znajdowata sie na terenie Polski, firma zo-
stata zatozona w 1927 roku i produkowata sklejke lotniczg, eksportowang réwniez do Nie-
miec. W 1994 roku przedsiebiorstwo zostalo przeksztatcone w spétke akcyjng. Firma pod
nazwa ,Mostowdrew” wytwarza obecnie szeroka palete wyrobéw drzewnych i zatrudnia ok.
2000 pracownikéw. Nalezy ona do duzego, biatoruskiego koncernu lesno-drzewnego ,Bel-
lesbumprom”. Koncern, w sktad ktérego wchodzi 60 przedsiebiorstw odpowiada za przeréb
okoto 70% drewna w tym kraju.

.Mostowdrew” przeznaczyt 14 min euro na przebudowe zaktadu sklejkowego, w ktérym
obecnie produkuje sige do 1200 m? sklejki na miesigc, z czego duza cze$é jest eksportowana
do Rosiji, Litwy, Azerbejdzanu, Niemiec i Polski. Wptywy z eksportu wyniosty w pierwszej
potowie tego roku ok. 8 min dolaréw USA.

Wy tekstu K. Androsowa oprac. W.O.
Wg: Holz-Zentralblatt 2011, nr 34
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Prefabrykowane elementy budowlane ,,Kielsteg”

Austriacka firma ,Kielsteg GmbH” (Reininghausstrasse 5, 8020 Graz, www.kielsteg.com)
opracowata i opatentowata w Austrii (patent nr503216), w USA, Rosji, Rumunii, Japonii i na
Ukrainie nowy element budowlany pod nazwg ,Kielsteg”.

Jak to jest widoczne na rys. 1, jego warstwy zewnetrzne sktadajg sie z krawedziakéw
Swierkowych, miedzy ktére wklejone sg za pomocg zywicy melaminowej elementy tgczace
wykonane ze sklejki, lub ptyt OSB.

Y

SV

Rys. 1.Budowa elementéw budowlanych ,Kielsteg”

Technologie i cze$¢ zamaszynowania opracowano we wspétpracy z uczelniami i przed-
siebiorcami specjalistycznymi. Produkcje zrealizowano w austriackiej firmie ,Kulmer Holz-
Leimbau GmbH”. Linia produkcyjna pracujgca na jedng zmiane, obstugiwana przez dwéch
pracownikéw ma wydajnos$é 40 tys. m*/rok. Produkowane mogg byé elementy o diugosci od
6m do 30m i o réznej grubosci. Zostaty one wszechstronnie zbadane pod wzgledem wy-
trzymatosci, ognioodpornosci i wtasciwosci izolacyjnych. Znajdujg zastosowanie w budow-
nictwie mieszkaniowym, przemystowym i uzytecznosci publicznej.

W.O.
Opracowano na podstawie materiatéw reklamowych firmy ,Kielsteg GmbH”

Nowe, lekkie ptyty drewnopochodne

Firma ,Ginter Grimme” z Nordestedt opracowata juz trzecig generacje lekkiej ptyty
drzewnej.Sktada sie ona z ptyty pilSniowej wyprodukowanej metodg mokrg, oklejonej obu-
stronnie sklejkg lisciastg o grubosci 3 mm do 5,5 mm, lub ptytg MDF.Plyta pilsniowa zawiera
tylko parafine w ilosci 0,5%. Warstwy zewnetrzne sg przyklejone biatym klejem D4. Przy
grubosciach ptyt pilsSniowych od 40 mm do 60 mm zuzycie kleju wynosi maksymalnie 2%.
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Produkowane ptyty odznaczajg sie stabilnoscig wymiarowg i odpornoscig na $ciskanie,
ale przede wszystkim, co jest ich zaletg, nie majg otwartych, bocznych powierzchni. W
przypadku ptyt zawierajgcych w srodku wkiad w postaci plastra miodu istnieje koniecznosc
dodatkowego zabezpieczenia waskich ptaszczyzn.

Gestos¢ znajdujgcych sie wewnatrz plyt pilsniowych wynosi ok. 210 kg/m®. Plyty wytwa-
rzane sg o wymiarach 1,2 x 2,4 mi o grubosciach od 39 mm do 60 mm. Moga by¢ stosowa-
ne w meblarstwie, do wyposazania wnetrz i w budownictwie.

W.0.
Wg: Holz-Zentralblatt 2011, nr 40, str.990

Kolby kukurydziane, tuski ryzowe i tuski orzechow
ziemnych jako surowce do wyrobu ptyt

Zesp6t badawczy Wyzszej Szkoty Zawodowej z Berna otrzymat 8 wrzesnia br. w Casa-
blance nagrode za opracowanie technologii ptyt budowlanych z nigeryjskich, odpadowych
surowcow rolniczych: kolb kukurydzy, tusek ryzowych i tusek orzechéw ziemnych. Surowce
te byty juz przedmiotem wielu badan, jednakze w pracach tu wyr6znionych zastosowano
jako $rodek wiazgcy garbniki, wydzielajgce minimalne ilosci formaldehydu. W przypadku
kukurydzy i ryzu uzyto ich po raz pierwszy.

W wiekszosci wznoszonych w Nigerii budynkéw uzywa sie blokéw cementowych. Surow-
ce do ich produkcji sg importowane. Czesto jako$¢ cementu jest na niskim poziomie, wsku-
tek czego wznoszone budynki maja krétki okres uzytkowania.

W tej sytuacji oparcie budownictwa na materiatach miejscowych jest uzasadnione. Dla
jego rozwoju konieczne jest zbudowanie prototypowego domu i znalezienie odpowiedniego
partnera miejscowego.

W.0.
Wg: Holz-Zentralblatt 2011, nr 40, str.998
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NOWE KSIAZKI

Wood-Based Panels. An Introduction for Specialists
Edited by: Heiko Thoemen, Mark Irle, Milan Sernek

Brunel University Press, London, UB8 3PH, England 2010,
Str. 283+2, 139 ilustracji. ISBN 978-1-902316-82-6

W jezyku angielskim ukazato sie dotychczas pie¢ ksigzek poswieconych produkcji ptyt
drewnopochodnych, z ktérych ostatnia, autorstwa J. A. Youngquista wyszta w 1999 roku, a
wiec juz ponad 10 lat temu. Dlatego tez wydawcy omawianego tu podrecznika zdecydowali
sie na opublikowanie go z uwzglednieniem najnowszych osiggnie¢, odnoszgcych sie nie
tylko do praktyki przemystowej, lecz takze do opracowan proceséw od strony teoretyczne;.
W tym celu poszczego6lne rozdziaty napisane zostaty przez autoréw majgcych znaczny do-
robek w danej dziedzinie. Na kohcu kazdego z nich znajduje sie spis wykorzystanych pozy-
cji literaturowych. Ponizej podana zostanie w skrocie tres¢ kazdego z rozdziatow. Przy na-
zwiskach autoréw zamieszczone tez zostang ich adresy mailowe.

Dwa koncowe rozdziaty traktujg o mozliwosciach wykorzystania ptyt drewnopochodnych
do dalszego przerobu i 0 mozliwosciach polepszania ich wtasciwosci.

Na poczatku ksigzki zamieszczony zostat krotki wstep autorstwa profesora Uniwersytetu
w Bernie, Heiko Thoemen'a, w ktérym podkresla on, ze ta gataz przemystu charakteryzuje
sie statymi zmianami w dziedzinie dostaw surowca drzewnego. Inne zmiany powodowane
sg przez postepy w dziedzinie klejow, technologii, konstrukcji maszyn i urzagdzen, kontroli
procesow itd., itp. Waznym zagadnieniem jest obnizenie emisji wolnego formaldehydu oraz
innych lotnych zwigzkéw organicznych. Zmienia si¢ ciagle sytuacja w dziedzinie dostaw
surowca drzewnego, powodowana szczegdlnie przez nasilajacy sie trend w kierunku zuzy-
wania go jako zrédta energii cieplnej. Te i inne zagadnienia sa powodem poszukiwania no-
wych rozwigzan. Bedg one tym skuteczniejsze, im bardziej opanowane zostang teoretyczne
podstawy proceséw. Niniejszy podrecznik ma za zadanie zaprezentowanie najnowszych
osiggnie¢ w tej dziedzinie.
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Rozdziat pierwszy ksigzki, zatytutowany ,Wood-Based Panel Technology” opisuje na 94
stronach  technologie  ptyt  drewnopochodnych.  Autorami sg: Mark Irle,
mark.irle@ecoledubois.fr i Marius C. Barbu, cmbarbu@unitbv.ro. W rozdziale tym, na 55
stronach, bogato ilustrowanych opisano najpierw wtasciwosci surowca drzewnego, a na-
stepnie poszczegélne etapy procesu technologicznego ptyt wiérowych. W nastepnym, krot-
kim rozdziale (5 stron) opisano produkcje ptyt OSB i wreszcie, 13 stron poswiecono ptytom
MDF. Opis technologii sklejki zajmuje 11 stron. W konhcu rozdziatu (str. 85-89) przedstawio-
no historie rozwoju produkcji opisanych poprzednio ptyt drewnopochodnych. Rozdziat kon-
czy spis literatury, obejmujgcy 55 pozycji.

Rozdziat drugi ksigzki (str. 95-121) nosi tytut: ,Water Absorption of Wood and Wood-
Based Panels — Significant Influencing Factors” (,Absorpcja wody przez drewno i ptyty
drewnopochodne — wpltyw istotnych parametrow”). Autorem rozdziatu jest Peter Niemz
niemzp@ethz.ch. W rozdziale tym omoéwiono nastepujgce zagadnienia: sorpcje wody przez
drewno lite i ptyty drewnopochodne,absorpcje wody powodowang przez sity kapilarne, zja-
wiska pecznienia i skurczu w drewnie litym i w materiatach drewnopochodnych, wptyw wil-
gotnosci drewna na jako$¢ powierzchni materiatdw drewnopochodnych i wptyw wilgotnosci
ptyt na ich wtasciwosci. Na koncu rozdzialu zamieszczono 8 tabel, zawierajgcych wybrane
wiasciwosci drewna i materiatbw drewnopochodnych w zaleznosci od ich wilgotnosci. Spis
literatury obejmuje 25 pozycji. Kolejny, trzeci rozdziat (str. 123-176), zatytutowany "Trans-
port Phenomena”, dotyczy procesOw przenoszenia masy i ciepta. Autorami sg: Luisa
Carvalho lhcarvalho@demad.estv.ipv.pt, Jorge Martins jmmartins@demad.estv.ipv.pt i Car-
los Costa ccosta@fe.up.pt. W rozdziale tym oméwiono nastepujgce zagadnienia: mechani-
zmy przenoszenia ciepta i wody w ciatach porowatych. Przenoszenie ciepta i wody podczas
suszenia wiéréw i widkien, mechanizm przenoszenia ciepta i wody podczas procesu gora-
cego prasowania, przenoszenie ciepta i wody podczas kondycjonowania, dyfuzja chemika-
libw (zywic, woskéw i inn.). Spis literatury obejmuje 129 pozycji.

Rozdziat czwarty (str. 177-201) nosi tytut : ,Advanced Imaging Techniques in Wood-
Based Panels Research” (,Zaawansowane techniki obrazu w badaniach ptyt drewnopo-
chodnych”). Autorami sg : Lech Muszynski lech.muszynski@oregonstate.edu i Maximilien E.
Launey melauney@Ibl.gov W obszernym wstepie autorzy podkreslaja, ze, jak dotychczas,
niewiele jest wiadomo na temat oddziatywania miedzy klejem i drewnem, szczegdlnie jesli
chodzi o mikromechaniczne oddziatywanie na granicy faz. Zastosowanie zaawansowanych
technik obrazowania moze tu przyczyni¢ sie do gtebszego wyjasnienia wielu zjawisk, ktore
dotychczas badane byty tylko powierzchownie.Na te czes¢ ksigzki skiada sie tylko jeden
rozbudowany rozdziat, noszacy tytut : ,Wirtualne prototypowanie: mozliwosci i wyzwania”
(,Virtual prototyping: opportunities and challenges”). Wykaz literatury obejmuje 84 pozycje.

Rozdziat pigty (str. 203-224) nosi tytut: ,Adhesive Bond Strength Development” (,Wy-
trzymatos$¢ spoiny klejowej”).Autorami tego rozdziatu sg: Milan Sernek milan.sernek@bf.uni-
lj.si i Manfred Dunky manfred.dunky@boku.ac.at. Po krétkim wstepie autorzy wyjasniajg
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uzywane w tekscie pojecia i omoéwione w dalszym ciggu metody badan. Opisano zjawiska
egzo- i endotermiczne majgce miejsce podczas zelowania i utwardzania, dalsze reakcje
utwardzania, powstawanie usieciowanej, tréjwymiarowej struktury i tworzenie sie wytrzyma-
tosci spoiny klejowej. Nastepnie opisanych zostato pie¢ metod monitorowania powstawania
wytrzymatosci spoiny klejowej. Spis literatury zawiera 40 pozycji.

Rozdziat szosty (str. 225-249) ma tytut: ,Innovative Methods for Quality Control in the
Wood-Based Panel Industry"(,Innowacyjne metody kontroli jakosci w przemysle ptyt drew-
nopochodnych”). Autorami rozdziatu sq: Jochen Aderhold jo-
chen.aderhold@wki.fraunhofer.de i Burkhard Plinke burkhard.plinke@wki.fraunhofer.de W
rozdziale tym opisano nastepujace metody badan: termografia w podczerwieni (Nar Infrared
Reflectometry) i magnetyczny rezonans jgdrowy (Nuclear Magnetic Resonance). Spis litera-
tury zawiera 23 pozycje.

Rozdziat siédmy (str.251-264) jest zatytutowany nastepujaco: ,Carbon Materials and SiC-
Ceramics Made from Wood-Based Panels” (,Materiaty weglowe i SiC-ceramiczne wytwa-
rzane z plyt  drewnopochodnych”.  Autorem rozdzialu jest Olaf Treusch
olaf.treusch@wessling.de. W rozdziale tym opisano proces produkcji monolitycznych, poro-
watych materiatdw weglowych, otrzymywanych z okreslonych ptyt drewnopochodnych. Mo-
ga one stuzy¢ miedzy innymi do produkcji ceramicznych materiatéw krzemowo-weglowych,
co zostato réwniez tu przedstawione. Porowate materiaty weglowe moga byé stosowane na
przyktad jako filtry, adsorbenty, elektrody i no$niki katalizatoréw. Ostatnio materiaty weglowe
pochodzenia biologicznego stosowane sa do produkciji materiatdw kompozytowych i cera-
micznych. Spis literatury zawiera 38 pozycji.

Rozdziat 6smy,ostatni (str. 265-283) ma tytut: ,Thermally and Chemically Modified Wood-
Based Panels” (,Termicznie i chemicznie modyfikowane ptyty drewnopochodne”). Autorami
sg: Wulf Paul w.paul@sonae.co.uk i Martin Ohlmeyer martin.ohimeyer@vti.bund.de. Na
wstepie rozdziatu opisane zostaty r6zne metody modyfikaciji drewna (chemiczne blokowanie
grup —OH, sieciowanie, szczepienie i degradacja). W dalszej czesci szerzej opisano proces
acetylacji i termicznej modyfikacji oraz mozliwosci ich praktycznego zastosowania.

Na koncu ksigzki zamieszczono krétkie oméwienie dziatalnosci COST. Jest to najstarsza,
europejska miedzyrzadowa organizacja wspétpracy w dziedzinie badan. Zostata powotana
w listopadzie 1971 roku. Obecnie nalezy do niej 36 europejskich krajow.

Witodzimierz Onisko
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