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Karolina Szymona, Mariusz Maminski

Biopaliwa drewnopochodne

Poniewaz rozw0j oraz przetrwanie dowolnej technologii uwarunkowane jest dostepnoscia
surowcow, dlatego czesto mozna spotkac sie ze stwierdzeniem, ze o ile wiek dwudziesty byt
wiekiem ropy naftowej, to wiek dwudziesty pierwszy jest wiekiem surowcéw lignocelulozo-
wych — a wiec surowcédw odnawialnych. Nalezy zatem oczekiwa¢ stopniowego wzrostu
znaczenia tego rodzaju surowcéw dla szeroko pojetej technologii przy jednoczesnej redukcji
znaczenia surowcow ropopochodnych. Nalezy jednak by¢ swiadomym, Zze sg to procesy
powolne i w wiekszosci wymuszane przez polityke srodowiskowg i nowe regulacje prawne
dotyczace gospodarki w duchu zréwnowazonego rozwoju. Owa ,reorientacja surowcowa”
nie moze oming¢ sektora paliwowego.

Jak podaje Rowell (2010) dostepnos¢ surowcéw lignocelulozowych szacowana jest na
ponad 4 mid ton w skali roku. Podziat na poszczeg6ine surowce przedstawiono w tabeli 1.

Niemal kazdy rodzaj surowca lignocelulozowego moze by¢ wykorzystany do wytwarzania
energii. Istniejg dwie podstawowe drogi wykorzystania: (1) spalenie jako paliwa statego, (2)
termiczne przeksztatcenie w paliwo ciekte badz gazowe, (3) biochemiczne przeksztatcenie
w paliwo. Na rysunku 1 przedstawiono kilka mozliwosci termicznej transformacji surowca
drzewnego w paliwa. Zgazowanie polega na spalaniu niezupetnym przy niedostatecznej
ilosci tlenu w temperaturze rzedu 700°C. W wyniku procesu otrzymuje sie wodér, CO, CO,,
metan i wode. Wartos¢ energetyczna gazu wynosi 5-6 MJ/m®. Bioolej jest ciektym produk-
tem powstajgcym na skutek rozktadu termicznego biomasy w temperaturze 500-600°C
(szybka piroliza) w warunkach beztlenowych. Kaloryczno$¢ tego paliwa siega 16—19 MJ/kg.

Inne koncepcje transformacji surowcow lignocelulozowych w paliwa ciekte i gazowe opar-
te sg na wykorzystaniu mikroorganizméw i/lub enzyméw w procesach fermentacyjnych tle-
nowych i beztlenowych.

) dr hab. Mariusz Maminski, e-mail: mariusz_maminski@sggw.pl; mgr inz. Karolina Szymona,
Wydziat Technologii Drewna SGGW, Warszawa
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Tabela 1. Zasoby surowcéw lignocelulozowych (wg Rowell 2010)

surowiec min ton
Drewno 1750
Stoma 1145
Lodygi 970
Bagassa 75
Trzcina 30
Bambus 30
Inne 33
RAZEM 4033

Zgazowanie

Dendromasa

Brykiety/
pelety

Wegiel
drzewny

Rys. 1. Mozliwosci termicznego przeksztatcenia biomasy drzewnej w paliwa state,
ciekle i gazowe

Obecnie produkcja biopaliw takich jak etanol i biodiesel opiera sie w gtéwnej mierze na
procesach fermentacyjnych lub chemicznych przy wykorzystaniu dostepnych w duzych
ilosciach surowcach pochodzenia rolniczego bogatych w skrobig, do ktérych zaliczamy
m.in.:

1. trzcinie cukrowej,
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kukurydzy,
Soi,
pszenicy,
burakach cukrowych,
6. olejach jadalnych (rzepakowym, palmowym, stonecznikowym).

Niestety wykorzystanie energetyczne tego typu surowcédw moze budzi¢ kontrowersje na-
tury etycznej, poniewaz sg to surowce jadalne. Alternatywg jest biochemiczne (fermentacyj-
ne) wykorzystanie surowcow lignocelulozowych — w tym odpadéw z przemystu drzewnego
lub drewna plantacyjnego. Przyktady wymieniono w tabeli 1.

Produkcja tzw. etanolu celulozowego jest juz prowadzona na skale przemystowg w pro-
cesach biochemicznych. Inne paliwa ciekle o dos¢ dtugiej historii to ABE (aceton—butanol—
etanol) i butanol. Pierwsze préby fermentaciji butanolowej byty podejmowane juz w latach
30-tych i 40-tych XX wieku. Juz w czasie |l wojny swiatowej w USA, Rosji, Indiach, Afryce i
Wielkiej Brytanii dziataty zaktady produkujgce butanol. Obecnie obserwuje sie powolny po-
wrot zainteresowania biobutanolem. W 2006 roku koncerny DuPont i BP zawigzaty spétke,
ktorej celem jest uruchomienie produkcji butanolu przy zachowaniu warunkéw ekonomicz-
nych cechujgcych produkcje bioetanolu (Ni i Sun 2009).

Butanol moze by¢ produkowany przez wiele rodzajow bakterii (np. Clostridium. Acetobu-
tylicum, Clostridium beijerinckii, Clostridium saccharoperbutylacetonicum, Clostridium sac-
charoacetobutylicum, Clostridium aurantibutyricum, Clostridium pasteurianum, Clostridium
sporogenes, Clostridium cadaveris, Clostridiumtetanomorphum) przy czym najczesciej sto-
sowane sa szczepy Clostridium acetobutylicum i Clostridium beijerinckii (Queresi i in. 2010).
Technologia ta niestety nie jest pozbawiona wad. Butanol odznacza sie dziataniem toksycz-
nym wzgledem mikroorganizméw, co zmniejsza wydajno$¢ produkcji oraz zwieksza koszt
wydzielenia produktu z rozcienczonych roztworéw. W sukurs przychodzg zdobycze biologii
molekularnej pozwalajgce tworzy¢é nowe szczepy zmutowanych mikroorganizméw o zwiek-
szonej tolerancji butanolu.

W Chinach juz w 1955 roku powstaty pierwsze zaktady produkujgce biotechnologicznie
aceton-butanol-etanol z kukurydzy. Obecnie w tym kraju dziata kilkanascie wytworni frakcji
ABE o fgcznej zdolnosci produkcyjnej ok. 300 tys./ton/rok (Ni i Sun 2009). Wydaje sie zatem
prawdopodobne, ze w najblizszych latach nastapi wzrost liczby zaktadéw wytwarzajgcych
butanol i wzrost jego wykorzystania — obok etanolu — jako paliwa.

Alternatywg dla proceséw bakteryjnych jest mozliwos¢ produkcji etanolu w procesach en-
zymatycznej hydrolizy celulozy. Jednak ze wzgledu na zastosowanie izolowanych enzymoéw
(komplekséw enzymatycznych zamiast zywego mikroorganizmu) konieczne jest witasciwe
przygotowanie surowca tzn. obejmujgce usuniecie ligniny oraz substancji inhibitujgcych, co
stanowi etap krytyczny catego procesu i dodatkowo zwieksza koszty.

o krwDbd
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Roéwnolegle z rozwojem technologii przeksztatcania biomasy drzewnej w paliwa ciekte,
trwa rozwo6j metod umozliwiajgcych fermentacje biomasy lignocelulozowej do paliw gazo-
wych tzn. biogazu (biometanu) i wodoru.

Produkcja biometanu uznawana za technologie wysokowydajng moze by¢ realizowana w
warunkach beztlenowych. Produkt — biogaz — skfada sie w 55-80% z metanu i dwutlenku
wegla. Jego kaloryczno$¢ waha sie od 4700 do 6000 kcal/m® w zaleznosci od zawarto$ci
metanu. Najczesciej do metanogenezy stosowane sg szczepy bakterii (lub konsorcja bakte-
ryjne) bytujgce w przewodzie pokarmowym zwierzat zdolne do degradacji celulozy i jej
przeksztatcenia w metan (tabela 2).

Mozliwa jest réwniez biotechnologiczna produkcja wodoru, postrzeganego jako paliwo
przysztosci, nie bedacego gazem cieplarnianym o bardzo wysokiej wartosci opatowej tj. 143
MJ/kg. Jednak w tym przypadku, dla uzyskania dobrej wydajnosci, niezbedne jest zastoso-
wanie zespotéw bakterii, poniewaz szczepy zapewniajgce duzg wydajnos¢ wodoru, nie majg
zdolnosci degradaciji celulozy, a bakterie rozktadajgce celuloze nie wytwarzajg tego gazu w
istotnych ilosciach. W tabeli 2 zestawiono przyktady bakterii wykorzystywanych do produkc;ji
metanu i wodoru.

Tabela 2. Szczepy bakterii 0 zdolnosci produkcji metanu i wodoru

produkt organizm

Ruminococcus flavifaciens

Clostridium thermocellum

Clostridium longisporum

metan Clostridium clariflavum
Clostridium herbivorans
Ruminococcus albus

Methanothermobacter thermauto-
trophicus
Clostridium pasteurianum

Enterococcus gallinarum

) Ethanoigenens harbinense
wodor

Rhodopseudomonas sp.
Rhodobacter sphearoides
Escherichia coli

Przedstawiony powyzej przeglad mozliwosci przeksztatcenia odnawialnych surowcéw li-
gnocelulozowych w biopaliwa ciekte i gazowe pokazuje na intensywny rozwoj zaréwno no-
wych technologii, jak i na sieganie po rozwigzania znane w przesziosci i przydawanie im
nowych form. Nalezy zatem optymistycznie oczekiwa¢ zmniejszenia znaczenia ropy nafto-
wej w technologiach paliwowych na rzecz cukréw i zywigcych sie nimi mikroorganizméw.
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Piotr Borysiuk*

Stabilnos¢ ksztattu sklejek

Mozliwosci wykorzystania sklejek zwigzane sg zaréwno z ich wtasciwosciami fizyko-
mechanicznymi jak i z ich duzg ptaskg powierzchnig. Wszelkie odstepstwa od tego ksztattu,
pomijajgc przypadki zamierzone (np. ksztattki sklejkowe), na ogét utrudniajg lub wrecz
uniemozliwiajg ich prawidtowe wykorzystanie. Skutki odksztatcenia sg tym bardziej odczu-
walne im grubsza jest ptyta. O ile w przypadku cienkich elementow wszelkie odchyitki od
ptaskosci mogg byé w prosty sposob przy uzyciu stosunkowo niewielkich sit zniwelowane, o
tyle w przypadku sklejek grubych wykazujg one zazwyczaj charakter trwaty. Wszelkie od-
stepstwa od ptaskiego ksztattu sg wiec traktowane zawsze jako wada sklejek i og6lnie okre-
Slane mianem wichrowatosci.

Odksztatcenia sg wynikiem wystepowania w sklejkach niezréwnowazonych naprezen
wewnetrznych, bedgcych nastepstwem kompleksowego oddziatywania szeregu czynnikéw
na materiat (fornir) przerabiany w trakcie procesu technologicznego jak i na gotowg ptyte.
Brak jest jednak jednoznacznych opracowan poswieconych odksztatceniom sklejek. Wielu
autoréw sygnalizuje istnienie tego problemu oraz przytacza ewentualne przyczyny jego
powstawania (Parczewski i in. 1969, Perkitny i Stefaniak 1970, Kaczalin 1984, Starecki
1994). Wedtug niektérych z nich, praktycznie kazda sklejka ulega mniejszym lub wiekszym
deformacjom zaraz po zakonczeniu operacji prasowania. Sg one wynikiem wystepowania
wewnatrz ptyty niezrownowazonych naprezen wewnetrznych. Naprezenia te sg zas nastep-
stwem kompleksowego oddziatywania szeregu czynnikéw na przerabiany w trakcie procesu
technologicznego materiat (fornir) jak i na gotowg sklejke. Do czynnikéw tych mozna zali-
czy¢ zaréwno parametry technologiczne wytwarzania sklejek, stosowane kleje, jak i wtasci-
wosci samego materiatu. Wsréd parametréw technologicznych nalezy wymieni¢ przede
wszystkim:

— parametry obrdbki hydrotermicznej,
— parametry suszenia forniru,
— naniesienie i rodzaj kleju,
cisnienie prasowania, temperatura i czas prasowania.

Wszystkie wyzej wymienione czynniki sg ze sobg scisle powigzane, przez co oddziatywa-
ja wielotorowo na koncowa stabilnos¢ sklejki. Ogolne zaleznosci pomiedzy nimi przedsta-
wione zostaty graficznie na rys. 1 (Baldwin 1995). Skumulowanie oddziatywania tych czyn-
nikbw nastepuje na etapie prasowania sklejki, i przejawia sie powstaniem niezréwnowazo-
nych naprezen, co skutkuje deformacjami sklejki zaraz po wyjeciu z prasy lub nawet w pew-
nym okresie po zakonczeniu operacji prasowania. W tym miejscu nalezy rébwniez zazna-
czyé, ze zmiany ksztattu sklejki po prasowaniu mogg takze wynika¢ z bteddéw cziowieka

* doc. dr hab. Piotr Borysiuk, Grzegorz Kowaluk
Zaktad Tworzyw Drzewnych WTD SGGW w Warszawie
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zwigzanych z btednym przeprowadzeniem operacji wykanczajacych czy tez ztym magazy-
nowaniem.

wzrost
wytrzymatosci
spoiny klejowej

“a
transfer \ reologiczne
ciepta i \ zachowanie
wilgoci \ materiatu

wilgotnos¢ O » O zageszczenie

‘2’ —/ | >~y (sprasowanie)
temperatura Ok‘ — > = ~
cinienie o« e O relaksacja
pary wodnej \ naprezen
\w /
\< v
O

wiasciwosci tworzywa
czas prasowania
zuzycie energii

Rys. 1. Zaleznosci pomigdzy wybranymi czynnikami podczas
prasowania sklejki (Bolton i Humphrey 1988)

Wymagania norm

Traktowanie odksztatcen powierzchni, potocznie okreslanych mianem wichrowatosci, ja-
ko wady znalazto swoje odbicie w odpowiednich normach. Zgodnie z obowigzujgcg obecnie
normg PN-EN 313-2:2001P ,Sklejka — Klasyfikacja i Terminologia — Czgs$¢ 2 — Terminolo-
gia” w sklejkach wyrdzniane sa trzy rodzaje odksztatcen powierzchni ptyty od uktadu pta-
skiego:

— wichrowatos¢ — definiowana jako spiralne odksztatcenie arkusza sklejki;
— krzywizna poprzeczna ptaszczyzny — krzywizna ptyty w poprzek szerokosci;
—  krzywizna podtuzna ptaszczyzn — krzywizna ptyty w poprzek dtugosci.

Nalezy tutaj uscislic, ze jak juz wczesniej wspomniano w warunkach przemystowych
wszelkie odchylenia od ksztattu ptaskiego sklejek nazywane sa ogélnie mianem wichrowa-
tosci.

Kolejne normy dotyczace klasyfikacji sklejek (PN-EN 635-1:2001P, PN-EN 635-2:2001P,
PN-EN 635-3:2001P, PN-EN 635-5:2002P) nie podaja jednak jasnych kryteriéw, wedtug
ktérych nalezy dopusci¢ lub nie mozliwos¢ wystgpienia odksztatcen powierzchni sklejki.
Wedtug nich wichrowatos¢ (w tym réwniez pozostate odksztatcenia) zaliczona jest do wad
procesu wytwarzania sklejki i przyporzagdkowana do kategorii ,Inne wady”. Dla kategorii tej
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podane jest natomiast ogolne stwierdzenie, ze w trakcie klasyfikacji sklejek ,zebrane” tu
wady nalezy przyporzadkowaé¢ do kategorii, ktdrej najbardziej odpowiadajg. Reasumujgc
odksztatcenia w zaleznosci od klasy sklejek i od interpretacji normy sg na ogét niedopusz-
czalne lub warunkowo dopuszczalne przy zatozeniu, ze nie pogarszajg przydatnosci ptyty.
Warto tu przypomnieé, ze petniej zagadnienia odksztatcen powierzchni sklejek precyzowaty
wycofane w pazdzierniku 2002 r. (bez zamiennikéw) normy: PN-84/D-97005/01 ,Sklejka —
Podziat, terminologia oraz pomiar wad” i PN-83/D-97005.11 ,Sklejka ogdlnego przeznacze-
nia — Wymagania”. W dokumentach tych réwniez opisane byty trzy r6zne rodzaje odksztat-

cen powierzchni sklejek (rys. 2):

- falistos¢ — odksztatcenie arkusza w postaci sinusoidy;

— spaczenia — zazwyczaj regularne tukowe odksztatcenie, wystepujace na czesci
lub na catej powierzchni arkusza sklejki, charakteryzuje sie tym, ze cztery naro-
za lezg w jednej ptaszczyznie, natomiast rzuty krawedzi bokéw (jednego lub
wiecej) na ptaszczyzny prostopadte do arkusza sklejki nie sg prostymi;

— wichrowatos¢ — odksztatcenie arkusza sklejki w postaci tzw. $migta, charakte-
ryzujgce sie tym, ze rzuty wszystkich krawedzi bokéw arkusza na ptaszczyzny
prostopadte do arkusza sg prostymi, natomiast naroza nie lezg w jednej ptasz-

czyznie.

Falisto$¢

Wichrowatos¢

7 .-

.~
Spaczenie

Rys. 2. Podstawowe rodzaje deformacji
sklejek (Wood 1963)

W przeciwiehstwie do obecnie obowigzu-
jacych norm, normy wycofane jasno okresla-
ty, ze w przypadku sklejek o grubosci do 10
mm, odksztatcenn powierzchni nie nalezato
bra¢ po uwage. Odnosnie zas sklejek grub-
szych (ponad 10 mm), odksztalcenia te nie
mogty przekracza¢ w przypadku wichrowato-
sci — 10 mm na 1m diugosci przekatnej, zas
spaczenia — 10 mm na 1m diugosci krawedzi.

Pomiar wichrowatosci polegat na ustaleniu
maksymalnego odksztatcenia i odniesieniu go
do diugosci przekatnej arkusza. Przyktadowy
spos6b pomiaru przedstawiono na rys. 3.
Wichrowatos¢ w tym przypadku wyliczato sie
z zaleznosci:
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gdzie (oznaczenia na rys. 3):

Z — wichrowatos¢ [mm/m]

K; — najwieksza odlegtos¢ liniatu od ptaszczyzny arkusza [mm].
K;— najmniejsza odlegtos¢ liniatu od ptaszczyzny arkusza [mm].
L — dtugosé¢ przekatnej [m].

Pomiar przeprowadzany byt dwukrotnie, raz przy ustawieniu liniatu wzdtuz jednej prze-
katnej, a nastepnie wzdtuz drugiej przekatnej. Za podstawe do obliczenia wichrowatosci
przyjmowato sie wynik otrzymany przy takim ustawieniu liniatu, przy ktérym réznica miedzy
najwiekszg a najmniejsza odlegtoscia liniatu od ptaszczyzny arkusza sklejki osiggata naj-
wiekszg wartosé.

Rys. 3. Pomiar wichrowato$ci w oparciu o PN-59/D-04202 Fizyczne i mechaniczne wtasnosci tworzyw
drzewnych. Oznaczanie wichrowatosci ptyt drzewnych

Czynniki ,,materialowe” wptywajace na stabilnos¢ ksztattu sklejek —
naprezenia wewnetrzne w fornirze

Jak juz wczesniej wspomniano bezposrednig przyczyna wichrowatosci sklejek jest nie-
zrébwnowazony stan naprezen w nich wystepujgcych. W zeskrawanym i wysuszonym forni-
rze mogg naktadac sie na siebie naprezenia dwojakiego rodzaju:

1. wewnetrzne ,przeniesione” z drewna okragtego — wynikajgce ze stanu napre-
zen wewnetrznych w wyrzynku przed jego zeskrawaniem;
2. nabyte w trakcie procesu wytwarzania forniru.

Naprezenia wewnetrzne mogg pojawic si¢ jeszcze za zycia drzewa. Sg to tak zwane na-
prezenia wzrostowe jak i rowniez naprezenia wynikajgce z obecnosci drewna reakcyjnego.
W pniu zywego drzewa mozna wyrdzni¢ nastepujace rodzaje naprezen wzrostowych (Per-
kitny i Stefaniak 1970):
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- stosunkowo stabe, promieniowo skierowane naprezenia rozciggajgce, rowno-
wazone przez takie same stycznie skierowane naprezenia sciskajace;

— stosunkowo silne, wzdtuznie skierowane naprezenia rozciggajgce w przyobwo-
dowych strefach pnia, rownowazone przez takie same naprezenia $ciskajgce w
jego strefach przyrdzeniowych.

Naprezenia te w rosngcym drzewie pozostajg w stanie réwnowagi, ktéra zostaje jednak
zachwiana w momencie jego $cinki. Naprezenia wzrostowe stanowig jedng z gtéwnych
przyczyn powstawania peknie¢ drewna.

Drewno reakcyjne — napieciowe (drewno ciggliwe, drewno tensyjne) u gatunkéw liscia-
stych gtéwnie rozpierzchtonaczyniowych i twardzica (drewno kompresyjne, drewno naci-
skowe) u gatunkow iglastych (Krzysik 1970), powstaje na skutek diugotrwatego oddziatywa-
nia na rosngce drzewo jednostajnych, statych co do kierunku obcigzen. Wywotujg one w
pniu naprezenia sSciskajgce po jednej stronie przekroju i rozciggajgce po drugiej stronie.
Szczegoblnie czeste i niebezpieczne jest to zjawisko w przypadku drewna bukowego. Drew-
no takie jest trudne do obrébki i nie daje gtadkich powierzchni. Charakteryzuje sie ono row-
niez 2 do 2,5 razy wiekszym pecznieniem i kurczliwoscig wzdtuz wtékien w stosunku do
drewna ,normalnego” (Lawniczak 1985). Przejawia¢ sie to moze w efekcie koncowym w
fatldowaniu sie forniru, a co za tym idzie przekazywaniu tych naprezen do wytwarzanej z
niego sklejki.

Naprezenia wystepujgce w drewnie okragtym ulegajg w znacznym stopniu relaksacji w
trakcie prawidtowo przeprowadzonej obrobki hydrotermicznej. W jej wyniku na skutek od-
dziatywania temperatury i wilgoci nastepuje uplastycznienie ligniny, ktéra w warunkach nor-
malnych dziata hamujaco na zmiany dtugosci krystalicznych elementéw struktury drewna.
Uplastyczniona lignina umozliwia natomiast roztadowanie wyzej wymienionych naprezen
poprzez odksztatcenia wymiar6éw obrabianego drewna. Zakres relaksacji uzalezniony jest
zaréwno od czasu jak i temperatury obrébki hydrotermicznej. Im dtuzszy jest czas obrobki
oraz wyzsza temperatura tym wieksze jest roztadowanie naprezen wewnetrznych, przy
czym rownoczesnie nastepuj w drewnie wzrost tak zwanych odksztatcen ubytkowych. Sg
one nastepstwem wytugowywania niektérych sktadnikédw substancji drzewnej. Og6lnie moz-
na stwierdzi¢, ze przy zle dobranych parametrach obrobki hydrotermicznej (zbyt krétki czas)
czesc¢ naprezen wewnetrznych moze ,pozosta¢” w zeskrawanym fornirze i przyczyni¢ sie do
powstania wad skrawania takich jak nierownomierna grubo$é czy szorstko$¢ powierzchni
lub ujawni¢ sie w postaci sfatdowania czy tez pekniec¢ tuszczki. Nalezy tu jednak podkreslic,
ze stanowig one jedynie pewna czes$¢ ogoélnego uktadu naprezen panujgcego w fornirze,
podczas i zaraz po skrawaniu, decydujgcego o jego wygladzie.

Mowiac o obrébce hydrotermicznej nalezy réwniez dodag¢, ze w trakcie ogrzewania drew-
na pojawiajg sie w nim takze naprezenia bedace wynikiem odksztatcen cieplnych. Same w
sobie odksztatcenia te nie wywotujg naprezen niebezpiecznych. Zmiana temperatury drew-
na o 35°C, powoduje porownywalne zmiany wymiarow drewna jak wzrost jego wilgotnosci o
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1% (Lawniczak 1985). Naprezenia cieplne moga jednak oddziatywa¢ na ogélny stan napre-
zen w drewnie poddanym obrébce hydrotermicznej i w pozyskanym z niego fornirze.

Istotny wptyw na stan naprezeh w fornirze ma operacja skrawania. W jej trakcie cienkie
warstwy drewna znajdujace sie w uktadzie kotowym w stosunku do rdzenia, zostajg ,wypro-
stowane” (rys. 4) i przyjmujg potozenie zblizone do ptaskiego (Parczewski i in. 1969). Stj,
ktory do tej pory zajmowat potozenie AB, zmienia je — juz jako fornir — na potozenie A;B;.
Przed tuszczeniem miat on
krzywizne zakreslong promie-
niem p;, zas po tej operacji
promien Krzywizny wynosi juz
p, przy czym p > p¢, a po
ptaskim utozeniu forniru p =
. Wynikiem tych zmian sag
naprezenia rozciggajgce po
stronie przyrdzeniowej forniru
i Sciskajgce po stronie prze-
ciwrdzeniowej. Napreze-nia te
sg wprost proporcjonal-ne do

fj B' modutu sprezystosci drewna i

' grubosci pozyskiwa-nego

forniru oraz odwrotnie propor-

cjonalne do wielkosci promienia p;. Nalezy réwniez pamietac, ze w trakcie skrawania mate-

riatu wielkos¢ promienia p; systematycznie ulega zmniejszeniu. Powoduje to, ze kolejne

arkusze forniru pozyskiwane z tego samego wyrzynka obarczone sg co raz to wiekszymi, co

do wartosci naprezeniami wewnetrznymi. Co wiecej réznice te, co prawda w mniejszym

zakresie, wystepujg réwniez w ramach jednego arkusza forniru. Zagadnienie to wydaje sie o

tyle istotne, ze w nowoczesnych skrawarkach bezktowych $rednica watéw potuszczarskich
spadta do zaledwie okoto 30 mm (Borysiuk 2005).

Naprezenia powstajgce podczas tuszczenia potegowane sg dodatkowo odginaniem forni-
ru za nozem, przy czym wielkos¢ odgiecia uzalezniona jest od wartosci kata skrawania
(Parczewski i in. 1969). Im wiekszy jest ten kat tym istnieje wieksze niebezpieczenstwo
pekania forniru w trakcie tuszczenia. Istotne znaczenie ma w tym przypadku réwniez prawi-
ditowe ustawienie listwy dociskowej (rys. 5). Wzrostowi kgta skrawania odpowiada jedno-
czesny wzrost kata przytozenia, co wptywa negatywnie na jako$¢ uzyskiwanej powierzchni
forniru.

Ogolnie mozna stwierdzi¢, ze katy skrawania zalezg zaréwno od gatunku skrawanego
drewna, grubosci forniru, jak i srednicy skrawanego wyrzynka — w trakcie skrawanie naste-
puje automatyczna zmiana kata wraz ze zmniejszaniem sie jego srednicy. Warto w tym
miejscu jednak zauwazyé, ze zjawisko pekania forniru ma réwniez swoje pozytywne oblicze.

Rys. 4. Schemat tuszczenia wyrzynka (Kaczlin 1984)
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Dzieki biegnacym wzdtuz witékien peknieciom nastepuje czesciowe roztadowanie naprezen
Sciskajagcych. Zeskarawany fornir wykazuje w tym przypadku mniejszg tendencje do powro-
tu do swojego pierwotnego potozenia, jakie zajmowat w wyrzynku.

AN st dociskomi o\
NN ‘\\\ % \:’\7\\\\
N \‘\\ “\\ \ \\\:\

Rys. 5. Zachowanie si¢ forniru podczas tuszczenia (Parczewski i in. 1969):
a) Zle ustawiona listwa dociskowa;
b) prawidtowo ustawiona listwa dociskowa

W celu zmniejszenia omawianych naprezehn wewnetrznych (rozciggajacych i $ciskaja-
cych) wystepujacych w fornirze, w skrawarce obwodowej mozna zastosowaé¢ walcowg listwe
dociskowg (Borysiuk 2002, Baldwin 1995). Posiada ona na swojej pobocznicy ,wystajace
ostrza”, ktére ,nacinajg i utrzymujg” fornir w trakcie skrawania. Wykonywanie nacie¢ na
prawej (przeciwrdzeniowej) stronie forniru, w kierunku stojéw, w trakcie jego skrawania, daje
w efekcie nastepujgce korzystne rezultaty:

.gtadszy” fornir,

— mniejsze naprezenia wewnetrzne w skrawanym fornirze,

—  krétszy czas suszenia forniréw,

— lepsze sklejenie poszczegdélnych fornirdw w sklejce,

— szybszy transfer ciepta w gtgb sklejki podczas prasowania,

— mniejsze niebezpieczenstwo zniszczenia spoiny klejowej przez pare, ktéra ma
tatwiejszg droge ,do wyjscia” ze sklejki.

Powstajace naciecia (podobnie jak to miato miejsce w przypadku peknie¢ na skutek od-
ginania forniru) przerywajg ciggtos¢ i rozluzniajg strukture forniru, przez co nastepuje
zmniejszenie naprezen wewnetrznych powstatych w skutek ,prostowania” forniru.

Kolejng operacjg majgcg ogromny wptyw na stan naprezen w fornirze jest suszenie. W
trakcie tego procesu wraz ze zmniejszaniem sie wilgotnosci tuszczki wystepuje zjawisko
skurczu, przy czym wykazuje ono rézne wartosci w zaleznosci od kierunku anatomicznego
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drewna. Anizotropie kurczenia nalezy rozpatrywac jako zjawisko ztozone, o ktérym decyduje
zespot dziatajgcych réwnolegle czynnikéw. Nierédwnomierna kurczliwos¢ poszczegdlinych
komponentéw drewna powoduje powstanie naprezen desorpcyjnych. Powstate naprezenia
w wyniku diugotrwatego sktadowania — klimatyzacji ulegajg relaksacji, pozostawiajac po
sobie trwate odksztatcenia, w nastepstwie, czego podczas ponownego wzrostu wilgotnosci
drewno wykazuje mniejsze specznienie. Naprezenia desorpcyjne powstajg na wszystkich
szczeblach struktury drewna. W zaleznosci od stopnia dostepnosci danej struktury mozna je
zakwalifikowaé w nastepujacy sposéb (Lawniczak 1985):

1. naprezenia desorpcyjne wystepujgce w obrebie jednej komérki na skutek zréznico-
wania w kurczliwosci poszczegélnych warstw sktadowych submikroskopowej budowy
Sciany komérkowej;

2. naprezenia desorpcyjne wystepujgce w obrebie jednej tkanki drzewnej na skutek
zréznicowania w kurczliwosci pomiedzy tkanka promieni rdzeniowych i tkankg proz-
enchymatyczng oraz pomiedzy tkankg drewna wczesnego i pdznego;

3. naprezenia desorpcyjne wystepujace w obrebie tkanki drzewnej na skutek zréznico-
wania w kurczeniu sie warstw zewnetrznych i wewnetrznych wigkszych bryt drewna.

Rys. 6. Pofatdowanie forniru po suszeniu (Szmygiel 2003)

Obserwowane w procesie suszenia paczenie sie forniru jest odksztatcaniem sie drewna
pod wptywem nierbwnomiernie rozmieszczonych i nierobwnowazacych sie wzajemnie napre-
zen desorpcyjnych, ktére moga doprowadzi¢ w efekcie koncowym do pekania drewna. Nie-
réwnomiernos¢ ta jest wynikiem duzych rozrzutéw w wilgotnosci forniru mokrego siegaja-
cych nawet kilkudziesieciu procent (Parczewski i in. 1969). Taki rozktad wilgotnosci przed
suszeniem powoduje, ze rdwniez i po suszeniu w arkuszu forniru wystepuje duzy rozrzut
wilgotnosci od zalecanych wartosci 4+8%. Mozna to zaobserwowac na rys. 7 i 8. Przedsta-
wione zostaty na nich rozktady wilgotnosci na powierzchni forniru okreslone w warunkach
przemystowych w jednym z zaktadéw sklejkarskich zaraz po zakonczeniu operacji suszenia.
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Taki rozrzut wilgotnosci wptywa z kolei na powstawanie opisanych wyzej naprezen desorp-
cyjnych, ktérych widocznym efektem jest sfatdowanie forniru (rys. 6). Jak wczesniej rowniez
wspomniano naprezenia te mogg ulegac relaksacji w trakcie operacji klimatyzacji tuszczki,
jednak zmiany ksztattu pozostajg i oddziatywajg negatywnie na dalszy proces wytwarzania
sklejek. Dodatkowo w trakcie operacji klimatyzacji nastepuje réwniez wyréwnanie wilgotno-
$ci zaréwno na powierzchni forniréw jak i w catym klimatyzowanym zestawie.

Obecnie do pomiaru wilgotnosci forniru po suszeniu stosuje sie systemy kontrolne okre-
$lajgce jej rozktad na powierzchni arkusza (Borysiuk i Sosinska 2006). Pozwala to zwiek-
szy¢ kontrole nad procesem suszenia poprzez doktadniejsze ustawienie dopuszczalnych
dolnych i gérnych limitéw wilgotnosci.
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Rys. 7. Przyktadowy rozktad wilgotno$ci w warunkach przemystowych w wysuszonym fornirze o
wilgotnosci $redniej 8% (Szmygiel 2003)
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Rys. 8. Przyktadowy rozktad wilgotno$ci w warunkach przemystowych w wysuszonym fornirze o
wilgotnosci $redniej 2,6% (Szmygiel 2003)

Jak wynika z powyzszych rozwazan w samym fornirze istnieje bardzo ztozony stan na-
prezen wewnetrznych, na ktéry moga w réznym stopniu wptywac:

— zwigzane z surowcem naprezenia wzrostowe i naprezenia wynikle z obecnosci
drewna reakcyjnego;

— haprezenia powstajgce w wyniku skrawania;

— naprezenia desorpcyjne powstajgce w procesie suszenia.

Trudno jest jednoznacznie stwierdzi¢, czy ktére$ z tych naprezen majg i ewentualnie w
jakim zakresie, wptyw na p6zniejsze zmiany ksztattu sklejki. Duza cze$¢ z nich ulega relak-
sacji w trakcie procesu wytwarzania forniru. Jednak te, ktére pozostajg moga stanowi¢ jedng
z czesci sktadowych catkowitego stanu naprezen w sklejce powodujgcych jej wichrowacenie
sie. Wydaje sie, ze ze wszystkich zaprezentowanych powyzej najgrozniejsze sg naprezenia
desorpcyjne.
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Naprezenia wewnetrzne w sklejce

Istotne znaczenie dla ewentualnego powstawania wad ksztattu sklejek odgrywajg opera-
cje formowania zestawodw i prasowania. W trakcie tych operacji nastepuje skumulowanie w
jednym wyrobie naprezen wystepujgcych w poszczegélnych fornirach. Dodatkowo w wyniku
odksztatcen zestawu fornirbw w trakcie prasowania i zelowania kleju pojawiajg sie kolejne
potencjalnie grozne zrédta powstawania naprezen.

Jak juz wspomniano kompletowanie zestawu forniréw wigze sie ze sktadaniem w jednag
catos¢ cienkich warstw materiatu obarczonych w réznym stopniu opisanymi wczes$niej na-
prezeniami wewnetrznymi. W celu minimalizacji ich wptywu na wytwarzang sklejke stosuje
sie odpowiednie zasady kompletowania zestawéw, a w szczegdlnosci zachowuje sie (Par-
czewski i in. 1969, Perkitny i Stefaniak 1970, Starecki 1994):

1. nieparzysta liczbe warstw forniru (co najmniej 3),

2. wzajemnie prostopadty uktad wtdkien w sasiednich arkuszach forniru,

3. symetryczny uktad wzgledem arkusza srodkowego;

Zasada symetrycznosci uktadu arkuszy w sklejce oznacza, ze warstwy réwno oddalone
od $rodka sklejki powinny:

- by¢ wykonane z drewna tego samego gatunku;

— mie¢ takg samg grubos¢ (grubsze forniry umieszczane powinny byé w Srodku
piyty);

— mie¢ taki sam kierunek przebiegu wtokien;

—  by¢ zwrécone do srodka tg samg strong (obydwa ,lewg” lub ,prawg”).

Wszystkie wyzej wymienione zasa-
dy kompletowania zestawéw majg na
celu zrébwnowazenie i symetryczne
roztozenie na przekroju sklejki napre-
zeh wewnetrznych pochodzacych z
forniru. Ma to zmniejszy¢ ryzyko ich
negatywnego oddziatywania na stabil-
nos$¢ ksztattu pozyskanej sklejki. Nale-
zy tu doda¢, ze obecnie w zaktadach
przemystowych, zaleznie od przezna-
czenia sklejek, stosuje sie szereg od-
stepstw od wymienionych powyzej
zasad (np. parzysta liczba forniréw,
rownolegty uktad wtdkien w sgsiednich

Ugiqcié\‘,
¢ isklegki Y

Rys. 9. Odksztaicai'e.'sklejki na skutek nigzréw- warstwach itd.). Zawsze jednak dgzy
nowazonych naprezen desorpcyjnych . "
(Szmygiel 2003) sie do tego, aby zestaw fornirbw byt

symetrycznie skompletowany wzgle-
dem swojego srodka. W rzeczywistosci nie da sie jednak uwzgledni¢ do konca wszystkich
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czynnikbw — np. wspomnianej juz wczesniej wilgotnosci poszczegdblnych arkuszy. Przy ich
niekorzystnym (niesymetrycznym) roztozeniu w ptycie mogg one doprowadzi¢ do powstania
odksztatcen sklejki. Jako przyktad mozna przytoczy¢ ptyte przedstawiong na rys. 9. W za-
prezentowanej sklejce tak dobrano forniry, aby po jednej stronie jej osi symetrii ich srednia
wilgotnos¢é wynosita okoto 8%, za$ po drugiej okoto 3% (rozktad wilgotnosci w przyktado-
wych fornirach zaprezentowany zostat na rys. 7 i 8). Jak wida¢ efektem takiego skompleto-
wania zestawu byto wygiecie sklejki zwigzane z nierbwnomiernymi odksztatceniami desorp-
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Rys. 10. Dopasowywanie sig fornirow w trakcie pra-
sowania zestawu (Perkitny i Stefaniak

197

0):

zestaw dotyka gornej potki prasy;
wyeliminowano wolne przestrzenie wy-
nikte z pofatdowania i wypaczenia arku-
szy forniru;

wyeliminowano szczeliny wynikte z nie-
réwnomiernej grubosci zestawu;
wyeliminowano bruzdy na powierzch-
niach forniréw;

wyeliminowano luki wynikte z mikropo-
rowatosci tkanki drzewnej;

zestaw po zakonczeniu prasowania.

cyjnymi po obu stronach prasowanej
ptyty. Zastosowane forniry nie byty
specjalnie ,preparowane” a jedynie
wysegregowane z o0g0lnej liczby
wysuszonych fornirow.

Kolejnym czynnikiem, ktéry moze
mie¢ wplyw na powstanie naprezen
w sklejce jest nierbwnomierna gru-
bos¢ i pofatdowanie forniru. W trak-
cie skrawania pozyskiwany fornir
charakteryzuje sie pewnym rozrzu-
tem grubosci w stosunku do zatozo-
nego wymiaru (Parczewski i in.
1969). W trakcie prasowania na
powierzchni sklejki powstajg wiec
miejsca o wiekszym i mniejszym
sprasowaniu (rys 10). Wiaze sie z
tym  pojawienie  zr6znicowanych
naprezen sciskajgcych na po-
wierzchni ptyty. Dodatkowo moga
by¢ one potegowane poprzez wpro-
wadzanie do zestawu forniru pofat-
dowanego, obarczonego na wstepie
naprezeniami desorpcyjnymi. Wy-
stepujgce w trakcie prasowania
odksztatcenia majg zaréwno charak-
ter plastyczny jak i sprezysty. Dzieki
wzajemnemu oddziatywaniu tempe-

ratury i wilgoci fornir ulega uplastycznieniu, co wptywa na relaksacje pewnej czesci napre-
zen wewnetrznych. Starecki (1992) podaje, ze bezpieczny poziom wilgotnosci pakietu, bio-
rgc pod uwage jakos¢ sklejenia, wynosi 15-16% (uwzgledniajgc wode wprowadzong z kle-
jem). Po wyjeciu sklejki z prasy na skutek odksztaicen sprezystych nastepuje kontrakcja
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grubosci, przy czym jest ona uzalezniona od wielko$ci sprasowania w danym miejscu. Zréz-
nicowanie to moze doprowadzi¢ do powstania naprezen o odmiennych wartosciach w réz-
nych punktach ptyty. Dotaczajg sie do tego rowniez wspomniane juz naprezenia desorpcyj-
ne powstajgce na skutek odparowania wilgoci w trakcie prasowania, a co za tym idzie skur-
czu prasowanego materiatu (Czubinskij 1992).

Zroznicowanie grubosci forniru moze byé w pewnym stopniu zniwelowane poprzez sto-
sowanie wstepnego jego zageszczania np. metodg walcowania (Bekhta i Szepieluk 2005).
Proces ten polega na krétkotrwatym oddziatywaniu na zeskrawany materiat ci$nienia pole-
rowanych walcéw, w rezultacie czego powierzchnia jest wyréwnywana i gtadzona. Tak
przygotowany fornir charakteryzuje sie rowniez zwiekszong wytrzymatoscig na rozcigganie
wzdtuz witdkien. Zageszczanie forniru umozliwia skrécenie cyklu prasowania, zmniejszenie
cisnienia i temperatury prasowania a takze zmniejszenie zuzycia kleju dzigki mniejszemu
jego wnikaniu w pory drewna. Wszystko to moze przyczyni¢ sie zas do powstania mniej-
szych naprezen mechaniczno-desorpcyjnych w trakcie cyklu prasowania.

W celu zmniejszenia naprezen wewnetrznych w trakcie prasowania Czubinskij (1992)
proponuje stosowanie schematéw prasowania z redukcjg ci$nienia, w ktérych prowadzona
jest ona wedtug krzywej zapewniajacej rbwnowage pomiedzy wywieranym cisnieniem i na-
prezeniami wewnetrznymi. W praktyce realizacja tego typu rozwigzania nastrecza jednak
duzo trudnosci natury technicznej. Podstawowym problemem jest tutaj oczywiscie pomiar
naprezen wewnetrznych.

Ogromne znaczenie, jesli chodzi o powstawanie naprezen wewnatrz sklejki ma réwniez
spoina klejowa, a konkretnie zmiany jej objetosci w trakcie utwardzania. Zestalony klej po-
wigzany jest z fornirem, co ogranicz jego swobodne kurczenie sie. Wynikiem tego sg napre-
zenia, ktére potegujg omowione powyzej sprezyste odksztatcanie sie drewna. Zenkteler
(1996) podaje za Hse, ze spoiny z zywic mocznikowo-formaldehydowych kurczg sie nawet o
30,6 + 35,4%. Zmiany te mogg w krancowych przypadkach doprowadzi¢ nawet do spekania
czy zniszczenia spoiny. Wielko$¢ tych naprezen zalezy zaréwno od wtasciwosci kleju jak i
grubosci spoiny. Zwazywszy, ze w duzej mierze jest ona zmienna na swojej powierzchni,
rowniez i naprezenia przybierajg rozne wartosci. Moze to wiec réwniez prowadzi¢ do za-
chwiania rownowagi i wichrowania sie sklejki. Czaplicki i inni (1987) zwraca takze uwage na
réznice we wspétczynnikach rozszerzalnosci cieplnej kleju i drewna. Takze ona prowadzi do
powstania znacznych naprezen wewnetrznych, réwnolegtych do powierzchni spoiny, moga-
cych nawet doprowadzi¢ do jej zniszczenia. Autorzy sugerujg stosowanie nizszych tempera-
tur prasowania przy wigkszych réznicach wspétczynnikéw rozszerzalnosci cieplnej.

Naprezenia powstate w trakcie prasowania sklejki w duzej mierze mozna wyeliminowaé
podczas operacji klimatyzowania. W czasie jej trwania nastepuje powolna relaksacja tych
naprezen, przy czym czesto stosuje sie zabiegi dodatkowe np. nanoszenie wody na po-
wierzchnie ptyt w celu wyeliminowania naprezen desorpcyjnych (wyréwnanie wilgotnosci na
przekroju ptyty). Korzystne jest rowniez takie uktadanie stoséw w trakcie klimatyzacji, aby
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zwichrowane sklejki byty umieszczane w ich dolnej partii. Dzieki temu w trakcie stopniowe;j
relaksacji naprezen zostanie ,utrwalony” pfaski lub maksymalnie zblizony do ptaskiego
ksztatt ptyty. W przypadku braku odpowiedniego docisku ptyta ulega natomiast utrwaleniu w
aktualnym — zwichrowanym ksztaicie. Czesto zdarza sie jednak, ze klimatyzacja prowadzo-
na jest w sposéb niewtasciwy (zbyt krétki czas), czy tez nawet w ogdle jest pomijana. Pro-
wadzi to bezposrednio do ,ujawnienia sie” opisanych powyzej nagromadzonych naprezenh
wewnetrznych i zmian ksztattu sklejki.

Inne przyczyny odksztatcania sie sklejek

Zmiany prostoliniowego ksztattu sklejek mogg by¢ wywotane roéwniez nieprawidtowo pro-
wadzong obrébka koncowg ptyt. Jedng z ostatnich operaciji procesu produkcji sklejki jest
szlifowanie. Na og6t w jej trakcie zostaje zeszlifowana z obu powierzchni sklejki rownomier-
na warstwa materiatu. Zapewnia to w petni zachowanie jej rownowagi wewnetrzne;j.

W praktyce czesto zdarza sie, ze wielkosci zeszlifowania z obu ptaszczyzn sklejki nie sg
rowne. Rbznice mogg dochodzi¢ nawet do 1 mm. W efekcie koncowym jeden z forniréw
zewnetrznych jest znacznie cienszy niz drugi (rys. 11). Sytuacja taka moze doprowadzi¢ do
powstania odksztatcen sklejki, co pokazane zostato na rys. 12. Odksztatcenia sklejki bedace
nastepstwem jej nierbwnomiernego zeszlifowania nie osiggajg co prawda tak duzych warto-
Sci jak w przypadku omawianych wczesniej odksztatcen desorpcyjnych. W sytuacji przed-
stawionej na rys. 17 maksymalna wichrowato$¢ wynosita 4 mm/m przekatnej (przed szlifo-
waniem ok. 1 mm/m przekatnej). Nalezy jednak pamietaé, ze sklejka moze by¢ obarczona
juz wczesniej pewnym niezréwnowazonym uktadem naprezehn. W takim przypadku moze
nastgpi¢ ich kumulacja, co w efekcie prowadzi do powstania zdecydowanie wiekszych od-
ksztatcen.

Grubo$¢ forniru
zewnetrznego
zeszlifowanego

Strona zeszlifowana

Grubo$¢ forniru

ZEWNErznego
Rys. 16. Réznice w grubosci nieréwnomiernie zeszlifo- Rys. 17. Odksztafcenia sklejki
wanych fornirow zewnetrznych (Szmygiel 2003) wywotane nie rbwnomier-

nym zeszlifowaniem
(Szmygiel 2003)

Mowigc o przyczynach wichrowania sie sklejek nie spos6b rowniez nie wspomnie¢ o wy-
daje sie oczywistej sprawie, jakg jest prawidtowe ich magazynowanie. Chodzi w tym przy-
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padku zaréwno o odpowiednie-ptaskie podioze jak i warunki klimatyczne panujgce w hali. W
pierwszym przypadku na og6t nie ma zbyt duzych probleméw, gdyz pod tym wzgledem
powierzchnie magazynowe sg przewaznie odpowiednio przygotowane. R6znie natomiast
bywa z klimatem pomieszczeh magazynowych. Przy zbyt duzej wilgotnosci wzglednej po-
wietrza moze dochodzi¢ do odksztatcen sklejek na skutek zmian wymiaréw zwigzanych z
adsorpcjg wilgoci. Szczegdlnie narazong sa w tym przypadku ptyty potozone na gérze stosu
— 0 jednej ptaszczyznie wystawionej na bezposrednie dziatanie czynnikéw klimatycznych.

Podsumowanie

Wichrowatos¢ stanowi istotny czynnik decydujgcy o mozliwosci wykorzystania sklejki. Jak
wida¢ z przeprowadzonych rozwazan wptyw na nig mogg mieé zaréwno czynniki niezwigza-
ne jak i zwigzane z dziatalnoscig cztowieka w ramach procesu technologicznego. Tych
pierwszych wynikajacych ze specyfiki materiatu nie da sie na og6t catkowicie wyeliminowac.
Mozna za$ ograniczy¢ ich negatywne oddziatywanie. Najprostszg droga do realizacji tego
celu jest prowadzenie procesu technologicznego z prawidtowo przebiegajacymi operacjami
klimatyzacji zaréwno forniru jak i gotowej sklejki.
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PERSONALIA

Prof. dr hab. Janina Lecka przeszia na emeryture

Prof. dr hab. Janina tecka urodzita sie 13 lutego 1943 r. w Poznaniu. Studia wyzsze
ukonczyta w 1965 r. na Uniwersytecie im. A. Mickiewicza w Poznaniu uzyskujgc tytut magi-
stra chemii. W latach 1965-1969 pracowata w przemystowych laboratoriach badawczo-
technologicznych. W latach 1969-1973 podjeta prace na Wydziale Technologii Chemicznej
Politechniki Poznanskiej, a w okresie 1973-1978 w Instytucie Krajowych Wi6kien Natural-
nych w Poznaniu. W 1975 r. uzyskata stopierr doktora nauk chemicznych na Politechnice
Poznanskiej. Od 1978 swoje zycie zawodowe zwigzata z Wydziatem Technologii Drewna
Uniwersytetu Przyrodniczego w Poznaniu (wczesniej Akademii Rolniczej), poczatkowo pra-
cujgc w Katedrze Chemii, a od roku 1998 w Katedrze Tworzyw Drzewnych. W 1990 r. uzy-
skata stopien doktora habilitowanego nauk technicznych w zakresie chemicznej technologii
drewna, a w 2000 r. tytut profesora nauk lesnych. W latach 1996-2002 Profesor J. tecka
petnita funkcje Prodziekana d/s Studiéw na Wydziale Technologii Drewna AR w Poznaniu.
Od 2005 r. byta zatrudniona na stanowisku profesora zwyczajnego w Katedrze Tworzyw
Drzewnych, w ktérej w latach od 1998 do 2009 petnita funkcje kierownika.

Tworczy i naukowo-badawczy dorobek prof. dr hab. Janiny Leckiej posiada znaczng war-
tos¢ poznawczg i obejmuje tgcznie ponad 250 pozycji, w tym oryginalne prace tworcze,
rozprawy naukowe, prace konferencyjne, komunikaty naukowe, niepublikowane prace nau-
kowo-badawcze oraz patenty.

W zakresie zainteresowan badawczych prof. dr hab. Janina tecka skupiata sie nad takimi
problemami, jak: badania nad polimerami kondensacyjnymi, badania nad udoskonaleniem
metod identyfikacji gazowych substancji toksycznych powstajgcych w warunkach uzytkowa-
nia i spalania tworzyw sztucznych i drewnopochodnych czy wytwarzanie i modyfikacja zy-
wic. W ostatnich latach jej zainteresowania badawcze dotyczg przede wszystkim wykorzy-
stania odpadoéw przemystowych tworzyw drzewnych oraz materiatéw pouzytecznych w pro-
cesie wytwarzania tworzyw drzewnych, mozliwosci wykorzystania roslin jednorocznych jako
substytutu drewna w procesie wytwarzania tworzyw drzewnych, wptywu oddziatywania
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zmiennych warunkéw otoczenia na wtasciwosci tworzyw drzewnych stosowanych w budow-
nictwie i wytwarzania lekkich ptyt drewnopochodnych do zastosowan w meblarstwie.

Zrealizowane przez prof. dr hab. J. Leckg prace zawierajg liczne oryginalne ujecia o cha-
rakterze twérczym, przez co wzbogacony zostat w znacznym stopniu stan wiedzy w powyz-
szych dziedzinach. Wyniki badan z zakresu wytwarzania zywicy aminowej do okleiny typu
Jinish”, czy technologia bioodpornych ptyt pilSniowych nie tylko zostaty opatentowane (pa-
tenty nr 123 3301 i 135 252), ale i wdrozone w zaktadach tworzyw drzewnych.

Prof. dr hab. J. kecka jest prekursorkg badan zwigzanych z identyfikacjg gazowych sub-
stancji toksycznych powstatych we wnetrzach mieszkalnych. Na szczegélng uwage zastugu-
ja badania nad emisjg formaldehydu, obejmujace zaréwno ustalenia mozliwosci ogranicze-
nia emisji przez modyfikacje technologii, jak i doskonalenia metod analitycznych zwigzanych
z jego oznaczaniem. Efektem tych badan byto okoto 40 publikacji, ktérych podsumowaniem
byta rozprawa habilitacyjna oraz 2 patenty i wdrozenie przemystowe o udokumentowanych
efektach ekonomicznych. Wykonane prace obok wartosci poznawczych i wysokiego pozio-
mu naukowego miaty réwniez znaczenie gospodarcze. Dzieki bowiem efektom wdrozenio-
wym umozliwity spetnienie wymagan stawianych przez Unig Europejskg w zakresie higie-
nicznosci, zwtaszcza eksportowanych mebli.

Prace badawcze prof. dr hab. J. tecka realizowata przede wszystkim w ramach dziatal-
nosci statutowej oraz licznych projektow badawczych finansowanych przez Komitet Badan
Naukowych i Ministerstwo Nauki i Szkolnictwa Wyzszego, w ktdrych byta kierownikiem,
badz gtéwnym wykonawca. Realizacja czesci zadan badawczych odbywata sie we wspét-
pracy z osrodkami zagranicznymi, takimi jak: Wydziat Technologii Drewna Technicznego
Uniwersytetu w Zvoleniu — Stowacja, Station de Technologie Forestiére Gembloux — Belgia,
Uniwersytet Techniczny w Tallinie — Estonia.

Profesor J. Lecka byta promotorem 6 rozpraw doktorskich, recenzentem wielu rozpraw
doktorskich, habilitacyjnych oraz wnioskéw o awanse naukowe. Aktywnie uczestniczyta w
szkoleniu kadr dla zaplecza naukowo-badawczego przemystu drzewnego, poprzez organi-
zowanie roznego rodzaju kurséw, szkolen oraz opracowywanie instrukcji badan.

Dowodem uznania kompetencji oraz autorytetu prof. dr hab. Janiny teckiej byto jej czton-
kostwo w radach i komisjach naukowych oraz odznaczenia przyznane za zastugi w zakresie
rozwoju nauki, przemystu i edukacji. W trakcie kariery zawodowej byta i jest cztonkiem Ko-
mitetu Technologii Drewna Poznanskiego Oddziatu PAN, Prezydium Komisji Nauk Che-
micznych, Komisji d/s Akredytacji Kierunku Studiéw Technologia Drewna, Kolegium Redak-
cyjnego EJPAU seria Drzewnictwo, Rady Programowej czasopisma naukowego Drewno-
Wood, Rady Naukowej Instytutu Technologii Drewna w Poznaniu, Sadu Konkursowego
Ztoty Medal MTP, Stowarzyszenia Producentéw Plyt Drewnopochodnych w Polsce. Za
osiggniecia naukowe i dydaktyczne zostata odznaczona Ztotym Krzyzem Zastugi, Medalem
Ztotym za Diugoletnia Stuzbe, Medalem Komisji Edukacji Narodowej, Zastuzony dla
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Uniwersytetu Przyrodniczego, Odznakg Honorowg za Zastugi dla Wojewddztwa
Wielkopolskiego, Zastuzony dla Les$nictwa i Przemystu Drzewnego i Ztotg Odznaka SITLiD.
Pomimo przejscia na emeryture z dniem 1 pazdziernika br. Pani Profesor w dalszym
ciggu uczestniczy w zyciu zawodowym Katedry Tworzyw Drzewnych i wyrazamy gtebokag
nadzieje, ze jeszcze dtugo bedzie chciata dzieli¢ sie z nami swojg wiedza i doswiadczeniem.

Habilitacja dr Doroty Dziurka

W dn. 21 czerwca 2013 roku Rada Wydziatu Technologii Drewna Uniwersytetu Przyrod-
niczego w Poznaniu nadata dr Dorocie Dziurce stopien naukowy doktora habilitowanego
nauk lesnych w dyscyplinie drzewnictwo na podstawie uchwaty komisji habilitacyjnej z dnia
10 czerwca 2013 r. Rada Wydziatu TD podjeta uchwate po zapoznaniu sie z wnioskiem
wraz z autoreferatem przedstawionym przez kandydatke do stopnia naukowego doktora
habilitowanego, recenzjami jej osiggnie¢ oraz stanowiskiem komisji habilitacyjnej powotane;j
przez Centralng Komisje ds. Stopni i Tytutéw w celu przeprowadzenia postepowania habili-
tacyjnego dr Doroty Dziurki. W sktad Komisji habilitacyjnej wchodzili: prof. dr hab. Tomasz
Borecki — przewodniczacy (Szkota Gtéwna Gospodarstwa Wiejskiego w Warszawie), dr hab.
Magdalena Zborowska — sekretarz komisji (Uniwersytet Przyrodniczy w Poznaniu), recen-
zenci: prof. dr hab. Kazimierz Przybysz (Politechnika £6dzka), prof. dr hab. Stanistaw Pro-
szyk (Uniwersytet Przyrodniczy w Poznaniu), dr hab. Janusz Zawadzki (Szkota Gtéwna
Gospodarstwa Wiejskiego w Warszawie) oraz cztonkowie prof. dr hab. Jerzy Szwagrzyk
(Uniwersytet Rolniczy im. Hugona Kottgtaja w Krakowie) i prof. dr hab. Ginter Hruzik (Uni-
wersytet Przyrodniczy w Poznaniu). Podstawg habilitacji byto osiagniecie naukowe pt.:
PMDI jako srodek wiazgcy w przemysle ptyt drewnopochodnych” wydane naktadem Wy-
dawnictwa UP w Poznaniu.

Doktor habilitowana Dorota Dziurka urodzita sie 18 lipca 1969 w Srodzie Wielkopolskiej.
W 1998 r. ukonczyta studia wyzsze na Wydziale Chemii Uniwersytetu im. A. Mickiewicza w
Poznaniu, uzyskujgc tytut magistra chemii ze specjalnoscig chemii Srodowiska i rozpoczeta
prace w Zaktadzie Chemii Fizycznej UAM w Poznaniu na stanowisku asystenta. Od
1.10.1996 r. podjeta prace w Akademii Rolniczej w Katedrze Chemii, a od 1.10.1998 r. w
Katedrze Tworzyw Drzewnych. W roku 2002 uzyskata stopien doktora nauk lesnych w za-
kresie drzewnictwa, a w 2013 doktora habilitowanego. Z dniem 1 pazdziernika 2009 r. objeta
kierownictwo Katedry Tworzyw Drzewnych, ktore piastuje do chwili obecnej.

Zainteresowania naukowo-badawcze dr hab. D. Dziurki koncentrujg sie na zagadnieniach
zwigzanych z modyfikacjg zywic klejowych celem zwigkszenia ich reaktywnosci oraz polep-
szenia wiasciwosci wytwarzanych z ich uzyciem tworzyw drewnopochodnych, wptywem
roznych czynnikbw na emisje formaldehydu z tworzyw drzewnych, zagospodarowaniem
odpaddéw roslin jednorocznych jako surowcéw w przemysle tworzyw drzewnych, wptywem
oddziatywania zmiennych warunkéw otoczenia na stabilno$¢ wymiarowa i wtasciwosci me-
chaniczne tworzyw konstrukcyjnych, zastosowaniem pouzytkowych tworzyw drzewnych w
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procesie wytwarzania ptyt wirowych oraz wytwarzaniem kompozytéw z czgstek lignocelu-
lozowych. Badania realizuje przede wszystkim w ramach badan statutowych oraz projektéw
badawczych (dotychczas 7) finansowanych przez Komitet Badan Naukowych, MNiSzW oraz
Narodowe Centrum Badan i Rozwoju. Jej dorobek naukowy obejmuije tacznie 125 pozycji, w
tym oryginalne prace tworcze, rozdziat w monografii, referaty i komunikaty wygtaszane na
miedzynarodowych konferencjach oraz wspétautorstwo stownikéw terminéw drzewnych w
wersji stowackiej i czeskiej. Od poczatku zatrudnienia wspotpracuje z Wydziatem Technolo-
gii Drewna Uniwersytetu Technicznego w Zvoleniu. W latach 2003 i 2004 odbyta staz w
Christian — Doppler — Laboratory for Fundamentals of Wood Machining, BOKU w Wiedniu.

W ramach dziatalnosci dydaktycznej dr hab. D. Dziurka prowadzi wykfady i ¢wiczenia z
przedmiotu ,Tworzywa drzewne” dla studentéw stacjonarnych i niestacjonarnych kierunkéw
Technologia Drewna oraz Projektowanie Mebli oraz seminaria dla inzynierantéw i magi-
strantow, odpowiednio | i II° studiéw. Dotychczas byta promotorem 17 ukonczonych prac
dyplomowych i sprawuje opieke nad kolejnymi oraz zostata powotana na promotora pracy
doktorskiej.

Dr hab. Dorota Dziurka bardzo aktywnie uczestniczy w szerokim spektrum dziatan orga-
nizacyjnych podejmowanych na rzecz funkcjonowania macierzystego Wydziatu, a takze
Uniwersytetu. W latach 2003-2005 byta cztonkiem Wydziatowego Zespotu ds. Oceny Jako-
Sci Ksztafcenia, w |. 2007-2008 Komisji Rady Wydziatu ds. oceny nauczycieli akademickich,
a w |. 2005-2012 Wydziatowej Komisji ds. Kadr Naukowych. Od czerwca 2010 jest czion-
kiem Rady Wydziatu. W latach 2005-2012 byta czionkiem Senatu oraz Senackiej Komisji ds.
Nauki i Wspotpracy z Zagranicg. Od 2008 r. jest cztonkiem Komisji Dyscyplinarnej dla Nau-
czycieli Akademickich. W kadencji 2012-16 zostata wybrana do Wydziatowej Komisji ds.
Nauki. W 2005 r. zostata powotana na czionka Stowarzyszenia Producentéw Ptyt Drewno-
pochodnych w Polsce.

Za osiggniecie zawodowe w latach 2001-2013 byta 9-krotnie wyrézniana Nagrodami Rek-
tora UP (AR) I, Ili lll stopnia, a za wzorowe i sumienne wypetnianie obowigzkéw nauczycie-
la akademickiego w 2008 r. zostata wyrézniona Medalem Brgzowym za Diugoletnig Stuzbe,
postanowieniem Prezydenta RP z dnia 15 wrzesnia 2009 r.

Habilitacja dr Mariusza Maminskiego

10 wrzesnia 2013 roku uchwatg Rady Wydziatu Technologii Drewna Szkoty Gtéwnej Go-
spodarstwa Wiejskiego w Warszawie dr. inz. Mariuszowi Maminskiemu nadano stopien
naukowy doktora habilitowanego nauk lesnych w dyscyplinie drzewnictwo. Podstawg ubie-
gania sie o stopien naukowy byto dzieto naukowe p.t. Mozliwosci wykorzystania silnie rozga-
fezionych poligliceroli jako sktadnikéw klejow do drewna, ktére ukazato sie¢ naktadem Wy-
dawnictwa SGGW z sygnaturg ISBN 978-83-7583-430-7.

Caloksztalt dorobku naukowego habilitanta oceniato trzech recenzentéw w osobach: prof.
dr. hab. Stanistawa Proszyka z Wydziatu Technologii Drewna Uniwersytetu Przyrodniczego
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w Poznaniu, prof. dr. hab. Wtodzimierza Onisko z Wydziatu Technologii Drewna SGGW w
Warszawie oraz dr. hab. Mariusza Jézwiaka z Instytutu Technologii Drewna w Poznaniu.

Oceniany dorobek publikacyjny habilitanta po uzyskaniu stopnia doktora tj. w latach
2008—2013 obejmowat 15 artykutéw w czasopismach o zasiegu miedzynarodowym o tacz-
nym wspoétczynniku wptywu (impact factor) wynoszacym 14,411, 65 artykutéw w materiatach
konferencyjnych, trzy patenty, dwa rozdziaty w monografiach, uczestnictwo w projektach
krajowych i miedzynarodowych, nagrody Rektora SGGW, prowadzenie sesji na konferen-
cjach krajowych i miedzynarodowych, wspotpraca w przemystem, promotorstwo prac inzy-
nierskich i magisterskich, kierowanie pracami badawczymi studentéw zagranicznych, recen-
zje prac magisterskich dla Wydziatu Lesnego Uniwersytetu Putra Malezja oraz inne obszary
dziatalnosci naukowej i eksperckiej.
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KONFERENCJE | ZEBRANIA

XLII walne zebranie Stowarzyszenia Producentéw Piyt
Drewnopochodnych w Polsce

Dnia 10 kwietnia 2013 r. w Etku odbyto sie zebranie, podczas ktérego Zarzad Stowarzy-
szenia Producentéw Ptyt Drewnopochodnych w Polsce zdat sprawozdanie z dziatalnosci
oraz dokonat rozliczenia budzetu z roku 2012. Nastepnie zatwierdzono budzet oraz kierunki
dziatania na rok biezacy.

Uczestnikbéw zebrania goscit prezes Sklejka Pisz Paged S.A, Waldemar Czarnocki. Dnia
9 kwietnia uczestnicy mieli mozliwo$¢ zwiedzenia Zaktadu Produkcji Sklejki w Etku.

Obradom przewodniczyt prezydent SPPDwP Marek Kasprzak. Cztonkowie Komisji Rewi-
zyjnej po zapoznaniu sie z przedtozonym materiatem sprawozdawczym wnioskowali o
udzielenie absolutorium Zarzadowi. W roku 2012 zdecydowano sie podnies¢ sktadki dla
cztonkdéw wspierajgcych (firmy, instytucje) co pozwolito zrealizowaé planowane zadania i
zamkna¢ bilans dodatnim wynikiem finansowym. Podczas spotkania dominowata réwniez
tematyka surowcowa. Marek Kasprzak poinformowat, ze podjete dziatania, choc¢ jeszcze nie
spowodowaty znacznej poprawy zaopatrzenia, pozwalajg oczekiwaé polepszenia sytuacji w
kolejnych kwartatach 2013r. Podczas spotkania Waldemar Czarnocki przedstawit prezenta-
cje, podczas ktorej zaprezentowat zapotrzebowanie na surowiec dla branzy sklejkowe;j.
Prezentacja ta byta juz omawiana podczas spotkania przemystu sklejkowego z Dyrekcjg
Generalng Lasow Panstwowych w Malinbwce, dn. 4 kwietnia br. Zestawiono w niej zapo-
trzebowanie wraz z poziomem dostaw z Laséw Panstwowych oraz z rynkéw zagranicznych.

Wazng oraz budzacag wiele emocji byta sprawa wydania przy wspotpracy z Forestor
Communication przewodnika po ptytach drewnopochodnych. Wydawnictwo ma w sposéb
kompleksowy przedstawi¢ szeroko pojete ptyty drewnopochodne. Podczas obrad Maria
Antoni Hikiert przedstawit rowniez stan zaawansowania prac redakcyjnych nad ksigzka
dotyczaca zastosowania ptyt drewnopochodnych w budownictwie w o oparciu o Eurokod 5.
Obecnie prace redakcyjne prowadzi dr Ewa Kotwica, przy wspétpracy z doc dr Wiadysta-
wem Nozynskim. Obecni reprezentanci przemystu w celu dostosowania sie do wymogow
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UE pokreslili koniecznosé podjecia dziatan dotyczacych emisji formaldehydu zarédwno na
etapie produkcji oraz wyrobéw gotowych.

W zwigzku z obecnoscig nestoréw sektora ptytowego na obradach Walnego Zebrania Za-
rzad zaproponowat nadanie tytutéw Cztonek Honorowy SPPDwP trzem zastuzonym dla
branzy osobom. Otrzymali je: Tadeusz Olejnik, byty dyrektor Zjednoczenia Producentéw
Ptyt Drewnopochodnych i Sklejek, Jan Kowalski, zastuzony dyrektor zaktaddéw, m.in. w
Orzechowie i w Grajewie oraz Jan Gwiazda, byty dyrektor Koniecpolskich Zaktadéw Piyt
Pilsniowych.

A.F.

Spotkanie robocze przedstawicieli przemystu sklejek i DG
LP - 10.10.2013 Wielimowo

10 pazdziernika w patacyku w Wielimowie koto Mitomtyna odbyto sie zorganizowane z
inicjatywy Stowarzyszenia Producentéw Ptyt Drewnopochodnych w Polsce drugie juz w tym
roku robocze spotkanie poswiecone mozliwosci zwiekszenia podazy surowca dla wcigz
rozwijajgcego sie sektora polskiej sklejki. W organizacje spotkania wtaczyli sie tez i wykazali
duza pomoc pracownicy potozonego najblizej Wilamowa zaktadu Paged Morag. W spotka-
niu wzieli udziat — podobnie jak w pierwszym spotkaniu w Malinbwce — prezesi i dyrektorzy
wszystkich fabryk sklejki, oraz szerokie grono przedstawicieli dyrekcji Laséw Panstwowych.
Uczestniczyt w nim Dyrektor Biura Marketingu DG LP Andrzej Ballaun, oraz Dyrektorzy
wszystkich Dyrekcji Regionalnych LP lub ich przedstawiciele.

Obrady otworzyt Prezydent SPPDwP Marek Kasprzak. Przywitat on zebranych i przed-
stawit potrzeby surowcowe stowarzyszonych fabryk sklejki do konca 2013 roku i na rok
nastepny, w rozbiciu na surowiec iglasty i lisciasty. Rok 2013 praktycznie zakonczyt sie juz
jesli chodzi o sprzedaz drewna w przetargach ograniczonych. Mozliwe jest jeszcze niewiel-
kie uzupetnienie zakupdéw poprzez portal e-drewno. Dla fabryk sklejki ma to jednak duze
znaczenie z uwagi na dobrg koniunkture w sprzedazy i jednoczesnie niedobdr surowca,
ktéry w czasie kryzysu byt moze troche mniej odczuwalny. Wypowiedz Prezydenta Ka-
sprzaka poparta zostata i uzupetniona o informacje dotyczace biezacej sytuacji surowcowe;j
fabryk — przez prezesa Ryszarda Wegrzynowskiego i prezesa Waldemara Czarnockiego.

Ze strony LP obradom przewodniczyt Andrzej Ballaun. Zabierajgc gtos na wstepie zwrécit
uwage na zmiany, ktére nastapig w zasadach sprzedazy drewna na rok 2014. Przedstawit
tez zasady polityki sprzedazy na przysztosc¢, na ktére duzy wptyw ma ocena systemu przez
UOKIK. Szerzej i doktadniej zmiany w zasadach sprzedazy drewna i polityka na przysziosé
w tym zakresie beda przedstawione na konferencji w Poznaniu w dniu 28 listopada. W oce-
nie Dyrektora Ballaun przydatne bytoby pisemne wystgpienie Prezydenta Stowarzyszenia
Producentéw Ptyt Drewnopochodnych w Polsce do Prezesa UOKIK pozytywnie oceniajgce
dotychczas stosowany system sprzedazy drewna. UOKIK poprzez swoje dziatanie kontrolne
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dazy wcigz do zmniejszenia puli drewna przeznaczanej w przetargach ograniczonych dla
statych jego odbiorcéw, takich jak fabryki ptyt drewnopochodnych, w tym sklejki.

W 2014 roku mozliwe bedzie zwiekszenie pozyskania i sprzedazy drewna ogétem do 37
min. m®. Z puli tej na tzw. handel detaliczny przypadnie 6,1 min. m®. Jesli chodzi o surowiec
tuszczarski, to przewiduje sie pozyskanie okoto 250 tys. m®, w tym 46 tys. m® buka, okoto
100 tys. m® brzozy i 60 tys. m® olchy. Reszte stanowi¢ bedzie drewno iglaste, gdzie istniejg
duze rezerwy w stosunku do potrzeb. Mozliwosci manewru w ilosciach surowca lisciastego
sg ograniczone. Najwieksze mozliwosci zwiekszenia podazy wystepuja dla buka — okoto 20
tys. m®. Olcha to 5 tys. m®, przy czym zwiekszenie pozyskania zalezne jest od warunkéw
atmosferycznych zimg 2013/2014. Dla zmian w podazy brzozy praktycznie nie ma mozliwo-
$ci manewru. W poszczeg6lnych nadlesnictwach sg $miesznie mate ilosci trudne do mani-
pulacji i transportu.

Po kroétkiej przerwie, w drugiej czesci spotkania, Prezydent Marek Kasprzak zadeklarowat
wsparcie i wspdlne dziatanie SPPDwP z DG LP, w odniesieniu do polityki okreslajacej pule
surowca kierowang do odbiorcow przemystowych w przetargach ograniczonych. Fabryki
stowarzyszone sg zainteresowane kupowaniem jak najwigkszej ilosci drewna poprzez te
przetargi. W miare stabilizujg one sytuacje na rynku, a zaktady inwestujgce w rozwéj pro-
dukcji muszg mie¢ zapewniony stabilny rynek surowca. Stowarzyszenie bedzie tez wspiera¢
polityke Laséw Panstwowych w odniesieniu do FSC.

Jestesmy Zzywotnie zainteresowani kupowaniem certyfikowanego przez FSC drewna.
Stowarzyszenie przestato pismo do Parlamentarnego Zespotu pod przewodnictwem Min.
Szyszko odnosnie Puszczy Biatowieskiej.

Nastepnie miata miejsce dyskusja dotyczgca mozliwosci zwigkszenia surowca tuszczar-
skiego w poszczegélnych Dyrekcjach Regionalnych Laséw Panstwowych. W RD LP Szcze-
cinek istnieje mozliwos¢ wiekszego pozyskania olchy, ale z pomoca specjalistycznego
sprzetu sciggnietego z Niemiec. Podniesie to jednak cene tego surowca.

Dyrektor RD LP w Biatymstoku zwrécit uwage na niewielki udziat przedstawicieli przemy-
stu w naradach dotyczacych Urzadzenia Lasu. Wtasciwie, to na tego typu naradach nie ma
przedstawicieli przemystu, sg za to przedstawiciele réznego rodzaju organizacji przyrodni-
czych, ktorzy starajg sie zmniejszy¢é pozyskanie drewna. Brzoza wcigz traktowana jest jako
lesny chwast, stad trudno méwi¢ o zwiekszeniu jej pozyskania, skoro na etapie pielegnacii
lasu jest usuwana.

Dyrektor RD LP Toruh zwrécit uwage na duze wahania w pozyskaniu drewna lisciastego
w poszczegdlnych latach. Rzutuje to w spos6b oczywisty na jego podaz w tym regionie.

Dyrektor RD LP w Poznaniu zawnioskowat, aby uruchomi¢ w tym regionie — najlepiej w
Orzechowie — sktadnice drewna, co umozliwitoby lepszg jego manipulacje, tym bardziej ze
duzym odbiorcy jest tu fabryka w Orzechowie. Jego zdaniem mozna by wymanipulowaé
sporg ilos¢ brzozy i olchy, jednak nalezatoby przy tym w uzgodnieniu z odbiorcg nieco obni-
zy¢ kryteria klasyfikaciji.
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W nieoficjalnej czesci spotkania obejmujacej péttoragodzinny rejs stateczkiem po jeziorze

w Ostrédzie i uroczysta kolacje w Wielimowie, prowadzono dalsze rozmowy dotyczace moz-

liwosci lepszego zaopatrzenia fabryk sklejki w surowiec. Wydaje sie, ze cel spotkania w

Wielimowie — podobnie jak poprzedniego w Malindwce — zostat osiggniety. Moze on zaowo-
cowac zwigekszeniem podazy surowca dla fabryk.

MAH

Szkolenie dla stuzb techniczno-inzynieryjnych
w Fojutowie

W dniach 24-25 pazdziernika 2013r. w Zajezdzie Fojutowo odbyto sie cykliczne szkolenie
seminaryjne dla pracownikéw szczebla kierowniczego i technicznego zaktadéw nalezacych
do Stowarzyszenia Producentéw Ptyt Drewnopochodnych w Polsce oraz innych zaktadoéw
branzy drzewnej.

Organizowane spotkanie poswiecone bylo wybranym aspektom produkcji tworzyw
drzewnych.

Zajecia szkoleniowe prowadzone byly przez referentéw z:

—  Firmy NORPAP, przedstawiciela Firmy MUNKSJO,

- Firmy BURNBLOCK,

— Departamentu Rynku Budowlanego i Techniki Ministerstwa Infrastruktury,

—  Firmy FANUM, producenta maszyn numerycznych,

—  Firmy POL-FRANS, wytgcznego importera produktéw firmy ORAPI,

—  Szkoty Gtéwnej Gospodarstwa Wiejskiego w Warszawie,

W trakcie dwudniowych zaje¢ poruszone zostaty zagadnienia z zakresu:

- Prezentacja oferty firmy NORPAP, oficjalnego przedstawiciela firmy Munksjé,

— Ekologiczny srodek ogniouodparniajgcy dla przemystu ptytowego firmy BURN-
BLOCK,

— Nowych obowigzkéw producentéw, importerow i dystrybutoréw wyrobow bu-
dowlanych w zakresie oznakowania CE,

— Maszyny CNC,

— Produkty do konserwacji, ochrony, smarowania, mycia, odttuszczania, klejenia i
uszczelniania w przemysle,

— Mozliwosci obnizania hydrofobowosci tworzyw drzewnych,

— Skrawalno$¢ ptyt drewnopochodnych - kryteria, wskazniki i metody oceny
skrawalnosci,

- Metody szybkiej oceny jakosci klejéw oraz wptyw czasu sktadowania na jakos¢
kleju,

- Mozliwosci zagospodarowania odpaddéw powstajgcych w procesie produkcji
sklejki,

—  Czynniki wptywajace na stabilnos¢ ksztattu sklejek,
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Materiaty ze szkolenia mozna naby¢ w Osrodku Badawczo-Rozwojowym Przemystu Piyt
Drewnopochodnych sp. z 0.0. w Czarnej Wodzie w cenie 100 zt netto/egz.
G.C.

Seminarium w Rogowie

W dniach 18 i 19 listopada 2013 roku miata miejsce w Rogowie coroczna, miedzynaro-
dowa Konferencja Naukowa Wydziatu Technologii Drewna SGGW, w ktorej udziat wzieli
przedstawiciele wszystkich, liczacych sie osrodkéw naukowych zardéwno z kraju, jak i z za-
granicy. Materiaty Konferencji zostaty wydane w trzech tomach, z ktérych ponizej wyszcze-
gdblnione zostang tematy, kt6re zainteresujg pracownikdw przemystu tworzyw drzewnych.

Annals of Warsaw University of Life Science — SGGW. Forestry and Wood Tech-
nology, No 82, 2013
1. Piotr Borysiuk, Aleksandra Rogala, l1zabella Jenczyk Tottoczko, Marcin Zbiec, Iskandar

Alimow, Eva Ruzinska: ,Ptyty wiérowe z dodatkiem cenosfery"”

2. Piotr Borysiuk, Michat Patucki, 1zabella Jenczyk Tottoczko, Iskandar Alimow, Radostaw
Auriga: ,Préba wykorzystania pasm witdkien pozyskanych z matowymiarowego drewna
wierzbowego do produkcji ptyt wiérowych"

3. Buzata Kamila, Przybysz Piotr, Kucner Marta, Dubowik Marcin: ,Wptyw stopnia roz-
drobnienia drewna na przebieg procesu hydrolizy enzymatycznej"

4. Marcin Dubowik, Piotr Przybysz, Marta Kucner, Kamila Buzata: ,Wptyw statej dielek-
trycznej cieczy na proces formowania papieru”

5. Juraj Dudas, Anna Vilhanova: ,Sklejka przeznaczeniowa o zmniejszonej masie"

6. Dorota Dukarska: ,Wptyw dodatku nano-Si0, do zywicy UF na wtasciwosci ptyt wytwo-
rzonych z stomy rzepakowe;j"

7. Dorota Dziurka, Radostaw Mirski, Adrian Trojanski: ,Wtasciwosci lekkich ptyt wiéro-
wych modyfikowanych w warstwie wewnetrznej czgstkami stomy rzepakowej oraz granula-
tem styropianowym"

8. Andrzej Fojutowski, Andrzej Noskowiak, Aleksandra Kropacz: ,Wptyw acetylacji drew-
na olchy, buka, brzozy i topoli na rozktad powodowany przez grzyb Coniophora puteana”

9. Jozef Gaborik, Dominik Petrik: ,Formowanie oklein 3D"

10. Cezary Gozdecki: ,Wptyw moczenia na wtasciwosci mechaniczne kompozytu drzew-
no-polimerowego zawierajgcego impregnowane czastki drzewne" 11.Cezary Gozdecki,
Arnold Wilczynski, Marek Koci-szewski:,, Wptyw wysokiej temperatury na wtasciwosci me-
chaniczne kompozytéw drzewno-polimerowych" 12.Marek Grzeskiewicz, Andrzej Kedzier-
ski, Irena Swaczyna, Anna Policinska-Serwa: ,Badania zmian wtasciwosci powtok malar-
skich pod wptywem przyspieszonego starzenia i diugotrwatego dziatania naturalnego klima-

tu
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Annals No 83
1.Waldemar Jaskétowski, Dariusz Bilski, Mariusz Maminski: ,Badanie wybranych gatun-

kéw drewna impregnowanych nano krzemionka (Si0O,) z wykorzystaniem kalorymetru stoz-
kowego"

2.Marek Kociszewski, Barbara Grzelczak,AnnaSikora: ,Wptyw wilgotnosci otoczenia na
wiasciwosci mechaniczne ptyty MFP przy zginaniu®

3.Grzegorz Kowaluk, Chuach Hooi Leng, Lim Wei You: ,Poprawa struktury kompozytéw
wtdknistych za pomoca regenerowanego widkna celulozowego”

4. Grzegorz Kowaluk, Agnieszka Szadkowska, Lim Wei You, Chuach Hooi Leng, Matgo-
rzata Grzebyk: ,Skrobia termoplastyczna jako spoiwo w produkcji ptyt MDF; efekt wielkosci
ziaren"

5. Marta Kucner, Piotr Przybysz, Marcin Dubowik, Kamila Buzata: ,Wptyw polarnosci cie-
czy na proces mielenia”

6. Jozef Kudela, Frantisek Wesserle: ,Zwilzalnos¢ drewna réznymi cieczami”

7. Rastislav Lagana, Jozef Kudela: ,Mikroskopia sit atomowych w ocenie systeméw po-
wtokowych do drewna"

8. Nadezda Langova, Pavol Josiak, Marta Mozuchova, Lubica Trencanova: ,Analiza efek-
tu obcigzen zginajacych forniréw w celu oceny form owa In osci”

9. Janina tecka, Dorota Dukarska, Hubert Matalewski: Wptyw dodatku TiO, oraz talku na
wiasciwosci zywicy fenolowej oraz sklejki wodoodpornej"

10. Mariusz Maminski, Magdalena Bielik, Waldemar Jaskétowski: ,Wptyw impregnaciji
wodnymi roztworami chlorku sodu i zawiesing dwutlenku krzemu na wybrane wtasciwosci
sklejki”

11. Jan Matyasovsky, Peter Jurkowie, Peter Duchovic, Igor Novak, Pavel Siarnik: "Wptyw
zmodyfikowanego kolagenu na parametry klejow. Czesé 1: Wptyw modyfikaciji kolagenu na
adhezje, biodegradowalno$¢ oraz emisje formaldehydu”

12. Jan Matyasovsky, Peter Jurkowie, Jan Sedliacik, Igor Novak, Pavel Siarnik: ,Wptyw
zmodyfikowanego kolagenu na parametry klejéw. Czes¢ Il: Parametry kleju kolagenowego i
jego mikrobiologiczna stabilizacja za pomocg srebra koloidalnego”

13. Monika Muszynska,Tomasz Krystofiak, Barbara Lis, Stanistaw Proszyk: ,Badania
wtasciwosci zestalonych warstw z klejow HM stosowanych w procesach okleinowania. Cz.l.
Twardos$¢ i chemoodpornos¢”

14. Danuta Nicewicz Stawomir Monder: ,Sposéb ulepszenia powierzchni HDF"

15. Danuta Nicewicz, Martyna Kudelska: ,Wptyw rodzaju i ilosci srodka hydrofobowego
na wtasciwosci HDF"

16. Igor Novak, Ivan Chodak, Jan Sedliacik, Vladimir Vanco, Jan Matyasovsky, Maria
Sivova: "Modyfikacja drewna bukowego zimng plazmg"
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17. Igor Novak, Peter Sysel, Jan Sedliacik, Peter Jurkovic, Jan Matyasowsky, Milena
Spirkova:  "Wiasnosci  klejowe i powierzchniowe  elastomeréw  poliimidowo-
polisiloksanowych"

Annals No 84
1. Agata Pawlicka, Beata Doczekalska: ,Oznaczanie powierzchniowych grup funkcyjnych

wegli aktywnych metodg Boehma"

2. Agata Pawlicka, Monika Bartkowiak, Beata Doczekalska: ,Badania termograwime-
trycznne wegli aktywnych uzyskanych z materiatéw lignocelulozowych"

3. Stanistaw Proszyk, Anna Slezak: ,Termoodpornos$é¢ paneli $ciennych z ptyt LDF
optaszczowanych okleinami sztucznymi na nosniku papierowym przy zastosowaniu réznych
klejow HM"

4. Piotr Przybysz, Kazimierz Przybysz, Kamila Buzata: ,Gorace prasowanie wstegi pa-
pierniczej"

5. Kazimierz Przybysz, Piotr Przybysz: ,Topola jako surowiec drzewny dla przemystu pa-
pierniczego w XXI wieku"

6. Barttomiej Rebkowski, Krzysztof J. Krajewski: ,Wybrane aspekty degradacji drewna
Swierkowego stosowanego w warunkach zewnetrznych"

7. Tomasz Rogozinski, Zbigniew Potok: ,Emisja czgstek podczas filtracyjnej separacji py-
tu drzewnego w filtrze pulsacyjnym"

8. Eva Ruzinska, Iveta Mitterova, Jan Osipiuk: ,Ocena wybranych wtasnosci termicznego
rozktadu drewna pokrytego powtokami zawierajgcymi substancje szkodliwe"

9. Eva Ruzinska, Krzysztof J. Krajewski: ,Wptyw wybranych czynnikéw fizycznych srodo-
wiska w procesie technologicznym wykanhczania powierzchni drewna w obecnosci substan-
cji szkodliwych"

10. Anna Stangierska, Jadwiga Zabielska-Matejuk, Iwona Frackowiak: ,Ocena odporno-
Sci ptyt widrowych zabezpieczonych cieczami jonowymi na dziatanie podstawczakow i grzy-
béw — plesni”

11. Wtadystaw Strykowski: ,Drewno — substytut czy surowiec substytuowany"

12. Bogustawa Waliszewska, Magdalena Zborowska, Hanna Dukiewicz, Tomasz Woijcie-
chowski, Grzegorz Cofta: ,ldentyfikacja lotnych zwigzkéw organicznych emitowanych z
drewna meranti i modrzewia"

13. Natalia Walkowicz, Mariusz Maminski: ,Zywica akrylowa jako potencjalny bezformal-
dehydowy klej do sklejki"

14. Krzysztof Warmbier, Arnold Wilczynski, Leszek Danecki: ,Wptyw gestosci i stopnia
zaklejenia na wiasciwosci ptyt widrowych z warstwg wewnetrzng z wierzby salix viminalis”

15. Wiktor Wasiljew: ,Produkcja ptyt wiérowych o specjalnych wtasciwosciach dla bu-
downictwa"
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Z PRZEMYStU PLYT DREWNOPOCHODNYCH

Targi w Hanowerze

W hali 27 prezentowane sg urzadzenia dotyczgce tworzyw drzewnych oraz przemystu
tartacznego.

Niektére firmy obstugujg obydwie branze, jak na przyktad firma Holtec z Hellenthal. Gru-
pa Kronospan zamowita tu dwie korowarki. Sprzedano juz cztery urzgdzenia: jedno do firmy
Swedspan (obecnie lkea Industrial Solutions) i jedno do firmy Homanit. Obecnie instalowa-
ne jest w zaktadzie w Polsce.

Firma Holtec ma od niedawna korowanie w programie. W koncu 2012 roku skonstruowa-
no urzadzenie z dwoch rotorédw o diugosci 12 m, z ktérych pierwszy segment moze byé¢
ustawiony hydraulicznie bardziej stromo, lub bardziej ptasko. W ten sposéb mozna dopaso-
waé wydajnos¢ urzadzenia do jakosci surowca. Poza tym inaczej jest rozwigzane utrzymy-
wanie elementéw korujacych. Zaméwienia przychodzg przede wszystkim z przemystu pty-
towego.

Firma Grecon pokazata trzy nowe rozwigzania w zakresie gaszenia iskier. Nowa automa-
tyka gaszenia ,UHS" zmniejsza czas reakcji o jedng trzecig (<0,1s). W potaczeniu z nowym
urzgdzeniem ,HPD 1/8" gorgce miejsca melduje jeszcze przedtem, zanim dojdzie do poja-
wienia sie zaru, co bardzo podwyzsza bezpieczenstwo. Nowa sie¢ ,B7Net" utatwia decen-
tralizacje i przez to zmniejsza liczbe potgczen. W trakcie rozwoju sg zmiany dysz, ktére
umozliwig o okoto 40% zmniejszenie ilosci wody.

Na stoisku firmy Minimax zaprezentowano urzadzenia do gaszenia iskier. Od poczatku
roku 70-tego , kiedy to weszty nowe przepisy odnoszace sie do redukcji zwigzkoéw szkodli-
wych, wzrosto zapotrzebowanie na urzgdzenia do odpylania.

Na powierzchni 24 000 m2 rozmiescita sie firma-corka Siempelkamp Logistics a Service
GmbH SLS. Nowe przedsiebiorstwo powstato 1 maja 2010 roku i produkuje seryjnie czesci
dla catej grupy.



-135-

W hali 27 wystawiajg dwie firmy: Steinemann Technology AG ze St. Gallen i wioska firma
Imeas z Mailand. Firma Steinemann opanowata okoto 75% rynku. Ponad potowa uméw
dotyczy takich krajow, jak Chiny, Indie, Rosja i Iran. Szwajcarzy zaprezentowali tu wiele
nowych rozwigzan. W$réd nich nalezy wymieni¢ ,Satos eco". Sprzedano juz dwa takie
urzadzenia. Jako gtéwny komponent widzi sie tu walce kalibracyjne, ktére co najmniej dwu-
krotnie diuzej pracuja, jak walce innych producentéw. W zwigzku z tym firma poinformowata
0 rozpoczeciu produkcji w nowym zaktadzie w St. Gallen. Rozpoczeto tez wspotprace z
norweska firmg Argos. W Japonii zainstalowano ostatnio tez wspolny system.

Firma Sia Abrasives z Frauenfeld , ktéra od 2009r jest czescig grupy Bosch zaprezento-
wata catg palete srodkéw Sciernych.

Zaprezentowano tez caly szereg nowych maszyn, w szczegélnosci skrawarke wiorow,
mtyny domielajgce i rebak.

Firma Ammeraal Beltech zaprezentowata ,Zip Link" - tasmy z tkaniny poliestrowej, ktore
zachwalat przedstawiciel Richard Duijn.

W dziedzinie manipulacji i dzielenia ptyt w hali 27 byli przedstawicielami firm Kontra An-
lagentechnik Riithen i Anton z Flensburga. Technika byta zamdéwiona dla wegierskiego za-
ktadu Fako w Szombathely. Jeszcze w tym roku zostanie tam ona zamontowana i dziennie
przerabia¢ bedzie do 4000 m3 ptyt wibrowych (szlifowanie, dzielenie i sztaplowanie).

Firma Carmanach nawigzata wspotprace z Firmg Dieffenbacher w odniesieniu do wspét-
pracy w produkcji ptyt OSB.

Jeszcze dalej postepuje zwigzek z firmg Leonhardt GmbH z Losheim am See, gdzie Dief-
fenbacher w lutym przejat 20% udziatow.

Firma Eppinger dzigki przejeciu firmy Maier Hacker und Messerringzerspaner i dzieki ko-
operacji z Holtec Maschinen und Anlagen ma juz wszystko oprécz skrawarek. Firma Leon-
hardt zamyka luke. Do tego zaktad produkcyjny z Saarlandu produkuje dla grupy réwniez
urzadzenia, ktore byly przedtem wyrabiane w Bielefeld przez Roberta Lotha oraz B. Maier
GmbH Maschinenfabrik, do tego nalezg jeszcze komponenty do ,Classi-Sizer". Do progra-
mu Leonhardta nalezg réwniez korowarka, rebak, skrawarka i urzgdzenia zatadowcze. W
1984 roku przedsigbiorstwo zatozone zostato w trzech zaktadach w Saarland (Nunkirchen i
Losheim).

Grupa Imal/Pal z San Samaso (Modena) oferuje réwniez, jak Siempelkamp i Dieffenba-
cher kompletne wyposazenie. W dziedzinie pras kooperuje ona z chihskg grupg Jechen
Shanghai w zakresie przygotowania drewna (rebak, skrawarka, mtyn) oraz z firmg Globus z
Galliate, koto Mailandu. W 2012 roku nastgpito potaczenie i tréjka ta wystepuje jako catosc.

Absolutnym specjalistg w dziedzinie przygotowania drewna do recyklingu jest firma Pal z
Ponte di Piane. Wtoski przemyst produkuje ptyty nawet ze 100%-wego drewna z recyklingu.
Na targi przygotowali oni kompletng linie ,ACR" do catkowitego oczyszczania starego drew-
na. Linia ta rozpoznaje tez czesci plastykowe i usuwa je. Pierwsza taka linia z wydajnoscig
40 m3/h szeroka na 1 m zostata juz sprzedana.
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Grupa Dieffenbachera oferuje tez system oczyszczania pod nazwg ,Classi-Cleaner". W
koncu 2007 roku firma ta przejeta od Metso przygotowanie surowca dla ptyt wiérowych,
MDF i OSB. Dieffenbacher rozwinat dalej ten system i obecnie oferuje usuwanie takich za-
nieczyszczen, jak piasek, kamienie, szkto, metale i folie plastikowe. Dieffenbacher ma kom-
petencje w tym zakresie w Finlandii: Dieffenbacher Panelboard Oy in Nastola.

Firma Metso tez byta obecna w Hanowerze. Przedstawita ona system ,Perivapor”, przy
ktorym zuzycie pary moze byé zmniejszone do 30%. Urzadzenie oddziela pare po rafinato-
rze (i przed suszarkg) oraz wtdkna za pomoca sit odsrodkowych. Para o niskim cis$nieniu
zostaje oddzielona i moze by¢ wykorzystana w innych miejscach procesu. Wibkna przecho-
dzg przez zaklejanie i trafiajg do suszarki. Przy wysokich kosztach wytwarzania pary w tym
systemie mozna uzyska¢ oszczednosci w wysokosci 300 000 euro/rok. Przy rafinatorach
firma Metso oferuje szeroko$¢ wstegi 46" (Evo 50") do 74" (Evo 74"). Mniejszych urzadzen
nie oferuje sie.

Ten rynek jest przede wszystkim opanowany przez Chinczykoéw, jak China Foma Group,
lub cérka Sufoma Machinery. Po raz pierwszy w 2010 roku defibrator 58" zostat zamonto-
wany w Jiangsu, gdzie Chinczycy zamontowali swojg pierwszg ciggtg prase o szerokosci 8
stop.

Firma Pallman zamierzata w tym roku sprzeda¢ swo6j 100 rafinator, ale, jak dotychczas
sprzedano tylko 96 sztuk.

Andritz z Austrii moéwi o 325 defibratorach sprzedanych. Przedsiebiorstwo to rowniez za-
czeto dostarczaé¢ cate wyposazenie linii.

Grecon przedstawit na targach swoéj nowy ,Superscan SPF 5000" do kontroli powierzchni
ptyt. Zainstalowane kamery rozrézniajg przy tym wielko$¢ i smukio$¢ wtokien oraz wieksze
elementy (shives) oraz wirgcenia klejowe. Aparat powinien by¢ zainstalowany za prasg
wstepng, powinien jednak w szczegdlnosci sterowaé procesem rozwidkniania i rafinacji (m.
inn. temperaturg i szczeling mielenia). Poniewaz do 40% energii zuzywa sie podczas proce-
su rozwitdkniania, to kazde polepszenie powinno by¢ tutaj witane. Dwa urzadzenia sa juz
zamontowane (patrz Surface Magazin).

Najwazniejszym celem przy produkcji ptyt jest redukcja kosztéw, szczegdlnie w obrebie
wioréw. Dlatego tez takie firmy, jak Siempelkamp i Dieffenbacher pokazaty nowe systemy
zaklejania wiéréw. W obydwu przypadkach chodzi o podobng zasade: zaklejanie poza mie-
szaniem.

Siempelkamp zaprezentowat nowy ,Ekoresinator”, prezentowany zreszta na targach ,Li-
gna 2011". Klej dodawany tu jest razem z para jako bardzo rozpylona mgta. Technika po-
chodzi z firmy Schlick z Untersieman/Coburg. Wedtug Siempelkampa sprzedano juz 15
takich urzadzen a 8 z nich juz pracuje. Mozna tu oszczedzi¢ 20% kleju, a w liniach ptyt wié-
rowych - do 10%. Technologia zaklejania dla wtékien zostata opracowana w Krefeld a z
drugiej strony we wioskiej firmie CMC Texpan. Od 1 stycznia przedsiebiorstwo to jest w
100% corka.
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Jesli chodzi o nowy system, to w liniach ptyt wiérowych zaklejanie jest realizowane w
mieszalniku, ale Siempelkamp przeniost teraz ten proces poza mieszalnik. System nadaje
sie tak do nowych linii, jak i do starych.

Dieffenbacher juz w 2009 roku przedstawit system (,Pro Jet"), ktéry rowniez postuguije sie
para. Technologia ta zostata zaprezentowana swego czasu przez Kevina Chapmana w linii
MDF Tech Ltd.(Neuseeland). Dieffenbacher w 2008 roku przejat od niego licencje. W 2008
roku Dieffenbacher przejat ten sposéb do suchego zaklejania (Evo Jet). Zaklejanie jest rea-
lizowane z czterech stron przez specjalne dysze, ktére wytwarzajg bardzo drobne krople. Z
Metso licencja przeszta do producenta maszyn Eppingera. Dieffenbacher twierdzi, ze ponad
35% a w niektérych przypadkach ponad 65% oszczednosci kleju jest mozliwe do uzyskania
przy systemie zaklejania w warunkach procesu suchego.

,EVO Jet" nazywa sie teraz ,Evo Jet M" dla MDF i jest oferowane w osmiu wielkosciach
miedzy 7 i 50 t/h. Aktualnie w Medite Clonmel, Irlandia system ten dziata przy wydajnosci 20
t/h. Jest on wbudowany w linii MDF i jest przewidziany do zaklejania warstwy srodkowe;.
Wedtug oswiadczenia kierownika osiggnieto juz zmniejszenie zuzycia kleju w wysokosci
30% a oczekuje sie dojscia do 40%.

Dieffenbacher oferuje ten sposéb i dla linii ptyt wiérowych pod nazwa ,Evo Jet P". System
bedzie wbudowany miedzy wazeniem maty i zmodyfikowanym urzadzeniem mieszajgcym.
Przy tym systemie szybko obracajace sie walce dajg rownomierny i bardzo cienki strumien
wioréw. Klej i dodatki zostajg dodane w postaci bardzo matych kropel za pomocg specjal-
nych niskocisnieniowych dysz wspomaganych parg. Jako dodatkowy czynnik temperatura
maty wzrasta i umozliwia jeszcze szybsza produkcje.

W dziedzinie klejéw byto na targach spokojnie, poniewaz wielcy gracze, jak Akzo Nobel,
Dynea North i Huntsman byli na targach obecni.

Huntsman, jeden z przodujacych wytwércéw MDI (Diphenylmethan-diisocyanat) mogt sie
skoncentrowac na optymalizacji swoich produktéw i wspétpracy z klientami, ktérych zaprosit
na sympozjum. Aktualnym przyktadem byto tu podtrzymanie r6znych producentéw ptyt MDF
nowego, zdolnego do emulgowania kleju ,,J-Bond EMFC 4332". W poréwnaniu do ,MDF EM
4330" szybkos¢ produkciji moze by¢ zwigkszona o 10%. W Scistej wspétpracy z wytworcami
powstata nowa generacja $rodkéw samoczyszczacych. Wypowiedz Jana Stroobantsa z
firmy Huntsman na temat wzrostu zapotrzebowania na wolne od formaldehydu ptyty o do-
brych wtasnosciach wytrzymatosciowych zostata potwierdzona przez obecnych.

MDI staje sie obecnie interesujgce réwniez z innego punktu widzenia: ceny na klasyczne
zywice aminowe wzrastajg bardziej anizeli na MDF. Producenci $rodkéw rozdzielajgcych
zawiadamiajg o dalszych wzrostach cen 0 30% w USA.

Do dzisiaj dziata system walcow, ktére obracajg sie w jednym kierunku. Firma Dieffenba-
cher wprowadzita inny, o potowe dtuzszy st6t rolkowy ponad gtéwnym nasypem.

Siempelkamp, cérka CMC Texpan poleca do dzisiaj ,Windformer" na warstwe wierzchniag,
kombinacje ztozong z systemu ,wiatrowego" i ,walcowego". Przy systemie ,wiatrowym"
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wilry zostajg separowane i w zaleznosci od wielkosci uktadajg sie. W ten sposob powstaje
struktura ptyty, w ktérej im blizej powierzchni tym wiecej na niej gromadzi sie drobnych wi6-
row.

Réwniez Dieffenbacher przedstawit nowy pomyst na sortowanie wiéréw w ptycie.

Firma Binos pokazata podzielone na segmenty urzadzenie, pochodzace z linii MDF/HDF.
Chodzi tu o urzadzenie, ktore zbiera nadmiar materiatu. Binos zamontowat wiele réwnole-
glych, pojedynczo napedzanych i z mozliwoscig przemieszczania na wysokos¢ walcow
zbierajgcych nadmiar materiatu. Przede wszystkim w kombinacji z urzgdzeniem mierzgcym
gestos¢ za prasg przedstawia to potencjat do zmiany branzy. Pilotowe urzgdzenie juz dziata
a drugie bedzie wkrétce zainstalowane.

Siempelkamp wprowadzit lepsze sposoby nasypu i mechaniczny egalizator. Dieffenba-
cher pozostat do dzisiaj przy swoich walcach zbierajgcych nadmiar wiékien.

Rowniez firma Dascanova odeszta od poprzednich rozwigzan i, jak twierdzg Tomas i Ma-
tus Joscak majg oni teraz cos lepszego. Zastosowali oni rurowe elementy w strefie formo-
wania, ktére za pomocg dysz podajg wode i $rodki dodatkowe, ktdre celowo czynig te strefy
bardziej miekkie i wilgotne, aby w prasie mogty by¢ bardziej zageszczone.

Nastepnym tematem byto podgrzewanie nasypu przed prasa. Przed dwoma laty firma
wioska | mai/Pal przedstawita pod nazwa ,Dynastem” i obiecywata szybsze podgrzanie
nasypu i zwiekszenie wydajnosci do 30% i wiecej. Wedtug oswiadczen Wtochéw od tego
czasu sprzedano 40 takich urzgdzen do takich firm, jak Egger, czy Kronospan oraz Sweds-
pan. Imat widzi ten system jako najwiekszg innowacje ostatnich 10 lat. Oprécz wyzszych
wydajnosci Wtosi obiecuja lepszg i twardszg powierzchnie ptyt oraz mniejsze zuzycie energii
w prasie, poniewaz bedzie tu zastosowane mniejsze cisnienie, co jednak nie jest niczym
nowym.

Takie firmy, jak Siempelkamp i Dieffenbacher majg podobne rozwigzania juz od wielu lat.
Dieffenbacher poleca tez systemy z podgrzewaniem za pomocg mikrofal.

Siempelkamp juz od roku 2003 oferuje swdj ,ContiTherm" dla linii OSB, ale réwniez dla
liniit MDF. Nasyp poddaje sie tu dziataniu pary i powietrza i szczeg6lnie przy grubszych pty-
tach MDF zdaje on egzamin. Firma Siempelkamp wprowadzita z obydwu stron kobierca
ogrzewanie para, podawang z nadcisnieniem do 400 kg/h i przy temperaturze miedzy 100 i
130°C. Pierwsze takie urzadzenie Siempelkamp sprzedat juz do Turc;ji.

Troche inaczej dziata firma Bravotech GmbH z Duisburga. Stosuje ona $rodki oddzielaja-
ce. Srodki te (woda plus dodatki) naktadane sg na tasme prasy. System polepsza po-
wierzchnie ptyt i zapobiega zabrudzeniom.

Firma Weitman a Konrad GmbH a Co. KG znana lepiej jako Weko dostarcza systemy na-
tryskowe dla przemystu drzewnego.

W firmie Siempelkamp zdarzyto sie stosunkowo niewiele. Mata, o czterostopowej szero-
kosci prasa ,Dragon" produkowana jest juz od 2008 roku na rynek chinski, gdzie cieszy sie



-139 -

dobrg markg. Prasa ta wytwarzana jest w chinskiej firmie Wuxi i oferowana jest w bardzo
korzystnej cenie.

Dieffenbacher po przejeciu w 2009 roku chinskiej firmy Shanghai Wood-Based Panel
Machinery produkuje tam czterostopowa prase, ktéra bardzo dobrze sprzedaje sie. Przed-
siebiorstwo to nie wprowadzito tam zadnych nowosci, ale podkresla, ze utrzymuje tolerancje
+0,05mm i duze gestosci ptyt od 350 do 1000 kg/m®.

W dziedzinie tasm prasowych firmy Sandvik i Berndorf dostarczyly pierwsza tasme, ktorg
okreslono jako ,Meilenstein".

Firma Grecon instaluje przed prasg urzgdzenie o nazwie ,Dieffensor”, specjalnie dla MDF
w celu wyjawienia obcych ciat, podobnie jak rozpoznawanie wtékien ,SPF5000". Dieffensor,
lub jego odmiana ,High precision scale - HPS5000" mogg jeszcze wiecej. Czy w przysztosci
-HPS" moze by¢ uzyty do regulacji nasypu razem z segmentowanym skalperem firmy Bi-
nos?

.Easylog" jest wyraznie cienszy (2,5mm) i nadaje sie takze do cienkich ptyt MDF/HDF (od
10 mm). Odczyt danych nastepuje przez urzadzenie RFID, gdzie nie potrzeba uzywa¢ zad-
nych baterii. ,Easylog" moze by¢ tez uzyty w prasie krétkotaktowe;.

.Bondomat" nowa maszyna do pomiaru wytrzymatosci na rozcigganie poprzeczne. Ma-
szyna ta taczy zaklejanie i badanie w jednym procesie, ktéry nie trwa dtuzej niz 2 minuty.
Personel obstugujgcy musi tylko probke wtozy¢ i po badaniu wyjgé. Po wiozeniu prébki klej
zostaje wprowadzony i ogrzany do 80°C po czym, po ochtodzeniu w czasie 20s klej utwar-
dza sie i badanie mozna zaczyna¢. Mozna zbadac¢ do 10 probek w ciggu 20 minut.

Firma Grecon pracuje tez nad pomiarem formaldehydu. Wyniki otrzymuje sie juz po 10
minutach.

Pracuje sie tez nad odsortowywaniem elementéw gumowych.

Specjalisci firmy Grecon przerobili juz wage ,Conti-Scale X" z izotopéw na promieniowa-
nie rentgenowskie. Urzadzenie to wazy réwniez bardzo dokfadnie nawet cienkie ptyty.
Pierwszy egzemplarz zostat w 2012 roku sprzedany do USA.

Jesli chodzi o pomiar masy, to miedzy prasg wstepng i prasa wtasciwg instaluje sie ,Dual
Energy Mass-Scan". Skaner posiada dwa systemy rentgenowskie, ktére w zaleznosci od
wysokosci nasypu lub masy witdkien sg instalowane. Dla mas powyzej 7 kg mozna okresli¢
doktadnos¢ do 4g.

Nowym urzadzeniem jest tez ,Dimension-Scan", ktéry po prasie mierzy wymiary ptyt
(dtugos¢, szerokos¢ i przekatng). Ten system bazujgcy na technologii laserowej moze op-
tymalizowacé przekroj. Pierwsze urzadzenie zostato juz sprzedane do Niemiec.

Systemy do oznaczania miejsca za pomocg ultradzwiekdw majg juz zaréwno firma EWS
(Conti-Sound, Ultra Scan) oraz Grecon (UPU6000 i UPU2500).

Firma Imat bardzo zmniejszyta swoje urzadzenie do pomiaru gestosci. Kosztuje ono teraz
o potowe mniej i jest bardzo popularne w Chinach. W ciggu 18 miesiecy sprzedano tam juz
20 takich urzadzen.
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Od 2011 roku Wiosi majg w programie urzgdzenie do pomiaru gestosci o nazwie
,CDP700", ktére w przeciwienstwie do firmy Grecon (,Stenograph") pracuje od dotu. Wedtug
firmy Imat ptyt cienszych od 10mm nie mozna byto zmierzy¢. W roku 2012 sprzedano juz 14
takich urzadzen.

Grecon na targach przedstawit mikrofalowy system ,MM6000" do pomiaru wilgotnosci.
System ten produkuje firma Déscher a Doscher z Hamburga. Grecon jednak dalej oferuje
wiasny aparat ,|R5000". Promien mikrofalowy jest w stanie przejs¢ przez caty materiat, po
czym otrzymuje sie $rednig wartos¢ wilgotnosci. Przy pomiarze w podczerwieni otrzymuje
sie tylko wilgotnos¢ powierzchniowa.

Dla branzy drzewnej firma Tews Elektronik GmbH a Co. KG z Hamburga koncentruje sie
od 25 lat wytgcznie na mikrofalach. Obok drewna waznym klientem jest branza tytoniowa.

Jakos¢ powierzchni surowej ptyty jest coraz bardziej wazna. W tej dziedzinie firma Stei-
nemann, St. Gallen, $wiatowy ekskluzywny zaktad w dziedzinie inspekcji powierzchni przejat
inicjatywe. Po wielu pracach doswiadczalnych i po zmianie nazwy z ,Superscan Raw" na
~Superscan SPR5000" system do korca roku powinien byé ukonczony.

Ponizej wyszczegolnimy specjalistyczne firmy w dziedzinie gaszenia iskier: Minimax z
Bad Oldesloe, T a B Electronic, Grecon, Firefly ze Szwecji oraz EWS z Hameln. System
gaszenia ,ALF8000" wyréznia sie przez swoj zdecentralizowany ,Site box" oraz chronione
patentami dysze. Woda podawana jest tu przeciwnie do strumienia powietrza. Grecon
przedstawit trzy nowosci. Nowy ,UHS" zmniejsza czas reakcji o 1/3 (<0,1s). Urzadzenie
zawiadamiajgce ,HPD 1/8" odkrywa gorgce miejsca jeszcze przed czasem. Nowe urzgdze-
nie ,B7 Net" utatwia decentralizacje i zapewnia szybsze potgczenie. Jeszcze w fazie rozwo-
ju sg dysze, ktére umozliwig zmniejszenie ilosci wody o ok. 40%.

Jezeli chodzi o szlifowanie powierzchni, to wyrdzniajg sie tu dwie firmy: Steinemann
Technology AG z St. Gallen i wioska firma z Mailand. Steinemann opanowat okoto 75%
rynku, przy czym szczegdlnie liczg sie tu Chiny, Rosja, Indie i Iran. Szwajcarzy przedstawili
nowg maszyne do szlifowania pod nazwg ,Satos eco". Dwie takie maszyny zostaty juz
sprzedane. Na uwage zastuguja walce kalibrowe, ktére pracuja dwa razy dtuzej niz walce
innych producentéw. Steinemann powiadomit tez o uruchomieniu nowego zaktadu w ST.
Gallen oraz o wspbétpracy z norweskg firmg Argos i o uruchomieniu wspéinego zaktadu w
Japonii.

Firma Sia Abrasives z Frauenfeld, ktéra od 2009 roku jest czescig niemieckiej grupy Bo-
sch, pokazata na targach swoje wyroby przeznaczone do szlifowania.

W dziedzinie tasm transportowych w hali 27 byty obecne dwie firmy: Habasit z Reinach-
Basel ze Szwaijcarii i Ammeraal Beltech z Heerhugowaard z Niderlandéw. Przed dwoma laty
firma Ammeraal Beltech pokazata swoje tasmy ,Zip-Link" z tkaniny poliestrowej. Obecnie
tasmy te znowu demonstrowata pokazujac jak nalezato je tgczyc¢.

W hali 27 miaty swoje stoiska dwie firmy: Kontra Aniagentechnik, Ruthen i Anton z Flens-
burga. Firma Anton dostarczy jeszcze w tym roku kompletne wyposazenie do fabryki w
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Szombathely, ktére bedzie przerabiato do 4000 m® ptyt wiérowych (szlifowanie, dzielenie i
sztaplowanie).

W.O.
Wg Holz-Zentralblatt 2013, Nr 29

Ptyty izolacyjne wytwarzane metoda sucha

Firma Steico wypuscita na rynek nowy rodzaj ptyt porowatych. Podczas gdy znane na
rynku ptyty porowate produkowane metodg mokrg (,Steico universal”, ,Steico special") wy-
rézniajg sie dobrg izolacyjnoscia dzwiekowg i dobrg ochrong cieplna, nowe produkty wyra-
biane metoda sucha majg dobre wiasciwosci izolacyjne (A=0,043 lub 0,041 W/mk) sg lekkie
i stabilne.

Nowe ptyty noszace nazwe ,Steico universal dry" produkowane sg w grubosciach od 35
do 160mm. Gestos¢ ptyt wynosi 180 kg/m®.

Producent rozszerzyt program produkcji na ptyty nazwane ,Steico special dry", ktére be-
da stosowane od strony zewnetrznej scian budynku i bedg sie charakteryzowaty przewod-
nictwem cieplnym A=0,041 W/mk. Piyty te sg produkowane w grubosciach do 200mm ale
na zamoéwienie mogg by¢ wytwarzane do grubosci 300mm. Gestos¢ tych ptyt wynosi
140kg/m®.

W.O.
Wg: Holz-Zentralblatt 2013, Nr 7, str.

Centrum kompetencyjne drewna w Absam

W miejscowosci Absam (Tirol/Osterreich) ma do roku 2015 powstaé Centrum Kompeten-
cyjne Drewna. Maszyny i urzgdzenia oraz hala do badan majg by¢ zbudowane przez Land
Tirol. Centrum kompetencyjne powstanie w rezultacie zawarcia uktadu pomiedzy krajem
zwigzkowym Tirol, Uniwersytetem w Innsbrucku, miejscowa firmg Holzbau i firmg Hunde-
gger Maschinenbau AG, Hawangen (Allgau). Wymenieni partnerzy beda sie troszczy¢ o
uruchomienie zaktadu. Powstajace centrum bedzie zwigzane z Technikum Drzewnym w
Asam i powinno podjg¢ w ciggu dwéch lat prace. W odniesieniu do Holz Tirol staje zadanie
zatroszczy¢ sie o ciggte potgczenie badan, nauczania i gospodarki.

W.O.
Wg: Holz-Zentralblatt 2013, Nr 18, str.421

Dwa zamowienia z Chin dla firmy Siempelkamp

W kwietniu firma Siempelkamp otrzymata dwa zaméwienia z Chin na dostawe linii do wy-
twarzania ptyt MDF. Chinska firma Changge Tianzheng System Board Co Ltd. zdecydowata
sie na zakup linii o szerokosci 4'. Siempelkamp dostarczy suszarke o wydajnosci 15t su-
chych wtdkien drzewnych na godzine, sortownik, linie formowania i prasowania wtacznie z
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prasa ,ContiRoll" o wymiarach 4' x 33,8m, formatéwke, urzadzenie chtodnicze i pomiesz-
czenie magazynowe dla ptyt MDF. Firma ta w miejscowosci Changge chce w prowincji He-
nan produkowaé ptyty MDF o grubosci od 2 do 25mm. Cate urzadzenie jest zaprojektowane
dla szybkosci az do 1300 mm/s.

Jixiang Plantation Timber Products Ltd. w Shishou, w prowincji Hubei chce zbudowaé¢ za-
ktad , w ktérym ma by¢ umieszczona linia formowania i prasowania ptyt MDF o wymiarach 8'
x 22,1m firmy ,ContiRoll" oraz urzadzenia do wykanczania ptyt. Linia ta bedzie mogta pro-
dukowac ptyty o szerokim zakresie gestosci z szybkoscig do 1300 mm/s. Formaty ptyt o
wymiarach 8' x 14, 16 i 18' i o grubosciach miedzy 2 i 25 mm nie bedg stwarzaty zadnych
trudnosci. W linii tej Siempelkamp zainstaluje formatéwke, urzadzenie chtodnicze oraz urza-
dzenie do kontroli jakosci, zawierajace SicoScan i Prodiz.basic-System. Dostawa obejmie
réwniez urzadzenie do sortowania masy.

W.O.
Wg: Holz-Zentralblatt 2013, Nr 19, str.446

Pozaplanowe zaméwienia dla firmy Dieffenbacher

Firma Dieffenbacher na targach Ligna w Hanowerze oswiadczyta o bardzo pozytywnym
poczatku roku. Obecny stan zamoéwien w wysokosci ponad 800 min euro zapewnia petne
wykorzystanie wydajnosci az do konca 2014 roku. Przy zaméwieniach wynoszacych ponad
200 min euro w pierwszych czterech miesigcach zaméwienia w dziedzinie drewna ksztattujg
sie wyraznie ponad zaméwienia planowe. Firma Dieffenbacher i chihska corka SWPM pod-
pisaty dziesie¢ uméw na urzadzenia do produkcji ptyt drewnopochodnych, zaopatrzonych w
prasy o dziataniu ciggtym, trzy wiérowki, szes¢ linii MDF i jedng linie dla ptyt OSB. Dodatko-
wo Dieffenbacher podpisat na poczgtku tego roku z firmg Swedspan umowe o dostawie
wyposazenia placu surowca drzewnego i produkcji wiérow dla Stowacji (miejscowosé Ma-
lacky). Dodatkowo Dieffenbacher otrzymat z brazylijskiej firmy Floraplac umowe na dostawe
prasy o dziataniu ciggtym, o szerokosci 9 stép i dtugosci 40m, o wydajnosci 1300m3/dobe.
Dostawa obejmuje rebalnie az do szlifierek i wykonczenia ptyt. Dla firmy Kronospan w Mogi-
lowie (Biatorus) ma by¢ zmontowana najwieksza w skali Swiatowej linia ciggta ptyt OSB o
wydajnosci dziennej 2800 m®. Montaz linii ma zajaé tylko siedem miesiecy. Dodatkowo Kro-
nospan planuje jeszcze trzy przedtuzenia linii i kolejne prace nad rozwojem linii w Hiszpanii i
w Rosji.

W.O.
Wg: Holz-Zentralblatt 2013, Nr 19, str. 446

Chinczycy inwestuja w fabryke sklejki w Teutoburgu

Firma Teutoburger Sperrholz GmbH, Detmold, znalazta wreszcie inwestora. Wedtug in-
formacji otrzymanej z zaktadu, 30 kwietnia zostata zawarta umowa z blizej nieznanym chin-
skim wytworca.



- 143 -

ChiAczycy sg z branzy i z gotowych wyrobéw drzewnych, przede wszystkim ze sklejki.
Wieksza czes¢ produkcji ma pozostawac¢ w Niemczech, przy czym mysli sie o produktach
na bazie sklejki. Mysli sie tez o $cislejszej wspétpracy z zagranicznymi dostawcami. Umowa
zostanie zawarta w koicu maja.

Werner Freitag, prawdopodobny nowy kierownik zaktadu patrzy w przyszto$¢ z nadzieja.
W koncu listopada, lub na poczatku grudnia ma on dostaé potwierdzenie umowy.

Obecnie w przedsiebiorstwie zatrudnionych jest ok. 100 pracownikéw, jednakze nieba-
wem liczba ta spadnie do ok. 75 o0s6b.

W.O.
Wg: Holz-Zentralblatt 2013, Nr 19, str.421

Firma Grecon wspétpracuje z firmg Doscher

Firma Grecon ( Alfeld, Niedersachsen), specjalizujagca sie w technikach pomiarowych
nawigzata wspoétprace z firmg Déscher a Déscher z Hamburga. Umowa miedzy dwoma
firmami przewiduje, ze Grecon przejmie technike pomiaru wilgotnosci za pomocg mikrofal
pod nazwg ,MM6000". Partnerzy uzgodnili ponadto, ze technike te bedg w przysziosci ra-
zem propagowac.

Firma Grecon ma w programie dwa aparaty do pomiaru wilgotnosci: ,IR5000" , ktére
okreslajg wilgotnos¢ za pomocg podczerwieni. Pomiar wilgotnosci w procesie nie jest rzeczg
tatwg wedtug oswiadczenia przedstawiciela firmy, Mathiasa Fischera.

Technika pomiaru za pomocg podczerwieni nadaje sig¢ przede wszystkim do powierzchni
ptaskich, poniewaz obejmuje ona wilgotnosé powierzchniowg. Nadaje sie ona bardzo do-
brze, gdy wilgotno$¢ powierzchniowa odpowiada wilgotnosci catego materiatu. Mikrofalowy
promien moze materiat przenika¢ w catosci. W rezultacie otrzymuje sie wielko$¢ srednia.
Kolor i forma mierzonego materiatu nie majg zadnego wptywu na wynik koncowy.

Pomiar wilgotnosci jest niezalezny od gestosci materiatu w bezposrednim kontakcie z
nim. ,MM6000" moze byé zamontowany w réznych miejscach linii produkcyjnej, na przyktad
za suszarkg widkien bezposrednio za nig, albo za stacjg nasypowa. Po zamontowaniu przy
ptytach gotowych mozna mie¢ od razu wilgotnosé wyrobu.

Grecon zakonczyt juz wspotprace w zakresie pomiaru mikrofal ,MWF5000" z firmg Tews
Elektronik GmbH a Co KG z Hamburga. Déscher a Déscher wspotpracowat z firmg Elektro-
nik Wood System, Hameln, ale ta wspotpraca tez juz sie skonczyta.

W.0.
Wg: Holz-Zentralblatt 2013, Nr 19, str.446

Nowa technologia modyfikacji kobierca

Surowiec drzewny jest, jak dotychczas, a w przysztosci bedzie jeszcze bardziej decydu-
jacym czynnikiem wptywajgcym na koszty wytwarzania. Producenci, jak na przyktad wyko-
nawcy maszyn, szukajg od dawna przy duzych naktadach na badania, odpowiednich roz-
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wigzan. Réwniez firma Dascanova prowadzita doswiadczenia w tym zakresie, jednak mimo
pewnych osiggnie¢ nie udato sie wprowadzi¢ do praktyki nowych pomystéw. Obecnie firma
ta widzi pewne szanse w nowych rozwigzaniach, odnoszacych sie do poczatku formowania
wstegi.

Obrébka widkien i wiéréw ma znaczny wptyw na wiasciwosci gotowej ptyty. Oprécz sa-
mego procesu otrzymywania czgstek z drewna dalsze ich traktowanie, jak sortowanie, su-
szenie i zaklejanie oraz formowanie wstegi a nastepnie prasowanie majg znaczny wptyw na
wiasciwosci gotowego wyrobu. W celu zwiekszenia szybkosci produkcji mozna dodatkowo
do maty dodawac pare, lub gorgce powietrze.

Wszystkie procesy, ktére majg miejsce przed uformowaniem wstegi, maja dzieki obrébce
jeszcze nie uformowanej ptyty wptyw na powstajgca wstege z widréw, czy z widkien. Z dru-
giej strony wszystkie kroki po uformowaniu wstegi maja te wade, ze wstega jest juz uformo-
wana i ukonstytuowana i ze dodatkowe medium musi by¢ doprowadzone do niej. W ten
sposo6b uformowana mata mogta by by¢ uszkodzona i mozna by oczekiwaé negatywnych
oddziatywan na ptyte.

Istnieje jednak specjalne miejsce w linii produkcyjnej, gdzie dla modyfikacji nie trzeba
wchodzi¢ do gotowej ptyty i gdzie wybrane tréjwymiarowe obszary moga by¢ w masie zmo-
dyfikowane. Nazywamy to miejsce ,otwartym polem kobierca” i jest to jedyne miejsce w linii
produkcyjnej, gdzie modyfikacja oddziatywa bezposrednio na wnetrze maty bez oddziaty-
wania na inne procesy. Na rys.1 jest ta ,otwarta powierzchnia maty” w przekroju standardo-
wej stacji nasypowej pokazana jako linia punktowa.

Rys.1. Przekrdj standardowej stacji nasypowej
1 — podawanie zaklejonych wiéréw, 2 — walki obracajace si¢ z r6zng predkoscia, 3 — walki stacji nasypowej,
4 — otwarta powierzchnia maty, 5 — kierunek ruchu maty, 6 — mata

Nowy pomyst modyfikacji maty
Dzieki usytuowaniu tzw. elementéw modyfikujacych w tzw. ,otwartym polu kobierca” jest
mozliwe zmodyfikowanie kazdego miejsca maty. Rozwigzanie i precyzja struktury okreslona



- 145 -

bedzie przez liczbe elementéw modyfikujacych, jak i przez liczbe otworéw w elementach
ruropodobnych (rys.2).

Rys.2. Usytuowanie elementéw Dascanova nad otwartg powierzchnig w stacji nasypowej

W tym koncepcie sterowanie komputerowe i odpowiedni program okresla pozycje, miej-
sce i objetos¢ dodawanej cieczy. Podobnie mozna tu dawa¢ wiekszg liczbe miejsc podawa-
nia innych srodkéw.

Urzadzenie prototypowe

W celu oceny tego pomystu firma Dascanova w swoich laboratoriach w Wiedniu skon-
struowata urzadzenie prototypowe, ktére postuzyto do przeprowadzenia badan. W przeci-
wienstwie do przemystu szybkos¢ zostata zredukowana, a szerokos¢ kobierca ograniczona
do 300mm (rys.3). Maksymalna wysokos¢ nasypu siegata 450mm.

Unterseite

Rys.3. Schematyczne przedstawienie elementu z otworami dla podawania cieczy modyfi-
kujgcej

Zasieg, w ktérym nowa technologia zostata zastosowana, wyniést 400mm. Dla przygoto-
wania eksperymentdéw i w celu obserwacji procesu modyfikacji cze$¢ urzgdzenia wykonano
z akrylu (rys.4). Szes¢ elementéw modyfikujgcych zostato podtaczonych do cisnieniowego
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zbiornika, w ktérym znajdowata sie ciecz modyfikujaca a otwory zostaty podtaczone do za-
programowanego urzgdzenia przez wiele zaworéw.

Biegefestigksit (N/mm?)
ﬁ
(=

N
-

0,0 -

Dascanova 3D

Referenz Dascanova 2D

Rys.4. Wytrzymatos¢ na zginanie

Plyty wytworzone laboratoryjnie

Dziatajace urzadzenie prototypowe byto skonstruowane przede wszystkim dla technologii
Dascanova, ktére jednak byto zmodyfikowane w ten sposéb, ze mozna tu byto spowodowaé
zmiane gestosci wewnatrz kobierca. Aby okreslié mechaniczne wtasciwosci takich nowych
wyrobdw zostaty wyprodukowane trzy rodzaje prébek: prébki homogeniczne (n=12) z taka
samg gestoscig na przekroju, probki Dascanova-2D (n=7) z r6zng wewnetrzng strukturg i
probki Dascanova-3D (n=42) z pofalowang struktura.

Prébki 3D zostaty wytworzone recznie. Po kondycjonowaniu wszystkie zostaty zbadane
na wytrzymato$é. Srednia gesto$é wszystkich probek wyniosta 428 kg/m3. Wyniki podane
zostaly w tabeli 1. Wszystkie ptyty widkniste typu Dascanova wykazaty znacznie wyzsze
wiasciwosci na zginanie oraz wyzsze moduty elastycznosci anizeli ptyty referencyjne(rys.5 i
6).

Tabelal. Poréwnanie miedzy homogenicznymi probkami ptyt pilsniowych i prébkami
o strukturze 2D i 3D

Whytrzymato$¢ | Wytrzymatosé Réznica
MOR MOE MOR MOE
[N/mm?] [N/mm2] [%] [%]
Préba 4,9 589 — —
Dascanova 2D 6,5 1585 32 169
Dascanova 3D* 9,2 2097 87 256

*Uformowane recznie
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Rys.5. Modut elastycznosci

Obydwie ptyty Dascanova 2D i 3D wykazaty potencjat tej nowej technologii. Jednakowa
ilos¢ materiatlu (ta sama $rednia gestos¢) moze prowadzi¢ do wyzszych mechanicznych
wiasciwosci gotowych ptyt. Realistyczny potencjat musi by¢ jednak najpierw sprawdzony w
warunkach przemystowych.

W.O.
Wg Holz-Zentralblatt 2013, Nr 29, str.722

Zastosowanie srodka ognhiochronnego nowej generacji
BURNBLOCK w produkcji wyrobéw drewnopochodnych

Uniepalniacz BURNBLOCK wynalazt w 2005 r. Dunczyk John Griem. Sktad chemiczny
srodka BURNBLOCK (Obszerne wyjatki z oceny ryzyka zdrowotnego produktu firmy Burn-
block przygotowane przez B.Malgrena-Hansena z Technologii Chemii i Wody Dunskiego
Instytutu Technicznego — 9 luty 2006r.) — ,Substancja nr 1 — $rodek ogniouodparniajacy —
Srodek ogniouodparniajgcy jest naturalnym sktadnikiem wystepujgcym w ludzkim ciele. W
literaturze brak jest informacji o oddziatywaniu na zdrowie poza lekkim efektem podrazniaja-
cym narzgdu wzroku, ktory jest o wiele stabszy niz oddziatywanie soli (chlorku sodu), ktéra
wywotuje umiarkowane podraznienie.”, “Substancja nr 2 —substancja regulujgca Ph — Sub-
stancja regulujgca Ph zostata wykazana w arkuszu danych o niebezpieczenstwie, poniewaz
jest to jedyna substancja, ktérg klasyfikuje sie jako szkodliwg wedtug przepiséw dotyczg-
cych niebezpiecznych sktadnikow. Sktadnikiem tym jest kwas cytrynowy, ktérego szkodli-
wos¢ jest poréwnywalna do szkodliwosci soli (chlorku sodu). Kwas cytrynowy klasyfikuje sie
jako podrazniajgcy dla oczu-Xi, R36. W literaturze brak innych oddziatywan tej substancji na
zdrowie. Kwas cytrynowy wystepuje we wszystkich owocach cytrusowych. Wykorzystane
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stezenie tego kwasu jest o wiele nizsze od tego wystepujacego w cytrynie lub nawet w soku
owocowym”. “Substancja nr 3 — dodatki — Sktadnik dodatkowy wystepuje naturalnie w nie-
ktorych jagodach. Toksycznosé tego komponentu jest porownywalna z toksycznoscia natu-
ralnej soli. Wedtug niektérych danych powoduje on lekkie podraznienie oczu, ktore jest o
wiele stabsze niz to powodowane przez naturalng sol. W literaturze brak innych oddziatywan
tej substancji na zdrowie.” ,Wnioski-Produkt ten bazuje na sktadnikach naturalnie wystepu-
jacych w produktach spozywczych lub w ludzkim ciele. Jedynym spotykanym szkodliwym
dla zdrowia efektem tej substancji jest podraznienie narzadu wzroku, jezeli przypadkowo
dostanie sie on do oczu. Uwaza sie, ze podraznienie wzroku wywotane przez ten produkt
jest o wiele mniej szkodliwe niz to powodowane przez skifadnik tego produktu wystepujacy
naturalnie w cytrynach lub w soku owocowym. "BURNBLOCK istnieje na rynku od roku
2005 (W Polsce od 2008 r.) i jest organicznym w 100% nietoksycznym i ekologicznym unie-
palniaczem chronionym patentem na catym $wiecie (Nr patentu PCT/US2006/010125).
Wystepuje w postaci proszku i roztworu (w ré6znych stezeniach do 30%) BURNBLOCK jest
uniepalniaczem uniwersalnym. Dokumentujg to atesty uzyskane w renomowanych instytu-
tach Danii, Szwecji i Polski potwierdzajgce wysoka skutecznos$¢ uniepalnienia srodkiem
BURNBLOCK takich materiatéw jak drewno, wyroby drewnopochodne, tkaniny, papier, tek-
tury. Daje to duze mozliwosci w przypadku produktéw tgczonych z roznych materiatéw.
Prowadzone sg prace nad zastosowaniem srodka w piankach przemystowych oraz lateksie.
Agresywnos¢ korozyjna srodka w postaci ciekltej jest mata, malejgca, czym odréznia sie
réwniez (oprécz nietoksycznosci) korzystnie od toksycznych uniepalniaczy halogenowych
(brom, chlor, fluor, jod) powodujacych duzg korozje metalu. Ma to duze znaczenie, gdyz
wedtug niektérych ocen koszty stosowania uniepalniaczy powodujacych korozje sg wieksze,
niz straty wynikajgce z pozaréw. Neutralny odczyn Ph uniepalniacza powoduje, ze nie ma
koniecznosci specjalnego czyszczenia maszyn uzytych w procesie uniepalniania. Te zalety
srodka, potgczone z tatwoscig procedur postugiwania sie nim, brakiem koniecznosci pod-
grzewania go, oraz biodegradowalnoscig przyczyniajg sie do obnizenia kosztéw jego stoso-
wania i unikniecia problemow i kosztow zwigzanych z utylizacjg odpadéw. BURNBLOCK
zostat wpisany na prestizowg liste OEKO —TEX aktywnych produktéw chemicznych, ktére
sg kontrolowane przez niezaleznych toksykologéw potwierdzajgcych, ze zostat przebadany
pod katem 100 parametréw istotnych dla zdrowia oraz uzyskat pozytywne wyniki. Wymie-
nione produkty sg zgodne z Dyrektywg U.E. 98/8 z pdzniejszymi zatgcznikami dotyczacyg
wprowadzania do obrotu rynkowego produktéw biobojczych. Polityka legislacyjna U.E. jest
w tej dziedzinie jednoznaczna. W roku 2006 weszta w zycie uchwalona przez U.E. Dyrekty-
wa RoHS zakazujgca sprzedazy produktéw zawierajgcych brom i jego pochodne. Jest kwe-
stig czasu stopniowe wyeliminowanie z rynku pozostatych srodkéw ogniochronnych, uzywa-
jacych toksycznych sktadnikow W tym kontekscie oparcie uniepalniania produktow na bazie
$srodka BURNBLOCK gwarantuje bezpieczenstwo legislacyjne, oraz daje czas na zastoso-
wanie odpowiednich technologii uniepalniania poszczegélnych produktow srodkiem BURN-
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BLOCK. Obecnie wtascicielem praw do srodka BURNBLOCK jest Firma BURNBLOCK
A.P.S. mieszczaca sie w Kopenhadze, w ktérej inwestorem strategicznym jest istotny udzia-
towiec jednego z wiekszych koncernéw farmaceutycznych Europy. Daje to mozliwos¢ reali-
zowania gtéwnego celu Firmy, to jest osiggniecie pozycji Swiatowego dostawcy nietoksycz-
nego i ekologicznego uniepalniacza. W tg strategie wpisuje sie dziatalno$¢ Firmy OLDEN
BURNBLOCK POLSKA — dystrybutora srodka BURNBLOCK w Polsce. W roku 2010 zaini-
cjowali$my w porozumieniu z firmg macierzystg produkcje srodka BURNBLOCK w Polsce.
Pozwolito to istotnie obnizy¢ koszty produktu. Ideg Firmy BURNBLOCK A.P.S. jest masowa
produkcja wyrobéw uniepalnionych tanim, nietoksycznym i ekologicznym $rodkiem. W tym
celu jesteSmy gotowi znaczaco obnizy¢ cene produktu i tak juz nizszg od poréwnywalnych
srodkéw na rynku. Rozumiejac, ze poczatki sg trudne, nie uzalezniamy ceny produktu od
wielkosci zaméwienia, liczac na zyski po zwiekszeniu produkcji przez firmy wspétpracujace.
Dotychczasowa wspotpraca z producentami wyrobéw drewnopochodnych wskazuje na duze
mozliwosci zastosowania $rodka BURNBLOCK w produktach tego przemystu. Swiadczg o
tym wyniki badan zastosowania srodka BURNBLOCK w produktach takich Firm jak PFLEI-
DERER, PAGED, czy MULTISKLEJKA. Jednoczesnie zauwazyliSmy, ze ze wzgledu na
duze obcigzenie pionéw technologicznych i badawczych w poszczegélnych FIRMACH bie-
z3acg produkcjg, proces wdrazania srodka BURNBLOCK napotyka istotne trudnosci. Po
rozmowach z sekretarzem STOWARZYSZENIA PRODUCENTOW PLYT DREWNOPO-
CHODNYCH W POLSCE mgr. inz. Marig Antonim Hikiertem doszliSmy wsp6lnie do wnio-
sku, ze dobrym rozwigzaniem tego problemu bytoby powotanie przez Firme OLDEN oraz
STOWARZYSZENIE PRODUCENTOW PLYT DREWNOPOCHODNYCH W POLSCE od-
rebnego podmiotu gospodarczego, ktérego celem byloby miedzy innymi organizowanie
programoéw badawczych, unijnych srodkéw finansowych na wdrazanie produktow innowa-
cyjnych, lobbowaniem na rzecz ekologicznego uniepalniania produktéw, promowaniem firm.
Te dziatania bytyby adresowane nie tylko do producentéw wyrobéw drewnopochodnych, ale
réwniez do odbiorcéw uniepalnionych wyrobéw drewnopochodnych. Polska jest liczagcym sie
na swiecie producentem wyrobow drewnopochodnych. Takie dziatania mogtyby zwiekszy¢
atrakcyjnos¢ towaréw wyprodukowanych w Polsce i pom6c zdoby¢ nowe rynki.

Ryszard Murawski
Petnomocnik/ds. Handlu
OLDEN BURNBLOCK POLSKA



Kraj

Austria
Belg/Luxemburg
Butgaria
Cypr
Czechostowacja
Dania
Estonia
Finlandia
Francja
Niemcy
Grecja
Wegry
Irlandia
Wiochy
totwa
Litwa
Niderlandy
Norwegia
Malta
Polska
Portugalia
Rumunia
Stowacja
Stowenia
Hiszpania
Szwecja
Szwajcaria
WIK. Brytania
Ukraina
Reszta
Razem

2008
250
800

95
15
75
150

50
550
3400
300
50
120
1000

55
400
57

900
180
200
55
40
800
150
180
1200
170
n.a.
11264

2009

240
700
95
13
75
140
9
45
490
3300
220
50
100
900

40
350
57

800
170
200
50
35
770
170
180
1000
175
n.a.
10387

Uwaga: reszta poza Rosjg i Turcjg
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Zuzycie ptyt MDF w Europie (x1000m?) 2008-2013

2010
260
750

95
10
75
140

45
510
3400
180
55
100
980

54
250
57

950
170
200
45
35
800
170
180
1150
182
156
11022

2011
260
750

95
10
80
140
10
47
500
3300
90
55
90
930
10
57
180
57

1050
160
210

50
40
660
170
180

1150
182
164

10682

Rok

2012
260
750

95
10
80
140

47
520
3100
70
65
90
930
10
40
180
57

1050
170
210

55
40
660
150
180

1000
150
165

10288

12:11
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-13,C

2013
260
700

95
10
80
140
10
47
530
3100
70
65
90
930
10
42
180
57

1050
170
210

60

40
660
140
180

[ 1000
150
166
10247

13:12
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'
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Produkcja ptyt wiérowych (x1000m®) 2008-2013

Rok
Kiai
4 2008 2000 2010 2011 2012 12.11% 2013

Niemcy 7500 6555 6537 5750 5591 28 5750
Skandynawia 1543 1361 1396 1346 1267 59 1302
:’g;gh- i Srodk. Eu- 9388 8181 8180 8387 8477 04 8690
Belgia, UK, Ilandia 3702 3416 3662 3613 3074  -149 3030
Francja 3844 3320 3817 3996 3870 32 3650
Wiochy 3275 2680 2914 2976 2533  -149 2675
HiszpaniaiPotudn-  g5og4 4078 4223 4152 3842 7,0 3990
Wsch. Europa

Razem

EPF 34516 29791 30730 30220 28654 55 29087
Eu-27 33667 28976 29887 29382 27856 55 28262

Zdolnosé produkcyjna ptyt OSB w Europie (x1000m?®)
2008-2014

Kraj 2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014
Belgia 300 300 300 300 300 300 300
Butgaria 240 240 240 240 240 240 660
Czechy 500 500 500 500 500 500 500
Francja 470 480 360 360 360 360 360
Niemcy 1220 1220 1220 1220 1220 1220 1220
Irlandia 350 320 320 350 350 350 350
Wtochy 0 0 0 0 0 130 130
totwa 500 500 500 500 500 500 500
Luksemburg 200 200 200 200 200 200 200
Polska 400 95 400 400 400 600 600
Rumunia 0 500 500 500 800 800 800
UK 320 320 320 320 320 320 320
Razem 4500 4675 4860 4890 5190 5520 5940

201312014 dane z EPF

Faktyczne zuzycie ptyt widrowych (x1000m?) 2008-2012
Kraj 2008 2009 2010 2011 2012 12:11 %



Austria
Belgia
Butgaria
Czechy
Dania
Estonia
Finlandia
Francja
Niemcy
Grecja
Wegry
Irlandia
Wiochy
totwa
Litwa
Niderlandy
Norwegia
Polska
Portugalia
Rumunia
Stowacja
Stowenia
Hiszpania
Szwecja
Szwajcaria
UK
Razem
EPF
EU-27

376
1006
370
780
777
79
232
3569
6551
514
439
156
3473
87
625
426
274
3370
600
900
636
240
2194
1000
410
2760

31114
30400

378
956
342
640
682
53
182
2804
6035
412
351
156
2910
49
536
300
235
3110
615
795
644
160
1352
902
384
2448

31846
31162
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317
1044
397
692
637
46
158
2955
6311
262
286
149
3366
44
515
272
280
3096
716
795
604
138
1496
960
381
2548

27429
26810

364
1046
442
663
640
71
197
2979
6154
220
248
66
3048
161
511
270
249
3484
653
832
602
163
1413
1030
356
2665

28527
27922

354
1038
425
672
559
74
151
2806
6078
155
255
68
2674
176
516
265
218
3666
556
880
610
149
1209
895
375
2058

26882
26289

-2,7
-0,8
-3,8
1,4
-12,7
4,2
-23,2
-5,8
-1,2
-29,5
2,8
3,0
-12,3
9,3
1,0
-1,9
-12,4

14,9
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Stan przemystu ptyt wiérowych w Rosji (x1000m?) 2008-

2013

2008 2009 2010
Produkcja 5751 4562 5484
Import 472 445 529
Eksport 411 576 490
Konsumpcja 5812 4430 5522

Zdolno$¢ produkce. 6415 6815 7000

2011
6634
619
344
6909
7350

2012
6753
767
322
7198
7150

12/11 %
18
23,9
-6,4
42
2,7

Stan przemystu MDF w Rosji (x1000m®) 2008-2013

2008 2009 2010

Produkcja 1171 1003 895
Import 488 193 200
Eksport 193 178 170
Konsumpcja 1465 1019 925

Zdolnos¢ produkce. 1276 1318 1318

2011
980
200
180

1000
1582

2012
1058
210
200
1068
1450

12/11 %
8,0%
5,5%

1,1%
6,8%

-8,3%

Podstawowe dane dotyczace produkciji ptyt MDF

w Chinach (x1000m®) 2008-2013
2008 2009 2010

Produkcja 27405 31316 38942
Import 255 354 400
Eksport 2334 1916 2000
Konsumpcja 25326 29754 37342

Zdolno$¢ produkc. 27972 32000 40000

2011
44586
420
2250
42756
45000

2012
49734
440
3966
46208
50000

12/11 %
11,5
4,8
76,3
8,1
11,1

2013
6800
800
350
7250
7200

2013
1100
225
220
1105
1500

2013
54708
450
4000
51158
55000
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Podstawowe dane dotyczace przemystu ptyt wiorowych
w USA (x1000m?) 2008-2013

2008 2009 2010 2011 2012 12/11% 2013

Produkcja 5160 3858 3930 4010 3664 -8,6 3774
Import 591 569 610 638 650 1,9 650
Eksport 256 187 198 174 164 -5,7 175
Konsumpcja 7219 6071 4342 4474 4150 -7,2 4249

Zdolno$¢ produkce. 8579 8196 8091 7729 6608 -14,5 6694

Podstawowe dane dotyczace przemystu ptyt MDF w USA
(x1000m®) 2008-2013

2008 2009 2010 2011 2012 12/11% 2013

Produkcja 3021 2957 2472 2548 2877 12,9 3134
Import 1639 1253 877 905 920 1,7 930
Eksport 438 355 337 323 359 11,1 360
Konsumpcja 4222 3855 3012 3130 3438 9,8 3704
Zdolnos¢ produkce. 4116 4172 3706 3758 3610 -3,9 3656

Podstawowe dane dotyczace przemystu ptyt OSB w USA
(x1000m?) 2008-2013

2008 2009 2010 2011 2012 12/11% 2013

Produkcja 11151 8490 9110 8884 12473 40,4 14835
Import 3320 2440 2611 2500 3492 39,7 3000
Eksport 440 133 227 222 300 35,1 400
Zuzycie 14031 10797 11494 11162 15665 40,3 17435

Zdolno$¢ produkc. 15320 14650 14743 18024 18329 1,7 20300
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RECENZJE

Szkieletowy dom drewniany, materiaty, konstrukcja,
technologia. Redaktor Naczelny: Wojciech Nitka
Wydawca: Centrum Budownictwa Drewnianego,
Gdansk, 2013, ISBN: 978-83-930673-1-2

Wydana przez Centrum Budownictwa Drewnianego w Gdansku ksigzka zawiera podsta-
wowe wymagania techniczno-montazowe dla budownictwa szkieletowego o szkielecie z
drewna. Wymagania te dotyczg elementéw Sciennych, stropowych i dachowych, izolacji
przeciwwilgociowej, przenikania powietrza, ciepta a takze izolacji akustycznej oraz odporno-
Sci ogniowej. Opracowanie szczegdlnie polecane jest architektom i konstruktorom zajmuja-
cym sie projektowaniem domoéw o drewnianej konstrukcji szkieletowej, firmom wykonaw-
czym zajmujgcym sie realizacjg drewnianego budownictwa szkieletowego, a takze inspekto-
rom nadzoru kontrolujgcym prawidtowosc realizacji drewnianego budownictwa szkieletowe-
go. Ksigzka zawiera 12 rozdziatéw, oraz zatgcznik:

1. Wstep

Projekt budowlany
Materiaty budowlane
Wykonanie elementoéw konstrukcji budynku
Ochrona budynku przed przenikaniem powietrza i wilgocig
Izolacyjnosé¢ cieplna przegréd zewnetrznych
Izolacyjnos¢ akustyczna przegrod wewnetrznych
Wentylacja budynku
9. Bezpieczenstwo pozarowe
10. Kontrola konstrukcji drewnianej
11. Odbidr robot
12. Biografia

Zatgcznik.

® NG WP
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We wstepie, précz okreslenia przedmiotu i zakresu opracowania wymieniono terminy i
definicje w nim uzyte: ogélne, dotyczgce budownictwa drewnianego i budownictwa szkiele-
towego.

W rozdziale drugim autor w zwiezty sposéb przedstawia elementy, jakie powinien zgod-
nie z wymaganiami Rozporzadzenia Ministra Infrastruktury z dnia 3 lipca 2003 roku, zawie-
rac projekt budowlany bedacy podstawa do wydania pozwolenia na budowe.

Nastepny, obszerny rozdziat poswiecony jest materiatom budowlanym. Na wstepie tej
czesci opracowania wymieniono ogélne warunki i wymagania jakie muszag spetnia¢ wpro-
wadzone do obrotu i stosowane wyroby budowlane. W dalszej czesci przedstawiono mate-
rialy konstrukcyjne drzewne i drewnopochodne, ptyty drewnopochodne, belki stalowe, sta-
lowe tgczniki do drewna, preparaty do zabezpieczenia drewna i materiatbw drewnopochod-
nych, materiaty do izolacji przeciwwilgociowych, izolacji cieplnej i izolacji akustycznej. Tekst
jest bogato ilustrowany zdjeciami. Rozdziat poswiecony materiatom zamykajg zwiezle ujete
wymagania dotyczace ich sktadowania i przechowywania.

Rozdziat czwarty poswiecony jest wykonywaniu elementéw konstrukcji budynku. Autor
zwraca w nim uwage na ogolne warunki, jakie muszg spetnia¢ te elementy, a takze opisuje
na przyktadach elementy dotyczace posadowienia budynku, konstrukcji stropu nad prze-
strzenig podtogowa i piwnicg oraz konstrukcji scian zewnetrznych i wewnetrznych. Przed-
stawione sg tez przyktady wykonywania w szkielecie drewnianym otworéw okiennych i
drzwiowych oraz stropu miedzykondygnacyjnego i dachu, takze przyktady poszycia stropu,
Scian i dachu. Materiat ilustrowany jest szeroko zdjeciami i kolorowymi rysunkami.

Nastepne rozdzialy poswiecone zostaty kolejno ochronie budynku przed przenikaniem
powietrza i wilgoci, izolacji cieplnej, izolacji akustycznej oraz wentylacji budynku. Wszystkie
te zagadnienia wiazg sie z komfortem cieplnym i akustycznym uzytkowania budynku i dlate-
go poswiecono im w Ksigzce sporo miejsca.

Szeroko przedstawiono tez zagadnienie bezpieczenstwa pozarowego budynku, ktéremu
poswiecono w ksigzce dziewiaty rozdziat. W uktadzie tabelarycznym ujeto klasy reakcji na
ogien oraz na wytwarzanie dymu wybranych wyrobéw budowlanych zgodnie z obowigzuja-
ca w UE klasyfikacjg. Osobno tabelarycznie podano klasyfikacje ogniowg podstawowych
materiatéw stosowanych w drewnianym budownictwie szkieletowym wedtug PN-EN 13501-
1. W podrozdziale dotyczacym odpornosci ogniowej $cian i stropéw szkieletowych autor
zwraca uwage na role ptyty gipsowo-kartonowej i izolacji cieplno-akustycznej w zwigkszeniu
odpornosci ogniowej konstrukcji. Kolejne podrozdziaty w sposéb przejrzysty przedstawiajg
odpornos¢ ogniowg przyktadowych $cian o szkielecie drewnianym i zastawki ogniowe, ktére
stosuje sie dla ograniczenia rozprzestrzeniania sie ognia w budynku o drewnianej konstruk-
Cji w razie pozaru.

Rozdziaty poswiecone kontroli konstrukciji drewnianej i odbiorowi robét, zawierajg kwinte-
sencje wymagan i czynnosci jakie powinny by¢ w tym zakresie przeprowadzone.
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W bibliografii podano materiaty zrodtowe — ustawy i rozporzadzenia, europejskie aprobaty
techniczne, instrukcje ITB, normy i literature.

Zatgcznik zawiera opisy i tabele ze szczegétowym zakresem robdt poczynajac od stanu
zerowego budynku a konczac na stanie ,pod klucz”.

Ksigzka zainteresuje z pewnoscig nie tylko fachowcow w dziedzinie budownictwa, ktérym
autor jg poleca, ale takze wszystkich, ktérzy zamierzajg kupi¢ gotowy dom w szkielecie z
drewna, lub zleci¢ jego budowe.

MAH

Drewno (prace naukowe, doniesienia, komunikaty)
Instytut Technologii Drewna, Poznan 2013, vol.56, nr 189,
ISSN 1644-3985 Redaktor naczelny: Ewa Ratajczak

Kolejne wydawnictwo Instytutu Technologii Drewna zawiera 9 prac naukowych. Wiek-
$z0s¢ z nich opublikowana zostata w jezyku angielskim. Ponizej podajemy wykaz zamiesz-
czonych artykutéw:

1. Mariusz Jerzy Stolarski, Michat Krzyzaniak, Bogustawa Waliszewska, Stefan Szczu-
kowski, Jézef Tworkowski, Magdalena Zborowska: Lignocellulosic biomass derived from
agricultural land as industhal and energy feedstock (Dendromasa pozyskana z gruntow
rolniczych jako surowiec przemystowy i energetyczny)

2. Krzysztof Michalec, Anna Barszcz, Radostaw Wasik: Jakos¢ surowca swierkowego
pochodzacego z drzewostandéw naturalnych (rezerwatowych) i drzewostandéw petnigcych
funkcje gospodarcze (The quality of spruce timber from natural stands (forest reserves) and
manager stands)

3. Zbigniew Karaszewski, Mariusz Bembenek, Piotr S. Mederski, Anna Szczepanska-
Alvarez, Rafat Byczkowski, Anna Koztowska, Klaudiusz Michnowicz, Wojciech Przytuta,
Dieter F. Giefing: Identifying beech round wood quality - distribution of beech timber quali-
ties and influencing defects (Udziat klas jakosci drewna bukowego oraz wad wptywajacych
na klasyfikacje surowca okragtego)

4. Jadwiga Zabielska-Matejuk, Waldemar Spychalski, Anna Stangierska: Oddziatywanie
nowych preparatow do ochrony drewna na $rodowisko glebowe (Impact of the CCB and
ACQ — type preservatieves on the soil environment)

5. Jan Bocianowski, Krzysztof Joachimiak, Adam Woéjciak: The influence of process vari-
ables on the strength properties of NSSC birch pulp. Towards the limits of optimization: part
two - the effect of temperature and time of cooking (Wptyw zmiennych czynnikéw pro-
cesowych na wtasciwosci wytrzymatosciowe brzozowych mas pétchemicznych (NSSC) . W
kierunku granic optymalizacji: cze$¢ druga — wptyw temperaury i czasu warzenia)

6. Marcin Klimczewski, Danuta Nicewicz: Properties of selected hdf pulp with recovered
fibers added (Wybrane wiasciwosci mas wtoknistych przeznaczonych na ptyty HDF z dodat-
kiem widkien pouzytkowych)
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7. Janis lejavs, Uldis Spulle: Compression strength of three layer cellular wood panels
(Wytrzymatos$¢ na Sciskanie tréj warstwo wy eh ptyt komérkowych)

8. Kazimierz A. Ortowski, Adam Walichnowski: Analiza ekonomiczna produkcji warstw li-
cowych podtég klejonych warstwowo (Economic analysis of upper layer production of engi-
neered floorings)

9. Jasna Hrovatin, Silwana Prakrat, Jordan Berginc, Milan Sernek, Anton Zupanéic, Leon
Oblak, Sergej Medved: Strength comparison of joint at window frames (Poréwnanie wytrzy-
matosci potgczen w oscieznicach okiennych)

W.O.

Drewno — surowiec strategiczny? Instytut Technologii
Drewna, Centrum Informacyjne Laséw Panstwowych,
2012

Publikacja przygotowana na podstawie materiatow konferencyjnych, wygtoszonych pod-
czas |V Europejskiego Kongresu Gospodarczego w dniach 14-16. 05. 2012 roku w Katowi-
cach. Zespdt redakcyjny: dr Wtadystaw Strykowski, prof. ITD. (przewodniczacy), mgr Anna
Gatecka, mgr Justyna Pawtowska. ISBN 978-83-932284, ISBN 978-83-61633-96-9. Naktad
2000 egzemplarzy.

Przed spisem tresci wymieniono w porzadku alfabetycznym autoréw zamieszczonych w
opracowaniu referatdw podajgc jednoczesnie miejsca ich zatrudnienia. Nalezy zaznaczy¢,
ze wsrod autoréw znalezli sie w zasadzie wszyscy, reprezentujgcy caty kompleks lesno-
drzewny, tgcznie z podstawowymi gateziami przemystu przerabiajgcego drewno. We wpro-
wadzeniu do opracowania podkreslono, ze surowiec drzewny stat sie dzis, podobnie jak
ropa naftowa i gaz ziemny, surowcem strategicznym. Niestety, w Polsce sektor oparty na
drewnie nie jest w petni doceniany ani przez decydentdw, ani przez polskie spoteczehnstwo.
W skali globalnej 90% drewna przemystowego wytwarzane jest w 25 krajach, przy czym
Polska zajmuje tu wysoka, bo jedenasta pozycje. Mimo tego przemyst przerobu drewna,
ktory po ostatniej wojnie bardzo sie rozwinat, nie znajdowat sie i w dalszym ciggu nie znaj-
duje sie na wysokiej pozycji. Wtgczenie drewna jako jednego z waznych zrédet odnawialne-
go surowca pozwoli na jego lepszg ocene i lepsze wykorzystanie w przysztosci. W ciggu
trzech dni trwania Kongresu odbyto sie ponad sto sesji tematycznych z udziatem ponad
szesciu tysiecy gosci.

Po tym krotkim wstepie podajemy wykaz wygtoszonych referatow:

1. Wiadystaw Strykowski: Czy drewno jest surowcem strategicznym?

2. Stanistaw Gorczyca: Cztowiek i drewno w idei zrbwnowazonego rozwoju

3. Adam Kaliszewski: Wykorzystanie drewna i powiekszanie jego zasobéw jako cel poli-
tyki lesnej — kontekst europejski i krajowy

4. Maciej Skorupski: Zielona ekonomia w sektorze lesno-drzewnym (polska proekolo-
giczna gospodarka lesna)
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5. Marcin Polak: Las i drewno a inne sektory gospodarki

6.Tadeusz Respondek, Marek Adamowicz, Tomasz Wiktorski: Drewno - strategiczny su-
rowiec branzy meblarskiej

7. Janusz Turski, Katarzyna Godlewska: Zrbwnowazona gospodarka surowcami w prze-
mysle celulozowo-papierniczym

8. Maria Antoni Hikiert: Drewno podstawowym i strategicznym surowcem dla branzy ptyt
drewnopochodnych

9. Andrzej Noskowiak: Budownictwo oparte na drewnie

10. Janusz Zaleski: O wykorzystaniu odnawialnych zasobéw energii (OZE) w Polsce i ich
systemie wsparcia

11. Ewa Ratajczak, Wojciech Cichy: Drewno zrédtem energii odnawialnej

12.Tomasz Borecki, Edward Stepien: Urzadzeniowe przestanki do strategii rozwoju za-
sobow lesnych w Polsce

W.O.

Ewa Ratajczak, Sektor lesno-drzewny w zielonej
gospodarce, Instytut Technologii Drewna, Poznan 2013
ISBN 978-83-932284-7-8, naktad 520 egzemplarzy

Przedstawiona mi do oceny ksigzka sktada sie ze spisu tresci w jezyku polskim i angiel-
skim, z zawartego na 159 stronach tekstu, z aneksu zawierajgcego materiat tabelaryczny na
18 stronach, z bibliografii obejmujacej strony od 187 do 200 oraz z podsumowujgcego ca-
tos¢ streszczenia w jezyku polskim i angielskim.

Poczatek ksigzki rozpoczyna sie od wstepu, obejmujgcego 5 stron, w ktérych Autorka
przedstawia w skrdcie podstawowe zagadnienia, ktére bedg szczegbtowo rozpatrywane w
nastepnych, czterech rozdziatach.

Tytuty tych rozdziatéw sg nastepujace:

1. Globalny wymiar zielonej gospodarki i sektora lesno-d rzewnego

2. Zrbwnowazone gospodarowanie zasobami surowca drzewnego w Polsce

3. Sektor lesno drzewny w Polsce a ochrona srodowiska

4. Spoteczno-ekonomiczne znaczenie sektora le$no-drzewnego w rozwoju regionalnym
Polski

Na poczatku rozdziatu pierwszego Autorka obszernie zajmuje sie genezg koncepciji i po-
jeciem zielonej gospodarki, przy czym podkresla, ze termin ,zielona gospodarka" zostat po
raz pierwszy uzyty w 1989 roku, ale dopiero w 1991 i w 1994 autorzy powigzali i rozwinegli to
pojecie. W 2008 roku termin ten wystapit ponownie w raporcie Globalny Zielony tad -Global
Green New Deal.

Jak na razie nie ma jednej definicji zielonej gospodarki, ale mozna juz moéwi¢ o porozu-
mieniu co do podstawowej idei a mianowicie, ze poprawa wzrostu gospodarczego, postep
spoteczny i zarzadzanie ochrong srodowiska moga by¢ komplementarnymi celami strate-
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gicznymi. Koncepcja ta jest spdjna z koncepcjg zréwnowazonego rozwoju opracowang
przez ONZ, ktéra postrzega wymiar gospodarczy, spoteczny i srodowiskowy jako trzy filary
rozwoju.

Polskie lesnictwo i sektor drzewny tacznie kreujg 3,2% produkcji globalnej i jest to wiecej
niz produkcja koksu, rafinacji ropy naftowej, wyrobow z tworzyw sztucznych i gumy, czy tez
wyrobow z metali.

Polskie lesnictwo charakteryzuje sie nastepujgcymi wskaznikami: statym wzrostem po-
wierzchni laséw (1995-2010 okoto 36 tys. ha/rok), statym wzrostem zasobéw drzewnych
(1967-2011 érednio rocznie ok. 30 min m®), statym wzrostem zasobnosci na 1 ha (ok. 3
m®/ha), wzrostem udziatu drzewostanéw rebnych z 14,3% w 1945 do 20,9% w 2011 roku (w
lasach panstwowych do 23,3%). Powierzchnia gruntéw lesnych w Polsce w 2011 roku byta
réwna 9,4 min ha, co oznacza lesistos¢ w wysokosci 29,2% (Srednia europejska — 36%).

W roku 2000 pozyskano 27,7 min m® drewna a w roku 2011 - 37,2 min m®, w tym drewna
przemystowego 32,2 min m* i opatowego - 5,0 min m°.

Wedtug sortymentéw, to w roku 1990 pozyskano ogétem 18676 tys. m® a w roku 2011 —
37180 tys. m®, w tym drewna wielkowymiarowego 14721,7 tys. m°, éredniowymiarowego
20155,4 tys. m* i matowymiarowego — 2302,9 tys. m°.

Jesli chodzi o prognoze pozyskania drewna, to w 2021 roku miato to by¢ 41,8 min m® a
na 2031 rok przewiduje sie pozyskanie 46,7 min m°.

Gospodarka odpadami traktowana jest jako istotne, dodatkowe zrodto surowca. Ze
wzgledu na miejsce powstawania odpady mozna podzieli¢ na przemystowe i produkcyjne,
bedace drzewnymi produktami ubocznymi oraz odpady pouzytkowe, powstajgce w finalnym
etapie procesu uzytkowania gotowego wyrobu.

Drzewne odpady przemystowe, powstajace w ilogci 10,5 min m® powstajg w takich miej-
scach, jak przemyst tartaczny (60%), przemyst ptyt drewnopochodnych (15%), przemyst
meblarski (17%) oraz przemyst stolarki budowlanej (3%) i przemyst celulozowy ((5%). Na-
tomiast drzewne odpady pouzytkowe (6 min m®) powstajg w budownictwie (52%), w gospo-
darstwach domowych (27%), w handlu (13%), komunikacji (2%), w energetyce (1%) oraz w
transporcie i w rolnictwie (5%).

Zuzycie drewna okragtego w Polsce w okresie od 1990 do 2011 roku wzrosto od 18,3 min
m® do 38,7 min m®. W okresie od 1990 roku do 2010 roku zmienita sie struktura zuzycia
drewna w ten sposob, ze zuzycie na cele energetyczne wzrosto z 1% do 16% a znacznie,
bo z 27% do 10% zmalato zuzycie do produkcji mas widknistych. Wzrosto réwniez o0 5% z
42% do 47% zuzycie w produkcji materiatow tartych.

Specyfikg sektora drzewnego w Polsce jest dominacja meblarstwa, podczas gdy w Euro-
pie przewaza zuzycie na cele budowlane.

Wedtug przewidywan dla drzewnictwa do 2020 roku najwiekszy wptyw na innowacyjnosc
polskiego sektora drzewnego bedzie miat rozwdj produkcji kompozytéw drzewnych oraz
zielonej energii.
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W Polsce istniejg dwa systemy certyfikacji gospodarki lesnej: FSC (Forest Stewardship
Council) i PEFC (Programme for the Endorsement of Forest Certification Schemes). Polska
zajmuje trzecie miejsce po Rosji i Szwecji w systemie FSC oraz posiada 12 certyfikatow w
systemie PEFC.

W 2010 roku catkowita emisja gazéw cieplarnianych wyniosta w Polsce 402,5 min ton
ekwiwalentu dwutlenku wegla. W stosunku do roku 1988 oznacza to spadek o 28,6%. Jego
pochfanianie w 2010 roku oszacowano na 39,4 min ton, co oznacza, ze 9,8% catkowitej
emisji C0, absorbowane jest przez lasy.

W 2011 roku z sektora drzewnego odprowadzono ok. 84 hm?® $ciekéw przemystowych i
byto to prawie 10% mniej niz w 2002 roku. 80,1% $ciekéw pochodzi z produkcji mas wtokni-
stych, papieru | tektury, natomiast 4,2% Sciekéw - z produkc;ji ptyt drewnopochodnych.

Rozdziat ,Zielone technologie i produkty w sektorze drzewnym" konczy sie wyszczegol-
nieniem przysztosciowych kierunkéw wykorzystania drewna. Kierunki te, to rozwoj bezod-
padowych technologii, oszczedzanie | powiekszanie bazy surowcowej, wytwarzanie no-
wych, podatnych na recykling wyrobéw, przediuzanie trwato$ci drewna, zastepowanie syn-
tetycznych chemikaliéw zwigzkami naturalnymi, rozwojem nowych technik recyklingu wyro-
béw drzewnych oraz zastosowaniem biotechnologii dla howych mozliwosci wykorzystania
drewna.

W obszarze zielonej energii nowe technologie sg skierowane gtéwnie na: wykorzystanie
surowca drzewnego nieprzydatnego do celéow materiatowych, biorafinacje, optymalizacje
wydajnosci energetycznej i oszczedne rozwigzania technologiczne.

Ostatni rozdziat ksigzki odnosi sie do spoteczno-ekonomicznego znaczenia sektora le-
$no-drzewnego w rozwoju regionalnym Polski. W 2012 roku obszary wiejskie stanowity 93%
powierzchni kraju, a ludnosé wiejska ksztattowata sie na poziomie 39% mieszkancéw. Od-
setek ludnosci wiejskiej na terenach wschodnich ksztattowat sie od 40% do 59%, podczas
gdy w wojewddztwach zachodnich wynosit on od 30% do 37%. Pétnocne, zachodnie i potu-
dniowe tereny w Polsce charakteryzujg sie znacznymi powierzchniami lesnymi, podczas gdy
obszary centralne i wschodnie charakteryzujg sie duzymi obszarami, na ktérych panuje
gospodarka rolnicza. W koncu 2012 roku bezrobocie dotkneto 2,1 min oséb, w tym 939
tysiecy (43,9%) stanowili mieszkancy wsi. Najwyzsze bezrobocie wystepuje w regionie
warminsko-mazurskim (21,2% przy sredniej krajowej 13,4%) — co jest efektem stabo rozwi-
nietego przemystu. W koncu 2011 roku w lesnictwie pracowato 47,8 tys. osoéb, przy czym
najwiecej zatrudnionych byto w wojewddztwie zachodniopomorskim, wielkopolskim i war-
minsko-mazurskim.

W 2012 roku w Polsce funkcjonowato ponad 60,2 tysiecy przedsigbiorstw drzewnych. W
tradycyjnie rozumianym przemysle drzewnym, celulozowo-papierniczym i w meblarstwie
przecietne zatrudnienie w 2011 roku wyniosto 304,2 tys. oséb. W meblarstwie oferowane
jest ponad 47% miejsc pracy catego sektora drzewnego. W catym sektorze lesno-drzewnym
przecietne zatrudnienie wynosito 343 tys. osob.
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Jezeli chodzi o wynagrodzenia w lesnictwie i w przemysle zwigzanym z przerobem drew-
na, to w lasach panstwowych bytlo ono o 71% wyzsze, w przemysle celulozowo-
papierniczym o 5% wyzsze a w przemysle drzewnym meblarskim wynosito ono tylko 72% w
stosunku do 100%-owego poziomu. Inne dziaty gospodarki miaty nastepujgce wskazniki:
bankowos¢ i ubezpieczenia 168%, informacja i komunikacja 174%, goérnictwo 178% i ener-
getyka 158%.

Znaczenie sektora lesno-drzewnego w gospodarce Polski jest wyraznie wieksze anizeli w
Unii Europejskiej. Polskie lesnictwo i sektor drzewny kreujg wiekszg produkcje globalng
anizeli produkcja koksu, produktéw rafinaciji ropy naftowej, wyrobdw z tworzyw sztucznych i
gumy, czy wyrobow z metali. Sektor drzewny zajmuje pierwsze miejsce pod wzgledem licz-
by podmiotéw gospodarczych, miejsce drugie pod wzgledem liczby zatrudnionych | miejsce
trzecie pod wzgledem wartosci produkcji sprzedanej. W eksporcie zajmuje miejsce czwarte,
wykazujgc dodatnie saldo wyrobami drzewnymi.

Ksigzke zamyka aneks zawierajgcy tabele (str.169-186), bibliografie (str. 187-200) oraz
krétkie streszczenie w jezyku polskim i angielskim.

Naktad ksigzki w ilosci 520 egzemplarzy powinien zosta¢ rozpowszechniony wsrod lesni-
kéw i drzewiarzy, poniewaz stanowi on podsumowanie wielu lat pracy zespotu kierowanego
przez gtdwnego Autora, prof. dr Ewe Ratajczak.

W.O.

Annals of Warsaw University of Life Sciences — SGGW.
Forestry and Wood Technology Nr 81,

Warsaw 2013. ISSN 1898-5912,

Series editor: Ewa Dobrowolska, Marcin Zbiec

Konferencja naukowa, ktéra odbyta sie w Osrodku SGGW w Zakopanem zgromadzita ca-
ty szereg naukowcow, ktdrzy wygtosili wiele interesujacych referatéw. Referaty te zostaty
opublikowane w zwartej postaci w jezyku angielskim z krétkim streszczeniem zawartosci w
jezyku polskim.

Ponizej podajemy wykaz wybranych tytutéw:

1. Alimov Iskandar,Magrupov Farkhod, GrzybowskiPiotr, Szydtowska Jadwiga, Zawitkow-
ski Jan, Wyzewski Zbigniew: ,The study on the changes in the secondary particles of wood
and in the polypropylene in wood-plastic composites" (Przemiany zachodzace w czgstkach
drewna | polipropylenu w trakcie wytwarzania kompozytéw WPC).

2. Batog Jolanta, Wojcik Rafat: ,Enzymatic treatment of lignocellulosic composites for re-
duced toxicity" (Zmniejszenie toksycznosci kompozytéw lignocelulozowych poprzez enzy-
my).

3. Cyrankowski Mariusz, Osipiuk Jan, Wilkowski Jacek, Domin Bartosz: ,Research on ef-
fectiveness of antipyrene on combustibility of chosen kinds of exotic wood from Asia" (Ba-
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danie skutecznosci antypirenu na palno$¢ wybranych gatunkéw drewna egzotycznego z
Azji).

4. Dolny Stanistaw, Potok Zbigniew, Rogozinski Tomasz: ,Effectiveness of filtrating sepa-
ration of wood dust from the air with vahable dust concentration at inlet" (Skuteczno$c¢ pro-
cesu filtracyjnego oczyszczania powietrza przy zmiennym stezeniu zapylenia powietrza
dolotowego).

5. Dolny Stanistaw, Potok Zbigniew, Rogozinski Tomasz: ,Influence of dust concentration
at inlet on the process of filtrating separation of wood dusts from the air" (Wptyw stezenia
zapylenia powietrza dolotowego na przebieg procesu filtracyjnego oczyszczania powietrza z
pytéw drzewnych).

6. Foksowicz-Flaczyk Joanna, Walentowska Judyta, Bujnowicz Krzysztof, Korol Jerzy:
.Protection of natural composite against mould fungi" (Ochrona kompozytéw naturalnych
przed atakiem grzyboéw plesniowych).

7. Gozdecki Cezary: ,Effect of impregnation of wood filier on the properties of wood-
plastic composites" (Wptyw impregnacji napetniacza drzewnego na wiasciwosci kompozytu
drzewno-polimerowego).

8. Grzeskiewicz Marek, Borysiuk Piotr, Wojcik Anna, Monder Stawomir: ,Mechanical and
physical properties of beech plywood with densified surface layers" (Mechaniczne | fizyczne
wiasciwosci sklejki bukowej z zageszczonymi warstwami zewnetrznymi).

9. Hrapkova Lenka, Rychtar Jaroslav, Vesely Vojtech, Hlaskova Ludka, Kral Pavel: ,Eva-
luation of moisture and suitability of package ply wood usage impact on protection quality of
transported materiat liable to corrosion" (Ocena wilgotnosci i jakosci opakowan sklejkowych
na jakos¢ ochrony transportowanych materiatow podatnych na korozje).

10. Jandacka Josef, Holubcik Michat, Nosek Radowan: ,Effect of additives on the emis-
sions production during combustion of dendromass" (Wptyw substancji dodatkowych na
emisje podczas spalania dendromasy).

11. Maminski Mariusz, Barczak Olga, Lee seng Hua Lee, Wei Chen Lum, Auriga Ra-
dostaw: "DMDHEU resin as a potential adhesive for woody materials bonding" (Zywica
DMDHEU jako potencjalny klej do materiatow drzewnych).

12. Podziewski Piotr, Gorski Jarostaw, Czarniak Pawet, Wilkowski Jacek: "Raw HDF ma-
chinability experimental test — quality of drilling process" (Eksperymentalne badania
skrawalnosci surowego HDF — jakos$¢ procesu wiercenia).

13. Potka Marzena, Ptak Szymon: "Analysis of wood-based dusts explosion characteri-
stics" (Analiza charakterystyk wybuchowosci pytéw materiatéw drewnopochodnych).

14. Potka Marzena, Oszust Marcin, Pieniak Daniel, Ogrodnik Pawet: ,Wear and friction
characteristics of the wood based composites" (Zuzycie i charakterystyki tarcia tworzyw
drewnopochodnych).
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15. Rogozinski Tomasz, Ockajova Alena: ,Comparison of two metods for granulahty de-
termination of wood dust particles" (Poréwnanie dwéch metod analizy sktadu ziarnowego
pytéw drzewnych).

16. Ruzinska Ewa, Mitterova Iveta, Jabtonski Marek: ,Radiant heat source test for fi-
nished wood composites with application of coatings containing hazardous chemical sub-
stances" (Test promieniujgcego zrédta energii na tworzywach drzewnych wykonczonych
powtokami zawierajgcymi substancje szkodliwe).

17. Ruzinska Ewa, Mitterova Iveta, Jabtohski Marek: gnition test for finished wood com-
posites with pplication of coatings containing hazardous chemical substances" (Test zapto-
nu powtok zawierajgcych substancje szkodliwe wytworzonych na tworzywach drzewnych).

18. Slabejova Gabriela, Smidriakova Maria: ,Properties of modified veneers for 3 D for-
ming" (Wtasnosci forniréw modyfikowanych do formowania 3 D).

19. Szwajkowska-Michatek Lidia, Rogozinski Tomasz, Dolny Stanistaw, Perkowski Ju-
liusz: ,Ergosterol content in dust created during working of wood and wood composites”
(Zawartos$¢ ergosterolu w pytach powstatych podczas obrébki drewna i tworzyw drzewnych).

20. Tepnadze Marina, Batamcaraszwili Zaur: ,Separator do sortowania drzewnych cza-
stek w postaci widrow".

21. Tymyk Diana, Bekhta Pavlo, Siedliacik Jan: ,The effect of chemical modification of
wood veneer surfaces on their bondability" (Wptyw modyfikacji chemicznej forniréw na ich
sklejalnosc).

W.O.

Przewodnik po ptytach drewnopochodnych.

Zespot redakcyjny:

Przewodniczaca: Matgorzata Wnorowska
Czionkowie: Piotr Borysiuk, Agnieszka Fierek, Maria
Antoni Hikiert, Grzegorz Kowaluk

Wydawca: SPPDwP 2013, str. 196

ISBN: 978-83-937493-0-0

Stowarzyszenie Producentéw Ptyt Drewnopochodnych w Polsce wydato w postaci ksigzki
obszerny ,Przewodnik po ptytach drewnopochodnych”. Jest to pierwsza w historii branzy
monografia zawierajgca podstawowe informacje na temat tego przemystu i jego wyrobdow.
Ksigzka adresowana jest nie tylko do specjalistbw zajmujacych sie ptytami, ale przede
wszystkim do szerokiego, spotecznego audytorium. Jej zadaniem jest szerzenie w spote-
czenstwie polskim wiedzy na temat przemystu ptyt drewnopochodnych w naszym kraju oraz
gospodarczej i spotecznej roli jakg on odgrywa. Ma ona w pewnym sensie lobbowac branze.
Zredagowano jg w przejrzysty, przystepny sposob. Na wewnetrznej stronie okfadki za-
mieszczony zostat alfabetyczny wykaz cztonkéw wspierajacych Stowarzyszenia Producen-
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téw Ptyt Drewnopochodnych w Polsce. Do kazdego egzemplarza dotagczona zostata przez
wydawce ptyta CD zawierajgca petny tekst w wersji elektronicznej wraz z ilustracjami.
Ksigzka zawiera 7 rozdziatéw:
1. Po co nam ptyty drewnopochodne,
Co to sa ptyty drewnopochodne,
Z czego powstaja ptyty drewnopochodne,
Jakie standardy spetniajg ptyty drewnopochodne,
Gdzie wykorzystywane sg ptyty drewnopochodne,
Jak magazynowac i sktadowac ptyty drewnopochodne,
7. Atlas ptyt.

Rozdziat pierwszy zawiera zarys historii przemystu ptyt drewnopochodnych w Polsce i je-
go poczatki w Swiecie w przejrzystej formie ,drzewa genealogicznego”. Odpowiada tez
zwiezle na pytanie zadane w tytule rozdziatu w 10 zwiezle opisanych punktach.

Ptyty:

— ulepszajg drewno,

— wykorzystujg kazdy kawatek drewna,

— walcza z nielegalnym wyrebem,

— chronig klimat,

- tworzg wartos¢ dodang,

— wspierajg innowacje,

— pracujg na dodatni bilans handlu zagranicznego,
- dajg prace,

— dokfadajg miliony do budzetu,

— stawiajg nasz kraj na europejskim podium.

Rozdziat zawiera tez krétkg informacje na temat ilosci fabryk produkujgcych ptyty drew-
nopochodne w Polsce, oraz miejsca na jakim ten przemyst plasuje sie w Europie.

W rozdziale drugim przedstawione sg rézne rodzaje ptyt wraz z ich normowymi defini-
cjami. Dodatkowo przedstawiony zostat podziat ptyt drewnopochodnych wg wielkosci cza-
stek drewna.

Rozdziat trzeci zawiera informacje na temat surowcéw dla przemystu ptyt. Sg nimi petno-
wartosciowe drewno lesne, ale takze odpady z przemystu drzewnego i drewno pouzytkowe.
Przedstawiono tez pokrétce kleje i zywice stosowane w przemysle ptyt. Niejako w podsu-
mowaniu zawartych w rozdziale informacji uwypuklono fakt, ze kazda ptyta drewnopochod-
na zawiera okoto 90% czystego drewna pochodzgcego z ro6znych zrédet i blisko 10% dodat-
kéw w postaci srodkdw wigzgcych, hydrofobowych oraz powtok — np. laminatéw i folii.

W nastepnym, czwartym rozdziale poswieconym standardom jakie spetniajg réznego ro-
dzaju ptyty, bardzo stusznie na wstepie uwypuklono fakt, ze sg one wytwarzane z biologicz-
nie odtwarzalnego, ekologicznego surowca, jakim jest drewno. Przytoczono przyktady euro-
pejskich oraz krajowych ekoetykiet, takich jak ,Kwiat (Ecolabel)”, ,Niebieski Aniol”, a takze
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-standard FSC COC” i ,Certyfikacja PEFC ,tancuch dostaw produktéw zawierajacych su-
rowce lesne”, jakimi znakowane sg te wyroby. W rozdziale tym zawarte sg tez informacje na
temat emisji formaldehydu i zwigzanych z nig klas higienicznosci wyrobu E1 i E2. W dalszej
czesci przedstawiono substancije lotne VOC. S3 to naturalne zwigzki organiczne jakie mogag
emitowac ptyty. Dyrektywa IED obejmuje swoim zakresem nowe branze dziatalno$ci gospo-
darczej, ktére od 7 lipca 2015 roku muszg spetni¢ jej wymagania. Migdzy innymi dotyczy
ona produkcji w instalacjach przemystowych ptyt drewnopochodnych o wydajnosci przekra-
czajacej 600m° dziennie. Zgodnie z wymaganiami dyrektywy, tzw. pozwolenie zintegrowane
po raz pierwszy bedzie musiato uzyska¢ okoto 10 podmiotéw w Polsce. Na nastepnych
stronach przedstawiono zwiezle wymagania Reach, zgodnie z ktérymi producenci ptyt po-
winni uzyska¢ oswiadczenie od producentéw substanciji chemicznych stosowanych w cyklu
produkcji, ze zostaty one zarejestrowane, jesli wedtug rozporzadzenia Reach podlegajg
takiemu obowigzkowi. W rozdziale dotyczacym standardéw przedstawiono takze najpopu-
larniejsze standardy definiujgce wymagania odnosnie systeméw Srodowiskowych zwigza-
nych z zarzadzaniem bezpieczehstwem oraz wymagania i standardy dotyczgce odpornosci
ogniowej materiatéw i reakcji na ogien.

Najobszerniejszy piaty rozdziat zawiera informacje dotyczace r6znego rodzaju zastoso-
wan ptyt drewnopochodnych. W przypadku zastosowan w budownictwie dokonano podziatu
na zastosowania konstrukcyjne i niekonstrukcyjne. Podano schematycznie wybrane kryteria
doboru ptyt drewnopochodnych do zastosowan konstrukcyjnych. Przedstawiono wyczerpu-
jaco réznego rodzaju ich zastosowania przy wznoszeniu bryty budynku i prowadzeniu prac
wykonczeniowych, ilustrujgc przyktady rysunkami i fotografiami. Rozdziat zawiera tez infor-
macje na temat zastosowan ptyt w innych dziedzinach gospodarki do produkcji mebli, wypo-
sazenia sklepéw i magazynéw, opakowan, wyrobéw dla sportu i zabawy, a takze branzy
transportu. W konkluzji tej czesci ksigzki zawarte jest trafne spostrzezenie, ze w tworzeniu
nowych produktéw w wiekszym stopniu ogranicza nas wyobraznia niz mozliwosci ptyt.

Rozdziat poswiecony magazynowaniu i sktadowaniu ptyt drewnopochodnych zawiera in-
formacje na temat transportu, przechowywania i sktadowania ptyt, takze na placu budowy.
Podane sg tez podstawowe warunki bezpieczenstwa pracy z ptytami. W tej czesci ksigzki
przedstawiono réwniez w skrécie temat dotyczacy wykorzystania odpaddéw ptyt drewnopo-
chodnych oraz formalno-prawnych problemoéw dotyczacych ich spalania.

LAtlas ptyt” zawiera skatalogowane informacje dotyczace wszystkich rodzajéw produko-
wanych w Polsce ptyt, w tym takze ptyt stolarskich, uwzgledniajace:

—  budowe,

— metody uszlachetniania,
- gestose,

- wilasciwosci fizyczne,

- gtéwne zastosowania,
- postaé handlowa,
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— transport i przechowywanie,
— zdrowie i bezpieczenhstwo,
- normy,
—  producentéw w Polsce.
Na koncu ksigzki zamieszczona zostata bibliografia i katalog norm odnoszacych sie do
ptyt drewnopochodnych.
MAH
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