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Pawet Kozakiewicz

Dziatania rakotworcze pylow powstajgcych podczas
obrébki drewna w zaleznosci od przerabianych gatunkow
— rzeczywistos¢ a unormowania prawne

Wstep

Przeréb drewna generuje r6zne zagrozenia w tym réwniez narazenie na oddziatywanie
pytéw drzewnych. Czynnika tego nie mozna bagatelizowaé¢ chociazby ze wzgledu na skale
zatrudnienia w drzewnictwie i gateziach pokrewnych. W réznych podsektorach przemystu
drzewnego panstw Unii Europejskiej zatrudnionych jest okoto 3 milionéw o0s6b, a w samej
branzy meblarskiej pracuje blisko 1,5 min os6b. Oczywiscie w zaleznosci od rodzaju pro-
dukcji, poziomu technicznego zaktadu, zastosowanej technologii oraz stanowiska pracy
narazenie na pyt drzewny bedzie rézne.

Od wielu lat pyt drzewny wymieniany jest w réznego rodzaju dokumentach jako czynnik
szkodliwy dla zdrowia ludzkiego, migdzy innymi o dziataniu draznigcym i kancerogennym,
jednak zapisy normatywne w tym zakresie wydajg sie by¢ nadal nie kompletne (nie dopra-
cowane).

Podstawowe pojecia i definicje

Omawiajgc dziatania rakotwdércze pytéw drzewnych warto w pierwszej kolejnosci wyjasnic¢
podstawowe pojecia z tego zakresu.

Pyt drzewny jest zawiesing drobnych czgstek w otaczajgcym powietrzu (zbiér wszystkich
czastek drzewnych znajdujgcych sie w powietrzu o okreslonej objetosci to tzw. pyt catkowi-
ty). Tylko czes$¢ odpowiednio matych czgstek moze wnikac przez nos i usta podczas oddy-
chania. Wdychane powietrze jest filtrowane gtéwnie przez nos, a dalej do (drég oddecho-
wych) oskrzeli i ptuc dostaje sie tylko najdrobniejsza frakcja pytu tzw. frakcja respirabilna. Sg
to czastki pytu, o $rednicy ponizej 5 um, ktére mogg dosta¢ sie réwniez do pecherzykéw
ptucnych (Srednia wartos¢ srednica aerodynamiczna czastek pytu respirabilnego wynosi
3,540,3 ym z geometrycznym odchyleniem standardowym 1,5+0,1 pm — (Jankowska, Po-
$niak 2009).

W aktach prawnych i normach dotyczacych pytdw drzewnych pojawiajg sie dwa istotne
okreslenia: najwyzsze dopuszczalne stezenie (NDS) i najwyzsze dopuszczalne stezenie
chwilowe (NDSCh).

Stezenie pytu to masa (liczba) czastek ciata statego (czastek drewna) w jednostce obje-
tosci gazu (powietrza) wyrazona najczesciej w mg/m°.

" dr hab. inz. Pawet Kozakiewicz, pawel_kozakiewicz@sggw.pl, +48225938647
Kierownik Zaktadu Nauki o Drewnie, Wydziat Technologii Drewna, Szkota Gtéwna Gospodarstwa Wiejskie-
go w Warszawie, budynek nr 34, p. 2/62, ul. Nowoursynowska 166, 02-787 Warszawa
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Najwyzsze dopuszczalne stezenie pytdbw drzewnych w powietrzu tzw. NDS jest to war-
to$¢ Srednia stezenia wazonego, ktérego oddziatywanie na pracownika w ciggu 8-
godzinnego dobowego i przecietnego tygodniowego wymiaru czasu pracy, okreslonego w
Kodeksie pracy (ustawa z dnia 26 czerwca 1974 r.), przez okres jego aktywnosci zawodo-
wej nie powinno spowodowac ujemnych zmian w jego stanie zdrowia, oraz w stanie zdrowia
jego przysztych pokolen (Rozporzgdzenie MPiPS 2014).

Najwyzsze dopuszczalne stezenie chwilowe (NDSCh) — jest to warto$¢ $rednia stezenia,
ktore nie powinno spowodowa¢ ujemnych zmian w stanie zdrowia pracownika, jesli wyste-
puje w srodowisku pracy nie dtuzej niz 15 minut i nie czesciej niz 2 razy w czasie zmiany
roboczej, w odstepie nie krétszym niz 1 godzina (Rozporzgdzenie MPiPS 2014).

Unormowania prawne

Na poziomie Unii Europejskiej obowigzuje dyrektywa dotyczgca ochrony pracownikéw
przed zagrozeniem na dziatanie czynnikéw rakotworczych i mutagennych podczas pracy
(Dyrektywa 2004/37/WE wraz ze zmianami zawartymi w Dyrektywie 2014/27/UE uwzgled-
niajacej Rozporzadzenie nr 1272/2008). W Dyrektywie 2004/37/WE podano migdzy innymi
ramy zasad ogolnych dotyczgcych ochrony, miedzy innymi dopuszczalne najwyzsze steze-
nie dla pytéw drewna twardego (lisciastego) wynoszace 5 mg/m®. Zasady te przetozyly sie
na przepisy obowigzujgce w poszczegolnych krajach. W Polsce obowigzuje Rozporzadze-
nie Ministra Zdrowia z dnia 24 lipca 2012 roku. Rozporzadzenie to zawiera zatacznik 1 be-
dacy wykazem czynnikéw lub procesoéw technologicznych o dziataniu rakotwérczym lub
mutagennym. W $§r6d procesédw technologicznych, w ktérych uwalniane sg czynniki o dzia-
taniu rakotwdrczym wymienione sg prace zwigzane z narazeniem na pyt drewna twardego.

Rozporzadzenie to okresla réwniez obowigzki pracodawcy zatrudniajgcego pracownikow
narazonych na czynniki rakotwércze. Jest to miedzy innymi konieczno$¢ pomiaréw stezenia
pytow drzewnych, a takze prowadzenia rejestru procesow technologicznych i prac gdzie ten
pyt wystepuje, jak réwniez sporzgdzania wykazu i opisu stanowisk pracy wraz z rejestrem
narazonych pracownikoéw (ten ostatni nalezy przechowywac przez 40 lat po ustaniu naraze-
nial) oraz opis podjetych $rodkéw i dziatan ograniczajgcych poziom narazenia na pyt drzew-
ny (HSE 2012b). Przyktadowo pomiaru stezenia pytu catkowitego na przemystowych stano-
wiskach pracy dokonuje sie metodg filtracyjnao-wagowg lub mikroskopowg (HSE 2013).
Zasady pobierania prébek oraz wytyczne do oceny zagrozenia podane sg w normach (PN-
Z-04030-5:1991, PN-Z-04030-6:1991 PN-Z-04008-7:2002/Az1:2004, PN-EN 689:2002).

Kluczowe dla sprawy ,wyjasnienie”, co kryje sie pod pojeciem ,pyly drewna twardego”,
znajduje sie w Rozporzadzeniu MPiPS z dnia 6 czerwca 2014 roku. W rozporzadzeniu tym
pyly drewna jako jeden z czynnikéw szkodliwych dla zdrowia ludzkiego, podzielono tu na
trzy grupy i okreslono dla nich najwyzsze dopuszczalne stezenia (NDS) w mg/m?®:

a)pyty dregwna, z wyjatkiem pytéw drewna twardego, frakcja wdychalna — NDS = 4
mg/m®;
b)pyly drewna twardego, takiego jak buk i dab, frakcja wdychalna — NDS = 2 mg/m?;
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c)pyty drewr31a mieszane zawierajgce pyt drewna twardego, frakcja wdychalna — NDS =

2 mg/m’;
W objasnieniu podano, ze drewna twarde to: buk, dab, osika, jesion, grab, brzoza, klon,
czeresnia, wisnia, grusza, jabton, kasztan, orzech wtoski i biaty, teak, palisander, cis, ma-
hon, heban i ze frakcja wdychalna odpowiada definicji pytu catkowitego i powinna by¢ rozu-

miana jako frakcja wchtaniana przez nos i usta.

Rzeczywistos¢

Sledzac réznego rodzaju opracowania dotyczace szkodliwego wptywu pytéw drzewnych
na organizm ludzki (np. EFBW, CEI-Bois 2010, HSE 2012a, IWG 2014) mozna podzieli¢ je
na pigé gtéwnych grup:

— dziatanie draznigce (podraznienie i zapalenie skory, zapalenie bton sluzowych
i oskrzeli),

— dziatanie alergogenne (alergie i astma),

— dziatanie fibrynogenne (choroby ptuc),

— dziatanie toksyczne (ogélne zatrucia),

— dziatanie kancerogenne (rak nosa).

Oprécz tego zawiesiny pytéw drzewnych w powietrzu stwarzajg powazne zagrozenie wy-
buchem (HSE 2011), ale ten aspekt nie jest przedmiotem niniejszego opracowania.

Juz w potowie lat szescdziesigtych zaczeto podejrzewac, ze pyty drzewne mogg miec
dziatanie rakotwércze na ludzi. Badania przeprowadzone w réznych krajach, gtéwnie w
Europie oraz USA i Kanadzie, potwierdzity zwiekszone ryzyko zachorowan na raka gruczo-
towatego nosa. Pracownicy przemystu drzewnego od 5 do 40 razy czesciej zapadali na raka
nosa w poréwnaniu do catej populacji (IWG 2014). Zostato to wyraz rowniez w raportach
Oenzetowskiej Miedzynarodowej Agencji Badan nad Rakiem (International Asociacion of
Research of Cancer). W $lad za tym, wiele krajéw uznato raka nosa, przypisywanego pracy
przy obrébce drewna, za chorobe zawodowa.

Ogolnie prace naukowe w Ameryce Potnocnej wskazujg na nizsze niebezpieczenstwo
(ryzyko) zachorowalnosci na raka w poréwnaniu danych z prac prowadzonych w Europie.
Najprawdopodobniej réznice te wynikaja z réznych rodzajéw i gatunkéw drewna przerabia-
nych na obu kontynentach. Niestety dotad nie zidentyfikowano konkretnych substancji od-
powiedzialnych za wywotanie raka nosa. Niektére wyniki swiadczg, ze wywotuje go pyt
drzewny z gatunkéw zawierajacych duzo tanin, jak np. drewno debdéw europejskich (dab
szyputkowy i dab bezszyputkowy).

Ponadto zaznaczyé nalezy, ze latencja raka nosa to ok. 30-50 lat, a wiec ujawnione i
analizowane przypadki zachorowan to efekt oddziatywania pytéw drzewnych nawet w latach
30 i 40 ubiegtego wieku (gtownie w latach 60 i 70-tych XX wieku), kiedy realia pracy w
przemysle drzewnym byty zupetnie inne niz obecne. Na okres ten przypada ,skok technolo-
giczny” i wprowadzanie na masowg skale mechanicznego przerobu drewna przy niedosta-
tecznej kontroli zapylenia i ochrony przed nim (odpowiednie systemy odpylajgce i normy
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pojawity sie pdzniej). Obecne narazenie na pyty drzewne w zaktadach przemystu drzewne-
go i pokrewnych jest zdecydowanie mniejsze niz w potowie ubiegtego wieku. Niestety na
dane o wplywie obechego zapylenia na zachorowalnosé¢ na raka musimy poczeka¢
ok. 30 lat, co pozwoli na ocene realnego zagrozenia.

Tabela 1
Dopuszczalne stezenie pytow drzewnych (NDS) dziatajagcych na pracownika w ciggu 8-

godzinnego dobowego i tygodniowego wymiaru czasu pracy przez okres aktywnosci zawo-
dowej w wybranych krajach Europejskich (opracowano na podstawie EFBW, CEI-Bois
2010).

Najwyzsze dopuszczalne stezenie w mg/m°
Kraj dla pytéw drzewnych (frakcji wdychalnej)

Drewno miegkkie (iglaste) Drewno twarde (lisciaste)
Francja 1 1
Dania 1 (2 — narazenie chwilowe) 1 (2 — narazenie chwilowe)
Norwegia 2 1
Finlandia 2 lub 1 —nowe i modernizowane | 2 lub 1 —nowe i modernizo-

zaktady wane zaktady
Szwecja 2 (0,5 — impregnowane cisnie- 2
niowo)
Szwajcaria 2 2
Holandia — 2
Austria 2 (5 — narazenie chwilowe) 2 (5 — narazenie chwilowe)
Niemcy 2lub5 2 lub 5 (buk i dgb mozliwie
niski osiggalny technicznie)
Belgia 3 3
Polska 4 2 (w tym pyly mieszane)
Hiszpania, Wegry, 5 5
Wielka Brytania,
Wiochy
Unia Europejska - 5 — zalacznik Il Dyrektywy
2004/37/WE

Wedtug Hardwood Plywood & Venner Associacion (HPVA 2014) zwigzek miedzy rakiem
a narazeniem na pyty poszczegdélnych rodzajow drewna nie jest nadal dostatecznie pozna-
ny. W prowadzonych dotychczas analizach i badaniach (réwniez ze wzgledu na ich rozcia-
gtos¢ czasowa) czesto brakuje podstawowych informacji o rodzajach i gatunkach przerabia-
nego drewna, czyli o rodzaju pytu, ktéry stanowit czynnik zagrozenia. Z powyzszego wzgle-
du troche ,na wszelki wypadek” wprowadzono dosé rygorystyczne putapy dopuszczalnych
stezen pytdw drzewnych przy zastosowaniu bardzo ogélinego podziatu na pyty drewna twar-
dego i miekkiego (tabela 1).

Polskojezyczne nazwy zawarte w dokumentach normatywnych sg niefortunnym ttuma-
czeniem nazw angielskojezycznych: hardwood i softwood, ktdre nie tyle nalezy rozumie¢
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jako drewno twarde i migkkie, ale drewno lisciaste i iglaste. Podana w Rozporzgdzeniu
MPiPS z dnia 6 czerwca 2014 roku lista drewna twardego jest do$¢ zaskakujgca (niekom-
pletna i w pewnym sensie nielogiczna — przypadkowe rodzaje drewna, rowniez o znikomej
szkodliwosci) choéby w konfrontacji z obszerniejszymi danymi np. wedtug The Islands Wo-
odturners Guild General (IWG 2014) — tabela 2, lub Woodworking Information Sheet WIS30
(HSE 2012a). Ponadto podana w Rozporzadzeniu lista zawiera btad: ,orzech biaty” nie
istnieje — by¢ moze miat by¢ wpisany pochodzacy z Ameryki Pétnocnej, a uprawiany w Eu-
ropie orzech czarny (Juglans nigra L.) stanowiacy substytut rodzimego orzecha wtoskiego
(Juglans regia L.) — Kozakiewicz (2010b).

Obecnie na ryku miedzynarodowym znajduje sie ponad 300 gatunkéw i rodzajéw drewna
o istotnym znaczeniu. W Polsce mamy do czynienia z okoto 100 gatunkami i rodzajami
drewna (Kozakiewicz i in. 2008). W tej skali jednowyrazowe okreslenia drewna tj. sosna,
dab czy buk nie sg wystarczajgce, bo nie wiadomo o jakg sosne, dgb czy buk chodzi. Aby
byto to jednoznaczne nalezy postugiwac sie okresleniami zawartymi w normie PN-EN
13556:2005. Przyktadowo drewno debowe w skali swiata pozyskuje sie z kilkudziesieciu
gatunkéw drzew (np. dab burgundzki - Qurecus cerris L., dab ostrolistny — Quercus ilex L.,
dab europejski bezszyputkowy — Quercus petraea (Matt.) Lieb., dgb europejski szyputkowy
— Quercus robur L., dab biaty — Quercus alba L., dab czerwony — Quercus rubra L., dab
mongolski — Quercus monolica Fish. ex. Turcz) — drewno tych gatunkéw ma rézne wtasci-
wosci i najprawdopodobniej szkodliwos$¢ pytdw tez jest zréznicowana. Niestety brak szcze-
goétowych danych na ten temat. Z tego wzgledu w zestawieniach tabelarycznych dotycza-
cych szkodliwosci nadal podawane sg ogdlne nazwy rodzajowe bez wskazywania gatunkow
— tabela 2.

Uwaza sig ze pyt drzewny z drzew iglastych daje nizsze ryzyko zachorowalnosci na raka
nosa w poréwnaniu do ekspozyciji na pyty drzew lisciastych, stad stuszny podziat (rozréz-
nienie) na drewno lisciaste i iglaste. Drewno lisciaste rézni sie od drewna iglastego miedzy
innymi sktadem chemicznym a w szczegdlnosci zawartoscig réznych substancji niestruktu-
ralnych. Zwykle w drewnie lisciastym jest ich znacznie wiecej i sg bardziej urozmaicone
(czesto o silniejszym oddziatywaniu na oraganizmy). W niekt6rych gatunkach egzotycznych
zawarto$¢ zwigzkéw niestrukturalnych dochodzi nawet do kilkunastu procent. W $lad za tym
ogolnie pyly drewna lisciastego sa grozniejsze od pylow drewna iglastego. Ale sg tez
wyijatki, np.: drewno iglaste cisa pospolitego (Taxus baccata L.) zawierajgce taksny (ktére
dziatajg toksycznie powodujgc ogoélne zatrucia organizmu) lub tez drewno zywotnika ol-
brzymiego (Thuja plicata Donn. ex D. Don.) zawierajace tujaplicyne (ktéra prowadzi do aler-
gii i silnej astmy oskrzelowej) — Kozakiewicz (2010a). Sama obecnos¢ substancji toksycz-
nych w danym gatunku drewna nie jest przesadzajgca o jego szkodliwosci, bowiem istotny
jest réwniez poziom tej zawartosci. Zawarto$¢ ta uzalezniona jest réwniez od siedliska (wa-
runkow wzrostu danego drzewa) oraz jego stanu zdrowotnego.
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Tabela 2.
Wybrane rodzaje drewna strefy umiarkowanej z opisem oddziatywania na organizm
ludzki (na podstawie danych HSE 2012 b i IWG 2014)

Nazwa Potencjat
handlowa Rodzaj reakgciji (dziatanie indywi- Zdarzenia Ryzyko
drewna dualne)
brzoza alergogenne Sredni czeste Srednie
buk kzlﬁége?g;glﬁ’ o Sredni czeste srednie
dab ki'ﬁg%?g;gﬂi’e $redni rzadkie niskie
grochodrzew draznigce wysoki czeste wysokie
jesion f.draznlqce, o 2 ?
ibrynogenne
klon ﬁlt;ar rygn%%eennnn% WysoKi czeste wysokie
olsza draznigce WYySsOKi rzadkie Srednie
orzech alergogenne Sredni czesty Srednie
wigz draznigce niski rzadkie niskie
wierzba alergogenne niski ? niski
cis draznigce, Sredni (ekstre- czeste Srednie
toksyczne malny) (wysokie)
daglezja draznigce ? ? ?
jodta draznigce niski rzadkie niskie
Swierk alergogenne niski rzadkie niskie

Dodatkowo sprawe komplikuje fakt, ze oddziatywanie pytdbw drzewnych ma charakter
osobniczy — zalezy od indywidualnych cech danego pracownika, np. jego odpornosci lub
podatnosci na alergie. Wedtug statystyk od 2% do 5% populacji ma nadwrazliwos$c¢ i reakcje
alergiczne na zwigzki znajdujgce sie w drewnie (IWG 2014). Niektére pospolite rodzaje
drewna mogg by¢ niebezpieczne dla niektdrych osob. Przyktadowo pyty drewna wierzby i
brzozy zawierajgce kwas salicylowy moga wywotaé reakcje alergiczng u oséb uczulonych
na aspiryne.

Zwykle do wywotania uczuleh potrzebny jest dtuzszy czas kontaktu z danym pytem
drzewnym i zmiany te rozwijajg sie¢ powoli, jednak zdarzajg sie przypadki takich reakcji juz
przy pierwszym kontakcie. Pierwsze objawy to najczesciej zaczerwienienie skory miedzy
palcami. Powazniejsze to pojawienie sie babli na skérze a nawet wstrzas alifatyczny. Przy-
puszcza sie ze powstajace w wyniku dziatania pytéw drzewnych wielokrotne podraz-
nienia i zapalenia moga przerodzi¢ sie w alergie o po wielu latach w zmiany rakowe.
Przyktadowo pyt orzecha wtoskiego i drewna réznego ma przyjemny zapach, jednak poten-
cjalnie zawarte w im toksyczne substancje przy duzej koncentracji i czasie dziatania moga
doprowadzi¢ do reakcji alergicznych a nawet raka nosa (IWG 2014).
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Nalezy takze zaznaczy¢, ze wiekszos¢ trujgcych roslin zawiera szkodliwe substancje
przede wszystkim w czesciach zielonych, tj. w lisciach, owocach, korze i sokach — o wiele
rzadziej pojawiajg sie one w drewnie. Ponadto na korze drzew obecne sg specyficzne bak-
terie, grzyby, porosty oraz mchy i to one moga stanowi¢ gtéwne zrédto zagrozenia. Z tego
wzgledu zagrozenie wystepuje przede wszystkim przy przecieraniu nie korowanego drewna
okragtego. Trujace substancje moga by¢ tez wprowadzone do drewna w procesie impre-
gnacji — przyktad przepiséw obowigzujgcych w Szwecji, gdzie najwyzsze dopuszczalne
stezenie w mg/m® dla pytéw impregnowanego cisnieniowo drewna iglastego wynosi 0,5
mg/m°.

Obecnie uwaza sie, ze znaczne zwigkszenie ryzyka choréb powoduje stezenie pytu prze-
kraczajace 5 mg/m°, a ryzyko takie potencjalnie istnieje dla stezenia powyzej 1 mg/m®. W
zestawie przepisow krajowych najbardziej rozsadng wydaje sie regulacja obowigzujaca w
Wielkiej Brytanii (Health Regulations 2002), gdzie dopuszczalne stezenie pytdow drzewnych
zaréwno drewna lisciastego jak i iglastego w powietrzu przy o$miogodzinnej ekspozycji w
miejscu pracy nie powinno przekracza¢ 5 mg/m°. Jednoczenie pyly drewna lisciastego sg
wymienione jako kancerogenne. To oznacza, ze nalezy obnizy¢ poziom ekspozycji tych
pytow (tak dalece na ile jest to w praktyce mozliwe) i jednoczesnie nie moze byé ono wiek-
sze od podanych 5 mg/m?®.

Podsumowanie

Zagadnienia zagrozen i rzeczywistych oddziatywan rakotwérczych pytdw drzewnych na
organizm ludzki nadal nie sg dostatecznie rozpoznane — wymagajg dalszych dtugoletnich
badan. Obowigzujgce w Unii Europejskiej unormowania prawne w tym zakresie sg wymaga-
jace, ale jednoczesnie spdjne. Niestety obowigzujgce w Polsce szczegodtowe zapisy doty-
czgce oddziatywan pytéw drzewnych sg dalekie od doskonatosci i wymagajg poprawy (do-
brym wzorcem mogtyby by¢ zasady obowiazujgce w Wielkiej Brytanii).
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Dorota Dziurka'

REACH - ogdlne zasady, wymagania oraz zmiany

Ocenia sie, ze okoto 30,000 substancji chemicznych jest obecnie produkowanych lub im-
portowanych na terytorium Unii Europejskiej. Substancje te wykorzystywane sg w wielu
produktach i wyrobach uzywanych przez nas w naszym zyciu codziennym. Czesto jednakze
niewiele jest wiadomo o ryzyku stwarzanym przez te substancje dla naszego zdrowia i $ro-
dowiska. Celem REACH jest polepszenie tej wiedzy poprzez zebranie danych dotyczacych
zagrozen i narazenia stwarzanych przez wszystkie substancje produkowane lub importowa-
ne w znaczacych ilosciach. To umozliwi przeprowadzenie wszechstronnych ocen ryzyka,
ktore zidentyfikujg obszary, gdzie zarzadzanie ryzykiem bedzie wymagato bardziej rygory-
stycznej kontroli narazenia, lub zastosowane zostang ograniczenia obrotu i stosowania.

Rozporzadzenie 1907/2006/WE, zwane w skrocie rozporzadzeniem REACH, obowigzuje
w Unii Europejskiej od 1 czerwca 2007 roku i zastepuje okoto 40 dotychczas obowigzujg-
cych wspolnotowych aktéw prawnych, wtaczajac w to te dotyczace kart charakterystyki,
rozporzadzenie dotyczgce substancii istniejgcych (EWG) 793/93 oraz akty prawne dotycza-
ce ograniczen obrotu i stosowania (76/769/WE). Jest to jednakze bardzo specyficzny akt
prawny, ktory budzi wiele kontrowersji i sprawia wiele probleméw wszystkim — duzym, $red-
nim, matym oraz mikroprzedsigbiorcom. Rozporzadzenie to bowiem jest napisane bardzo
skomplikowanym jezykiem prawniczym, a do jego interpretacji opublikowano wiele poradni-
kéw, ktére majg pomdc w zrozumieniu jego zapiséw. Poza tym rozporzadzenie REACH caty
czas zmienia sie i bardzo czesto publikowane sg nowe rozporzadzenia unijne, ktére zmie-
niajg tres¢ tego aktu prawnego. Dlatego tez przedsigbiorstwa, ktérych dotyczy system RE-
ACH, musza na biezaco $ledzi¢ wszelkie zmiany oraz pojawiajgce sie nowe wytyczne i
wskazéwki publikowane przez Europejskg Agencje Chemikaliow (European Chemicals
Agency — ECHA).

Whprowadzenie w 2007 roku tego nowego wspdlnotowego systemu spowodowato rewolu-
cje we wprowadzaniu do obrotu substancji chemicznych. Rozporzadzenie REACH ma za-
stosowanie do wszystkich substancji chemicznych — nie tylko tych stosowanych w proce-
sach przemystowych, ale réwniez tych towarzyszacych nam w codziennym zyciu, na przy-
ktad $rodkéw czyszczacych czy farb, a takze sktadnikéw wyrobow, takich jak odziez, meble i
urzgdzenia elektryczne. Dlatego rozporzgdzenie dotyczy wiekszosci przedsiebiorstw w Unii
Europejskiej. Uwzgledniajgc powyzsze ma ono chroni¢ nas przed chemikaliami obecnymi w
produktach codziennego uzytku. W wyniku dziatania tego rozporzadzenia najbardziej tok-
syczne, trwate i majace zdolnos¢ do bioakumulacji chemikalia zostang zastgpione bez-
piecznymi dla ludzkiego zdrowia i $rodowiska naturalnego substytutami. Nalezy zadbac

" dr hab. Dorota Dziurka, ddziurka@up.poznan.pl, Katedra Tworzyw Drzewnych,
Woydziat Technologii Drewna, ul. Wojska Polskiego 38/42, 60-627 Poznan
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przede wszystkim o ludzkie zdrowie poprzez zapobieganie skutkom szkodliwego oddziaty-
wania substanciji chemicznych, dzieki wprowadzeniu doktadnej kontroli chemikaliéw obec-
nych w naszym zyciu.

Dlaczego potrzebujemy REACH?

Wozrasta Swiadomos¢ spoteczenstwa w zakresie mozliwych skutkéw, jakie chemikalia
moga mie¢ na nasze zdrowie, a w szczegodlnosci zdrowie dzieci. Ta $wiadomos¢ razem z
bardziej aktywng dziatalnoscig zielonych partii politycznych przyczynity sie do zmniejszenia
zaufania do chemikaliéw i przemystu chemicznego.

W ramach wczes$niejszej — przed REACH - legislacji dotyczacej zarzgdzania chemika-
liami nie istniat wymdg, by producenci ,charakteryzowali” (oceniali) istniejgce substancje
chemiczne przez nich produkowane, zawarte w produkowanych preparatach lub w wyro-
bach. Ten ,ciezar dowodu” spoczywat na organach publicznych i wymagat odpowiedniego
poziomu dobrowolnej wspoétpracy ze strony przemystu chemicznego. Obecnie uznaje sie, ze
proces ten byt nieefektywny i cechowat sie brakiem jakiejkolwiek zachety dla przemystu do
wziecia udziatu w tym procesie.

Wyraznie brakowato takze jasnej ekonomicznej zachety, by zastepowa¢ chemikalia bez-
pieczniejszymi, alternatywnymi chemikaliami lub nowymi preparatami. Wydatki byty stan-
dardowo uwazane za gtéwny czynnik i dlatego firmy chemiczne opieraly sie na wyprébowa-
nych i zbadanych substancjach i preparatach. To doprowadzito do ogélnego braku wiedzy o
charakterze i ilosci substancji niebezpiecznych ,przechodzacych” przez nasze porty, drogi
ladowe i wodne oraz braku wiedzy o tych substancjach, w przypadku wypadku lub innego
zdarzenia. REACH w znaczacy stopniu zmienia te sytuacje i producenci/importerzy sg teraz
odpowiedzialni za zbieranie i dostarczanie catosciowych dossier technicznych dotyczacych
ich substancji. Dalsi uzytkownicy takze majg obowigzek zarejestrowaé swoje zastosowania
oraz zidentyfikowa¢ wszelkie potencjalne narazenia ludzi i srodowiska w petnym cyklu zy-
ciowym produktu. Karty charakterystyki wymagane w ramach REACH, gtéwny dokument
przekazujgcy informacje o zagrozeniach, koncentrujg sie na koncowym uzytkowniku i majg
zawiera¢ informacje o ryzyku w postaci scenariuszy narazenia zasiegnietych z
ocen/raportéw bezpieczenstwa chemicznego.

Akronim REACH oznacza:

Registration (Rejestracja) — Substancje produkowane lub importowane w ilosci >1 to-
na/rok podlegajg obowigzkowej rejestracji oraz jesli <10 ton/rok bedzie musiata by¢ prze-
prowadzona Ocena Bezpieczenstwa Chemicznego (OBCh) i przygotowany Raport Bezpie-
czenstwa Chemicznego (RBCh). Waznym zatozeniem REACH jest zasada ,brak danych —
brak obrotu”.

Evaluation (Ocena) — Wszystkie przedtozone dokumenty bedg sprawdzane w zakresie
kompletnosci informacji oraz przeprowadzona zostanie ocena jakosci i odpowiedniosci da-
nych. Skutkiem tego moze by¢ zazadanie dalszych informacji, dalszych badan (najlepiej
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takich, ktére nie sg prowadzone na zwierzetach), lub w sytuacji substancji wzbudzajgcych
duze obawy, srodki ograniczajgce.

Authorisation/Restriction (Udzielanie Zezwolen/Stosowane Ograniczenia) — Chemi-
kalia wzbudzajgce duze obawy np. rakotwércze, mutagenne lub te o wtasciwosciach tok-
sycznych dla reprodukcji, beda podlegaty dalszej ocenie i moga zosta¢ udzielone zezwole-
nia na okreslone ich zastosowania lub, w pewnych sytuacjach, chemikalia takie moga pod-
legac catkowitemu zakazowi.

CHemicals (Chemikalia) — Substancje, preparaty i wyroby.

Nowa Europejska Agencja Chemikaliow w Helsinkach bedzie zarzgdza¢ procesem RE-
ACH oraz bedzie np. odpowiedzialna za rejestracje substancji, ocene dossier technicznych,
utrzymywanie baz danych, koordynacje udostepniania danych i unikania przeprowadzania
niepotrzebnych badan.

REACH stosuije sig tylko na obszarze UE do:

»  produkowanych i importowanych substancji

» produkowanych i importowanych substancji w preparatach

» produkowanych i importowanych substancji w wyrobach

» substancji stwarzajacych zagrozenie i nie stwarzajgcych zagrozenia
REACH nie obejmuje (artykut 2):

e polimeréw

»  pétproduktow niewyodrebnionych

» substancji radioaktywnych

* odpadéw

*  przewozu substancji i preparatéw chemicznych

» substancji znajdujgcych sie pod dozorem celnym

* substancji niezbednych ze wzgledu na obronnosé

« substancji stwarzajgcych minimalne ryzyko (zatacznik 1V), produktéw naturalnych,

produktéw reakcji (zatacznik V)

Pewne wymagania REACH nie majg zastosowania do substancji, ktére regulowane sg
odrebnymi przepisami (artykut 2):

«  produkty lecznicze stosowane u ludzi lub do celéw weterynaryjnych
e wyroby medyczne

e zywnosé

» dodatki do zywnosci

» substancje aromatyzujgce

» dodatki paszowe

e produkty zywienia zwierzat

Zgodnie z art. 2 ust. 2 dyrektywy 2006/12/WE Parlamentu Europejskiego i Rady, odpady
nie sg substancjg, mieszaning ani wyrobem w rozumieniu rozporzadzenia REACH. Nalezy
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jednakze mocno zaznaczyé¢, ze w przypadkach, w ktoérych sa one wykorzystywane do two-
rzenia nowych produktéw, tracg status odpadu zgodnie z definicja podang w art. 6 nowej
ramowej dyrektywy odpadowej i stajg sie substancja, ktéra podlega pod wymagania syste-
mu REACH. Tylko odpady. ktérych dalej sie nie stosuje, a jedynie sktaduje, spala lub w inny
sposob unieszkodliwia mozna wytgczy¢ spod zakresu stosowania przedmiotowego rozpo-
rzgdzenia.

Innym wytgczeniem jest zwolnienie ze stosowania rozporzgdzenia, gdy jest to konieczne
ze wzgledu na obronno$¢. Kazde panstwo cztonkowskie ustanawia szczegétowe przepisy
regulujgce te sprawe. Polskie warunki w tym zakresie (w jaki sposéb ubiegac sie o zwolnie-
nie) mozna znalez¢ w ustawie z dnia 11 stycznia 2001 roku o substancjach i preparatach
chemicznych (DzU 01.11.84 z pdzniejszymi zmianami). Nalezy ztozy¢ odpowiedni wniosek
do Ministra Obrony Narodowej, ktéry w porozumieniu z Ministrem Gospodarki oraz Mini-
strem Zdrowia podejmuje ostateczng decyzje co do zwolnienia firmy ze stosowania przepi-
sOw rozporzadzenia REACH.

Procedury wymagane przez rozporzadzenie REACH

Jednoznaczna identyfikacja substancji jest zasadniczym warunkiem koniecznym w wiek-
szosci procesdw REACH. Uczestnicy tancucha dostaw musza dysponowac wystarczajgcymi
informacjami na temat tozsamosci swojej substancji.

Prawidtowa identyfikacja substancji umozliwia np.:

e wymiane informacji miedzy potencjalnymi rejestrujgcymi a podmiotami prze-
twarzajgcymi dane, aby unikng¢ powielania badan na zwierzetach i ponosze-
nia niepotrzebnych kosztow;

e ocene mozliwosci stosowania wynikéw badan otrzymanych w innych przed-
siebiorstwach, ktore zarejestrowaty te samg substancje, ocene przekrojowych
wnioskow (podejscie klasyfikujgce) lub wykorzystanie informacji uzyskanych w
inny sposéb niz w wyniku badan;

e ustalenie, czy substancja zostata wigczona do wykazu substancji wymagaja-
cych zezwolenia lub wykazu ograniczen, oraz sprawdzenie, czy jej klasyfika-
cja i oznakowanie zostaty zharmonizowane.

Aby mozna byto jednoznacznie zidentyfikowac substancje, dokumentacja dotyczaca wy-
twarzanej lub importowanej substancji musi zawieraé nastepujace informacije:
*nazwe substancji i inne powigzane identyfikatory, wzér czasteczkowy i struktural-
ny, o ile majg zastosowanie;
sinformacje dotyczace skfadu i czystosci substancji;
«dane spektralne i analityczne w celu weryfikacji tozsamosci i sktadu substanciji;
ejasny i zwiezty opis metod analitycznych.
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Rejestracja

Rejestracja substancji jest podstawowym wymaganiem systemu postepowania w odnie-
sieniu do substancji chemicznych, ustanowionego przez rozporzgdzenie REACH.

Terminarz rejestraciji:

e 30 listopada 2010 r. — minat termin rejestracji substancji produkowanych lub
importowanych w ilosci 1000 ton rocznie lub wiecej, substancji rakotworczych,
mutagennych lub dziatajgcych szkodliwie na rozrodczosé w ilosci powyzej 1
tony rocznie oraz substancji niebezpiecznych dla organizméw wodnych lub
Srodowiska w ilosci powyzej 100 ton rocznie.

* 31 maja 2013 r. — minagt termin rejestracji substancji produkowanych lub im-
portowanych w ilosci 100—1000 ton rocznie.

¢ 31 maja 2018 r. — termin rejestracji substancji produkowanych lub importowa-
nych w ilosci 1-100 ton rocznie.

Uwzgledniajgc powyzsze kazdy producent lub importer substancji na obszarze UE, kté-
rych ilos¢ wynosi 1 tone rocznie lub wiecej, jest zobowigzany do dokonania rejestracji tych
substancji chemicznych w Europejskiej Agencji Substancji Chemicznych, ktéra zostata po-
wotana na mocy rozporzadzenia.

Producenci i importerzy sg zobowigzani do:

» dostarczenia dokumentacji rejestracyjnej, zawierajacej charakterystyczne informa-
cje o substancji chemicznej, w szczegolnosci o toksycznych i ekotoksycznych wia-
sciwosciach substanciji

» opisania mozliwosci jej wykorzystania

+ dostarczenia karty charakterystyki niebezpiecznej substancji

* przeprowadzenia oceny bezpieczehnstwa chemicznego (Chemical Safety Assess-
ment — CSA) w przypadku substancji produkowanych lub importowanych w ilo-
$ciach przekraczajacych 10 ton rocznie, jak réwniez ustalenia i zalecenia $rodkéw
ograniczenia ryzyka i dotgczenia do wniosku o rejestracje raportu bezpieczenstwa
chemicznego zawierajgcego dokumentacje CSA.

W rozporzadzeniu REACH przyjeto zasade, ze im wigksza jest ilos¢ produkowanej lub
sprowadzanej substancji, tym wieksze sa wymagania dotyczace zakresu informaciji, danych
oraz testow i badan kontrolnych, ktére muszg by¢ uwzglednione w dokumentacji dotaczone;j
do wniosku o rejestracje.

Zgodnie z tym podejsciem substancje chemiczne zostaly podzielone wedtug kryterium
ilosciowego (liczba ton w roku, odnoszaca sie do danego producenta lub importera) na 4
grupy, dla ktérych ustalono narastajgce wymagania:

* 1-10 ton rocznie — zakres wymaganych informacji okreslono w zatgczniku VII do
rozporzgdzenia REACH,
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* 10-100 ton rocznie — zakres informacji powinien odpowiada¢ wymaganiom zatgcz-
nikéw VIl oraz VIII,

+ 100-1000 ton rocznie — zakres informacji powinien odpowiada¢ wymaganiom za-
tacznikow VII-1X,

» >1000 ton rocznie — zakres informacji powinien odpowiada¢ wymaganiom zatgczni-
kow VII-X.

Ocena

Kolejng procedurg wymagang przez rozporzgdzenie REACH jest ocena. Jej celem jest
weryfikacja informacji sporzgdzonej i dostarczonej do Europejskiej Agencji Substancji Che-
micznych przez producenta lub importera wraz z wnioskiem o rejestracje substanciji.

Przewidziane sg dwa rodzaje oceny:

o ocena dokumentacji
o ocena informacji o substanciji.

Celem pierwszej jest ocena zgodnosci dokumentacji rejestracji z wymaganiami ustalo-
nymi dla poszczegdlnych grup ilosciowych substancji (liczba ton rocznie), w szczegolnosci
sprawdzenie zaproponowanych w dokumencie rejestracyjnym metod badawczych — testéw,
stuzacych do uzyskania informacji o substancji, wymaganych przez zatgczniki IX oraz X.
Procedura oceny bedzie wykonywana przez witasciwe (kompetentne) wtadze kraju czton-
kowskiego, w ktérym producent lub importer ma swoja siedzibe.

Drugi rodzaj oceny, dotyczgcy informacji o substancji, w szczegélnosci o jej niebezpiecz-
nych wtasciwosciach, jest wykonywany przez wtasciwe wiadze panstwa.

Wynikiem tej oceny moze by¢ koniecznos$¢ zobligowania producenta lub importera do
uzyskania i dostarczenia dodatkowych informacji o substancji w przypadku potencjalnego
zagrozenia dla zdrowia ludzkiego lub srodowiska naturalnego.

Udzielanie zezwolen

Kazde wykorzystanie substancji szczegolnie niebezpiecznych kazdorazowo podlega pro-
cedurze autoryzacji, tzn. dopuszczenia (uzyskania zezwolenia). W szczeg6lnosci dotyczy to
substancji CMR (Carcinogenic, Mutagenic and toxic for Reproduction — rakotworcze, muta-
genne lub substancje dziatajgce szkodliwie na rozrodczos¢, PBT (Persistent, Bioaccumula-
tive and Toxic — trwate, zdolne do biokumulacji i toksyczne), vPvB (very Persistent and very
Bioaccumulative — o bardzo duzej trwatosci i bardzo duzej zdolnosci do biokumulacji). W
celu uzyskania autoryzacji zainteresowany wnioskodawca, skfadajac wniosek do Agencji
musi wykaza¢, ze ryzyko zwigzane z wykorzystaniem danej substancji jest ,w odpowiedni
sposo6b kontrolowane”. Jesli ten warunek nie bedzie moégt by¢ spetniony, zezwolenie bedzie
mogto mimo to by¢ przyznane jesli zostanie wykazane, ze korzysci spoteczno-ekonomiczne
przewyzszajg ryzyko stosowania danej substancji, oraz ze substancja ta nie moze by¢ za-
mieniona ani przez zastgpienie jej innymi substancjami, ani w wyniku zmiany technologii.
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Decyzje w sprawie udzielenia zezwolenia podejmuje Komisja, po otrzymaniu koncowej
opinii Agencji w sprawie mozliwosci i warunkéw dopuszczenia. Odbywa sie to z udziatem
panstw cztonkowskich (komitetu doradczego), Rady oraz Parlamentu Europejskiego, zgod-
nie z procedurg doradztwa (advisory procedure), okreslong w decyzji 1999/468/WE ustala-
jacej procedury wykonywania uprawnien wtadczych, nadanych Komisji. Dopuszczenie jest
przyznawane na czas okreslony i moze dotyczy¢ okoto 1400 substancji. Wykaz substancji
podlegajgcych autoryzacji jest zawarty w zatgczniku XIV do rozporzadzenia REACH. W
wykazie zawartym w zatgczniku XIV sg umieszczone substancje CMR, PBT i vPvB oraz
inne substancje, ktore zostang wprowadzone do wykazu zgodnie z ustalong w rozporza-
dzeniu REACH procedura, w tym m.in. w wyniku analiz i rozpatrzenia wnioskéw wynikajg-
cych z procedury oceny.

Ograniczenia

Rozporzadzenie REACH wprowadza zasade ograniczenia, zgodnie z ktéra produkcja,
wykorzystywanie lub dopuszczanie do obrotu niebezpiecznych substancji moze zosta¢ za-
bronione lub podlega¢ okreslonym uwarunkowaniom, jesli Komisja Europejska uzna ryzyko
za niedopuszczalne dla ludzkiego zdrowia i dla sSrodowiska.

Substancje, w odniesieniu do ktérych w zatgczniku XVII zostaty sformutowane zapisy do-
tyczace ograniczenia nie bedg mogty by¢ produkowane, wprowadzane na rynek oraz uzyt-
kowane, jesli warunki ograniczenia nie zostang spetnione. Nie dotyczy to substancji w ilo-
Sciach nie przekraczajgcych 1 tony rocznie, bedacych przedmiotem badan naukowych oraz
substancji PPORD (Product and Process Oriented Research and Development — substancje
przeznaczone do badan dotyczacych produktéw i procesu produkcji oraz ich rozwoju).

Procedura ograniczajgca jest uruchamiana na (skierowany do Agencji) wniosek Komisji
lub panstwa cztonkowskiego, jesli Komisja lub panstwo cztonkowskie uzna, ze produkcja lub
wprowadzenie na rynek lub wykorzystanie okreslonej substanciji, jej preparatu lub wyrobu, w
ktérym jest ona zawarta, stwarza ryzyko dla zdrowia ludzi lub $rodowiska, ktére nie jest
wystarczajgco kontrolowane, co wymaga podjecia dziatan na poziomie Wspdinoty.

W ramach realizacji tej procedury Agencja przedstawia panstwom cztonkowskim doku-
mentacje rejestracyjne, raporty bezpieczenstwa chemicznego dotyczace danej substancji,
opinie Komitetéw Oceny Ryzyka oraz Analiz Spoteczno-Ekonomicznych, a takze ewentual-
ne oceny ryzyka wykonane przez strony trzecie.

W koncowej fazie procedury Agencja przekazuje ostateczng opinie wraz z propozycjg do-
tyczaca ograniczenia do Komisji, ktéra podejmuje decyzje z udziatem komitetu legislacyjne-
go ztozonego z przedstawicieli panstw cztonkowskich, Rady oraz Parlamentu Europejskie-
go.

W wyniku wprowadzenia systemu REACH wzrasta poziom dostepu do wiedzy na temat
chemikaliéw oraz kierunkéw ich wykorzystania. W rezultacie przedsigbiorstwa moga w duzo
wigkszym stopniu oceni¢ ryzyko stwarzane dla zdrowia cztowieka i dla $rodowiska przez
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substancje produkowane i stosowane w dziatalnosci zawodowej. Mogg réwniez w sposob
bardziej odpowiedzialny i bezpieczny zarzgdza¢ chemikaliami. W efekcie powinno sie to
przyczynic sie do wzrostu znaczenia i wiarygodnosci sektora chemicznego.

Rozporzadzenie oparte jest na zasadzie, zgodnie z ktérg do producentdéw, importeréw i
dalszych uzytkownikéw nalezy zagwarantowanie, ze substancje ktére produkujg, wprowa-
dzajg do obrotu lub stosuja, nie wptywajg w sposéb szkodliwy na zdrowie cztowieka ani na
$rodowisko. Sg one oparte na zasadzie ostroznosci. Nalezy wyraznie podkresli¢, ze rozpo-
rzgdzenie REACH ma zastosowanie praktycznie do wszystkich firm, a nie tylko do przed-
siebiorstw z branzy chemicznej. Kwestig rozrdézniajaca jest ilos¢ i zakres obowigzkéw. Naj-
wigcej pracy przy wdrazaniu tego systemu majg producenci i importerzy, natomiast najmniej
dystrybutorzy, ktérych dziatania ograniczajg sie do przekazywania informacji w tancuchu
dostaw.

Obowiazki producentow

Zgodnie z rozporzadzeniem REACH producentem jest osoba fizyczna lub prawna majgca
siedzibe na terytorium Wspdlnoty, ktéra wytwarza substancje na terytorium Wspolnoty. Pro-
ducenci substancji w ilosciach wiekszych niz 1 tona rocznie sg zobowigzani miedzy innymi
do:

» przestrzegania wszelkich ograniczen dotyczacych produkcji, wprowadzania do ob-
rotu i stosowania substancji i preparatéw,

* wnioskowania 0 zezwolenie na stosowanie substancji wymienionych w zataczniku
X1V,

» zbierania i udostgpniania istniejgcych nowych informaciji dotyczacych wtasciwosci
substancji, generowania nowych i proponowania generowania informacji tego ro-
dzaju oraz przygotowania dokumentacji technicznej,

e przygotowywania ocen bezpieczenstwa chemicznego, raportdéw bezpieczenstwa
chemicznego, w tym opracowanie scenariuszy narazenia (=10 ton rocznie na pro-
ducenta),

» przedktadania wniosku rejestracyjnego dla substancji (=1 tony rocznie na producen-
ta),

« klasyfikowania i oznakowania substancji i preparatow wprowadzanych do obrotu,

*  przygotowania i dostarczenia dalszym uzytkownikom i dystrybutorom kart charakte-
rystyki bezpieczenstwa dla substanciji i preparatow,

* informowania o scenariuszach narazenia opracowanych w ramach oceny bezpie-
czenstwa chemicznego w formie zatgcznika do karty charakterystyki bezpieczen-
stwa (=10 ton rocznie na producenta).

93



94

Obowiazki importerow

Zgodnie z rozporzgdzeniem REACH importerem jest osoba fizyczna lub prawna majgca
siedzibe na terytorium Wspdlnoty i jest odpowiedzialng za import. Importerzy substanc;ji i
preparatéw w ilosciach co najmniej 1 tony rocznie sg zobowigzani miedzy innymi do:

przestrzegania wszelkich ograniczen dotyczacych produkcji, wprowadzania do ob-
rotu i stosowania substancji i preparatéw,

wnioskowania o0 zezwolenie na stosowanie substancji wymienionych w zatgczniku
X1V,

zbierania i udostepniania istniejgcych informacji dotyczgcych wtasciwosci substan-
cji, generowania nowych i proponowania generowania nowych informacji tego ro-
dzaju oraz przygotowania dossier technicznych,

przygotowywania ocen bezpieczenstwa chemicznego, raportéw bezpieczenstwa
chemicznego, w tym opracowanie scenariuszy narazenia (=10 ton rocznie na im-
portera),

przedktadania wnioskéw o rejestracje dla substanciji w jej postaci wtasnej lub jako
sktadnika preparatu = 1 tony rocznie dla importera),

klasyfikowania i oznakowania substancji,

przygotowania i dostarczenia dalszym uzytkownikom i dystrybutorom kart charakte-
rystyki bezpieczenstwa dla substanciji i preparatéw,

informowania o scenariuszach narazenia opracowanych w ramach oceny bezpie-
czenstwa chemicznego w formie zatgcznika do karty charakterystyki bezpieczen-
stwa (=10 ton rocznie na importera).

Obowiazki dalszych uzytkownikow

Zgodnie z rozporzadzeniem REACH dalszym uzytkownikiem jest osoba fizyczna lub
prawna majgca siedzibe na terytorium Wspdlnoty i nie bedaca producentem ani importerem,
ktéra uzywa substanciji w jej postaci wtasnej lub jako skfadnika preparatu, podczas prowa-
dzonej przez siebie dziatalnosci przemystowej lub innej dziatalnosci zawodowe;j.

Dalsi uzytkownicy sg zobowigzani miedzy innymi do:

przestrzegania wszelkich ograniczen dotyczacych produkcji, wprowadzania do ob-
rotu i stosowania substancji i preparatéw,

ustosunkowania sie do wszystkich decyzji wymagajgcych dalszych informacji pod-
jetych w wyniku przeprowadzenia procesu oceny (obowigzuje jedynie dla substancji
zarejestrowanych),

stosowania substancji, dla ktérych udzielono zezwolenia, tak jak okreslono w ze-
zwoleniu (ta informacja powinna znajdowac¢ sie w karcie charakterystyki bezpie-
czenstwa pochodzacej od dostawcy) lub wnioskowania o udzielenie zezwolenia na
stosowanie substancji wymienionych w zatgczniku X1V,
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+ wprowadzania $rodkéw zarzgdzania ryzykiem okreslonych w karcie charakterystyki
bezpieczenhstwa,

* w przypadku otrzymania karty charakterystyki bezpieczenstwa z zatgczonym sce-
nariuszem narazenia:

— jezeli zastosowanie wystepujace u dalszego uzytkownika jest objete scenariuszem
narazenia, wprowadzania srodkéw zarzadzania ryzykiem jak opisano w scenariu-
Szu narazenia, zatgczonym do karty charakterystyki bezpieczenstwa lub

— jezeli uzycie nie jest objete zatgcznikiem do karty charakterystyki bezpieczenstwa,
wowczas nalezy poinformowac o tym dostawce (tzn. poinformowac¢ go o tym zasto-
sowaniu w celu uzyskania statusu zidentyfikowanego zastosowania) i oczekiwac na
karte charakterystyki bezpieczenstwa ze zaktualizowanym scenariuszem narazenia
lub przeprowadzi¢ wtasng ocene bezpieczenstwa chemicznego (jezeli tonaz u dal-
szego uzytkownika 21 tony rocznie) i powiadomi¢ Agencje,

» przekazywania bezposrednio do ich dostawcéw nowych informaciji o zagrozeniach
powodowanych przez substancje, a takze informacji wywotujacych watpliwosci co
do $rodkéw zarzadzania ryzykiem okreslonych w kartach charakterystyki bezpie-
czenstwa dla okreslonych zastosowan.

Podstawowe definicje

Jednym z wazniejszych elementéw w rozporzadzeniu REACH sa definicje. Kazde przed-
siebiorstwo powinno sie z nimi zapoznac, aby przeprowadzi¢ rozeznanie we wiasnej firmie,
co jest w niej produkowane badz importowane. Od tego zalezg p6zniejsze kroki dyktowane
przez wymogi rozporzadzenia. Najwazniejsze definicje, ktére kazdy przedsigbiorca powinien
znac i stosowac, sg nastepujace:

Substancja: oznacza pierwiastek chemiczny lub jego zwigzki w stanie, w jakim wystepu-
ja w przyrodzie lub zostajg uzyskane za pomocag procesu produkcyjnego, z wszelkimi do-
datkami wymaganymi do zachowania ich trwatosci oraz wszelkimi zanieczyszczeniami po-
wstatymi w wyniku zastosowanego procesu, wytaczajgc rozpuszczalniki, ktore mozna od-
dzieli¢ bez wptywu na stabilnosé¢ i sktad substancji. Definicja ta podaje, czym jest substan-
cja, i wskazuje, ze substancje nalezy rozpatrywa¢ ze wszystkimi jej zanieczyszczeniami,
ktore tworzg sie podczas procesu produkciji. Rozréznia sie substancje jednosktadnikowe,
wielosktadnikowe oraz UVCB (substancje o nieznanym lub zmiennym sktadzie, ztozone
produkty reakcji lub materiaty biologiczne);

Preparat (mieszanina): oznacza mieszanine lub roztwér sktadajgcy sie z dwoch lub
wiekszej liczby substancii.

Podstawowa réznica miedzy substancja a mieszaning (preparatem) jest taka, ze podczas
tworzenia substancji zachodzi reakcja chemiczna pomiedzy sktadnikami, a w przypadku
preparatu sktadniki sg jedynie wymieszane bez reakcji chemicznej;

Wyroéb: oznacza przedmiot, ktéry podczas produkcji otrzymuje okreslony ksztatt, po-
wierzchnie, konstrukcje lub wyglad zewnetrzny, co decyduje o jego funkcji w stopniu wiek-
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szym niz jego skfad chemiczny. Wprowadzenie tej definicji spowodowato, ze przepisy rozpo-
rzadzenia objety wszystkie firmy w mniejszym bgdz wiekszym zakresie, ze wzgledu na licz-
ne wyroby przez nie produkowane czy importowane;

Monomer: oznacza substancje, ktéra jest w stanie tworzy¢ wigzania kowalencyjne z se-
rig innych podobnych lub niewykazujgcych podobienstwa czgsteczek w reakcji tworzenia
polimeréw, w odpowiednich warunkach wykorzystywanych w danym procesie. Definicja ta
jest o tyle istotna, ze to wtasnie monomery, a nie polimery, sg rejestrowane w systemie
REACH;

Import: oznacza fizyczne wprowadzenie na obszar celny Wspdlnoty. Nalezy jasno wska-
za¢, ze import odbywa sie z krajow spoza Wspélnoty. Handel wewnatrz UE to wewnatrz-
wspoélnotowe nabycie lub dostawa. Oprocz tego takie kraje jak Norwegia, Islandia i Liech-
tenstein podpisaty rozporzadzenie REACH i zakup produktéw z tych panstw nie jest trakto-
wany jako import;

Wprowadzenie do obrotu: oznacza odptatne lub nieodptatne dostarczenie lub udostep-
nienie stronie trzeciej. Import jest réwnoznaczny z wprowadzeniem do obrotu. Nalezy pod-
kresli¢, ze kazde udostepnienie odptatne czy nieodptatne osobie trzeciej jest wprowadze-
niem do obrotu;

Dalszy uzytkownik: oznacza osobe fizyczng lub prawng majgcg siedzibe na terytorium
Wspdlnoty i niebedaca producentem ani importerem, ktéra uzywa substancji w jej postaci
wiasnej lub jako sktadnika preparatu podczas prowadzonej przez siebie dziatalnosci prze-
mystowej lub innej dziatalnosci zawodowej. Dystrybutor ani konsument nie sg uwazani za
dalszych uzytkownikow. Reimporter podlegajgcy wytaczeniu zgodnie z przepisem art. 2 ust.
7 lit. ¢) uwazany jest za dalszego uzytkownika. Dalszy uzytkownik to podmiot wykorzystuja-
cy w swojej dziatalno$ci zawodowej chemikalia i/lub tworzacy mieszaniny. Konfekcjoner jest
réwniez dalszym uzytkownikiem. Bardzo czesto wytwérca/importer wyrobéw jest jednocze-
$nie dalszym uzytkownikiem;

Dystrybutor: oznacza osobe fizyczng lub prawng majgca siedzibe na terytorium Wspol-
noty, w tym osobe prowadzgcg handel detaliczny, ktéra wytgcznie magazynuje oraz wpro-
wadza do obrotu substancje w jej postaci wtasnej lub jako sktadnik preparatu, udostepniajac
ja stronom trzecim. Dystrybutor to przedsiebiorstwo, ktére jedynie kupuje i sprzedaje pro-
dukty;

Potprodukt: oznacza substancje, ktéra jest produkowana, zuzywana lub stosowana wy-
tacznie do przetwarzania chemicznego (zwanego dalej ,syntezg”), w celu przeksztaicenia jej
w inng substancje. Definicja ta bardzo czesto jest mylona z hastem ,surowce” (w zargonie:
pétprodukty), ktére stosowane sg do wytworzenia danego produktu. Natomiast potprodukt w
systemie REACH nalezy rozumie¢ jako substancje, ktéra w wyniku syntezy zostaje zamie-
niona w inng substancije;

Zastosowanie zidentyfikowane: oznacza zastosowanie substancji w jej postaci wtasne;j
lub jako sktadnika preparatu lub tez zastosowanie preparatu, ktére jest zamierzone przez
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uczestnika tancucha dostaw, wiaczajac w to jego uzytek witasny, lub tez zastosowanie, o
ktorym jest on powiadomiony na pismie przez bezposredniego dalszego uzytkownika. Defi-
nicja ta wskazuje, ze wszystkie zastosowania podane w dokumentacji rejestracyjnej bedg
traktowane jako zastosowania zidentyfikowane;

Scenariusz narazenia: oznacza zesp6t warunkéw, w tym warunkéw operacyjnych i
srodkéw zwigzanych z zarzadzaniem ryzykiem, opisujgcych sposéb produkcji lub stosowa-
nia substancji podczas jej etapdw istnienia oraz sposoéb, w jaki producent lub importer kon-
troluje narazenie ludzi i Srodowiska lub w jaki zaleca dalszemu uzytkownikowi sprawowanie
takiej kontroli. Scenariusze narazenia mogg obejmowac jeden okreslony proces lub zasto-
sowanie, lub tez kilka proceséw lub zastosowan, stosownie do sytuacji. Jest to dodatkowy
element, ktéry bedzie przekazywany wraz z kartg charakterystyki jako zatacznik do niej. Jest
on przygotowywany przez rejestrujgcego swojg substancje w tonazu co najmniej 10 ton/rok
przy zatozeniu, ze substancja jest zaklasyfikowana jako niebezpieczna lub spetnia kryteria
zatgcznika XllI do rozporzgdzenia REACH;

Substancje wystepujace w przyrodzie: oznacza substancje w sposéb naturalny wyste-
pujace wich postaci wtasnej, nieprzetworzone lub przetworzone jedynie recznie, mecha-
nicznie lub z wykorzystaniem sity grawitacji; poprzez rozpuszczanie w wodzie, flotacje, eks-
trakcje z wody oraz destylacje z parg wodng lub ogrzewanie jedynie w celu usuniecia wody,
lub substancje, ktére w jakikolwiek spos6b wyodrebniane sg z powietrza. Sg to substancje,
ktore sa wytgczone z rejestracii;

Substancja niemodyfikowana chemicznie: oznacza substancje, ktorej struktura che-
miczna pozostaje niezmieniona, nawet jezeli zostata ona poddana procesowi chemicznemu
lub obrébce, lub tez fizycznej transformacji mineralogicznej, na przyktad w celu usuniecia
zanieczyszczen.

CLP - nowe rozporzadzenie

»,Rozporzadzenie CLP” lub ,CLP” to skrét od rozporzadzenia (WE) nr 1272/2008 w spra-
wie klasyfikacji, oznakowania i pakowania substancji i mieszanin, zmieniajgce i uchylajace
dyrektywy 67/548/EWG i 1999/45/WE oraz zmieniajgce rozporzgdzenie (WE) 1907/2006
(REACH). Rozporzadzenie wdraza do prawa Unii Europejskiej drugie wydanie Globalnie
Zharmonizowanego Systemu klasyfikacji i oznakowania chemikaliow (GHS) opracowanego
przez Organizacje Narodow Zjednoczonych.

Rozporzadzenie CLP weszto w zycie 20 stycznia 2009 r. Stopniowo zastgpi dyrektywe o
substancjach niebezpiecznych 67/548/EWG (DSD) i dyrektywe o preparatach niebezpiecz-
nych 1999/45/WE (DPD) z zastosowaniem odpowiednich okreséw przejsciowych.

CLP dotyczy producentéw, importeréw, uzytkownikéw lub dystrybutoréw substanciji che-
micznych lub mieszanin. Niezaleznie od wielkosci tonazu substancje lub mieszaniny nalezy
zaklasyfikowac¢, oznakowacé i opakowac zgodnie z wymaganiami rozporzadzenia CLP zanim
zostang one wprowadzone na rynek Wspolnoty. Wprowadzenie do obrotu substancji lub
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mieszaniny oznacza odptatne badz nieodptatne fizyczne udostepnienie jej stronom trzecim.
Rozporzadzenie CLP naktada na producentéw i importeréw obowigzek klasyfikacji substan-
cji, ktére podlegajg rejestracji lub zgtoszeniu zgodnie z art. 7 lub 9 rozporzadzenia REACH,
nawet jezeli nie sg wprowadzane do obrotu. Obowigzek ten obejmuje takze klasyfikacje
substancji, ktére sg stosowane w badaniach dotyczacych produkidéw i procesu produkcji
oraz ich rozwoju (PPORD).

Kazdy producent i importer powinien zgtasza¢ do Wykazu Klasyfikacji i Oznakowania
prowadzonego przez Agencje substancje stwarzajgce zagrozenie, ktére wprowadza do
obrotu w ich postaci wtasnej lub jako sktadniki stwarzajgcej zagrozenie mieszaniny wystepu-
jace powyzej pewnych wartosci stezen, niezaleznie od wartosci rocznej produkcji lub impor-
tu, takze substancje podlegajace rejestraciji zgodnie z przepisami rozporzadzeniem REACH.
Jednakze obowigzek zgtaszania nie dotyczy tych, ktorzy przedtozyli juz informacje réwno-
wazne informacjom zgtoszonym na mocy rozporzadzenia CLP, jako cze$¢é dokumentacji
rejestracyjnej.

Dyrektywy 67/548/EWG (dyrektywa o niebezpiecznych substancjach, DSD) i 1999/45/WE
(dyrektywa o niebezpiecznych preparatach, DPD) dotyczace klasyfikacji i oznakowania
beda obowigzywaty do 1 czerwca 2015 r. Zanim zostang catkowicie uchylone, bedg stop-
niowo zastepowane z uwzglednieniem odpowiednich okreséw przejsciowych zawartych w
rozporzadzeniu CLP: substancje muszg by¢ klasyfikowane zgodnie z kryteriami dyrektywy
DSD do 1 czerwca 2015 r., podczas gdy najpdzniej do 1 grudnia 2010 r. nalezato wprowa-
dzi¢ klasyfikacje zgodng z rozporzadzeniem CLP. W przypadku mieszanin do 1 czerwca
2015 r. powinny one by¢ klasyfikowane zgodnie z kryteriami dyrektywy DPD, jednoczesnie
najpdzniej do 1 czerwca 2015 r. powinna by¢ wprowadzona klasyfikacja zgodna z CLP.
Kolejne przejsciowe zasady definiujg, kiedy oznakowanie i pakowanie substancji i mieszanin
zgodne z dyrektywami DSD i DPD nalezy zastgpi¢ oznakowaniem i pakowaniem zgodnym z
wymaganiami rozporzadzenia CLP.

Opracowano na podstawie:
http://echa.europa.eu/

http://www.een.org.pl/index.php/dzialalnosc-gospodarcza---
spis/page/3/articles/rozporzadzenie-reach-bez-tajemnic-czesc-1-3665.html
http://www.pssekluczbork.pl/aktualnosci/reach.pdf
http://echa.europa.eu/web/guest/regulations/reach/understanding-reach
http://www.ichp.pl/reach-pytania-i-odpowiedzi

http://www.ichp.pl/attach.php?id=1644
http://newsletter.sgs.com/eNewsletterPro/uploadedimages/000006/sgs-safeguards01312-
3rd-reach-authorisation-list-a4-en-12.pdf
http://www.tuv.com/media/corporate/industrial_service/REACH_Compliance_Services_TUV
_Rheinland.pdf
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Jacek Wilkowski, Pawet Czarniak "

Ciecie materialow drzewnych pitami tarczowymi —
materialy narzedziowe, kryteria doboru pit, trwatos¢ pit,
jakos¢ obrobki i energochtonnos¢ procesu pitowania

Charakterystyka podstawowych materialow narzedziowych

Ostrza narzedzi skrawajacych sa narazone na dziatanie znaczacych obcigzen statycz-
nych i dynamicznych, wysokich i zmiennych temperatur, tarcia i dlatego musza by¢ wykona-
ne z materiatéw, ktére charakteryzujg sie duzg twardoscig, odpornoscig na zuzycie, wytrzy-
matoscig zmeczeniowa i udarnoscig. Dobér materiatu narzedziowego zalezy od wielu czyn-
nikéw, z ktérych podstawowe to sposdb, odmiana i rodzaj obrdbki, rodzaj materiatu obrabia-
nego, sztywnosc¢ i moc obrabiarki, czy wreszcie wzgledy ekonomiczne. Do podstawowych
grup materiatow narzedziowych nalezy zaliczy¢: stale narzedziowe weglowe i stopowe, stale
szybko tnace, stopy twarde (stellity), wegliki spiekane, spieki ceramiczne, materiaty super-
twarde [Jemielniak 2004]. W tabeli 1 przedstawiono charakterystyke podstawowych materia-
tow narzedziowych wykorzystywanych w narzedziach do obrébki drewna i ptyt drewnopo-
chodnych.

Wraz z rozwojem inzynierii materiatowej pojawiaty sie kolejne dostepne materiaty narze-
dziowe, i tak diament polikrystaliczny zostat wprowadzony na rynek ok. 1975 roku (Rys.1).
Nowsze materiaty narzedziowe wykazywaty zwigkszong trwato$¢ (odporno$¢ na zuzycie),
co obrazuje rysunek 1 na ktérym przedstawiono trwato$¢ narzedzi wykonanych z podsta-
wowych materialdbw w stosunku do obecnie powszechnie uzywanego weglika spiekanego
KO05. Zaleznos¢ miedzy twardoscig a wytrzymatoscig udarnosciowg podstawowych materia-
téw narzedziowych przedstawiono na rysunku 2. Jest widoczne, ze wiasciwosci te sg do
pewnego stopnia przeciwstawne — materialy o najwiekszej twardosci majg stosunkowo matg
wytrzymatos¢. Z twardoscig w duzej mierze taczy sie odpornosé na zuzycie, stad im wyzsza
jest twardos¢, tym wyzsze predkosci skrawania mozna stosowac [Jemielniak 2004]. Zatem
rozwdéj materiatdw narzedziowych prowadzi w efekcie do wzrostu mozliwych do zastosowa-
nia predkosci skrawania.

dr inz. Jacek Wilkowski, jacek_wilkowski@sggw.pl

dr inz. Pawet Czarniak,

Katedra Mechanicznej Obrébki Drewna, Wydziat Technologii Drewna SGGW w Warszawie, ul. Nowoursy-
nowska 159/34, 02-776 Warszawa
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Tab.1. Charakterystyka podstawowych materiatléw narzedziowych do obrébki drewna i ptyt
drewnopochodnych

Rodzaj materiatu
narzedziowego

Charakterystyka i zastosowanie

SP
stal narzedziowa
weglowa

Twardos¢ do 60 HRC (w skali Rockwella).
Przy niskiej zawartosci wegla, niska twardos¢ i odpornos¢ na ciepto.
Dla drewna litego (noze do gtowic uniwersalnych)

HL
stal narzedziowa
stopowa

Twardosé¢ do 63 HRC.

Dodatki Cr, Mo, W podwyzszajg twardo$¢ i odpornos¢ na zuzycie.
Dzieki zawartosci Cr bardzo odporne na korozje.

Do strugania miekkiego drewna.

HS
stal szybkotnaca

Twardos¢ do 65 HRC.

Obroébka migkkiego drewna (strugarki, frezarko-czopiarki, wymienne
ostrza)

Dtuzsza zywotnos¢ niz HL.

Najlepszy stosunek miedzy twardos$cig i wytrzymatoscia dla wariantu
uzyskiwanego w procesie metalurgii proszkow.

ST
stopy twarde na
bazie kobaltu

Twardos¢: 40-58 HRC.

Stop oparty na Co, W, Cr wytwarzany w procesie wytopu (stellit).
Wysokg odpornos¢ na temperature (mozliwe mate katy skrawania).
Zastosowanie w procesie obrobki agresywnego chemicznie drewna
tartacznego.

HW
wegliki spiekane

Twardosé: 1300 HV — 2500 HV (w skali Vickersa).

Wytwarzanie na drodze procesu polegajgcego na wymieszaniu i
prasowaniu materiatdbw wyjsciowych w postaci proszku i nastepnie
spiekaniu przy wysokim cisnieniu i temperaturze.

Duza elastyczno$¢ w proporcjach miedzy twardoscig a wytrzymato-
$cig poprzez dobdér odpowiedniego wymiaru ziaren i ilosci spoiwa w
mieszaninie.

Uniwersalny materiat do obrébki zaréwno drewna litego jak i materia-
tow ptytowych drewnopochodnych.

MC

stal powlekana
HC

weglik spiekany

Twardos$¢: 1600 — 3500 HV

Powtoka o grubosci 2-3 um z trudno $cieralnego materiatu (azotki,
wegliki azotu, tlenki azotu).

Naniesiona w warunkach prézniowych.

diament polikrysta-
liczny

powlekany Odpornos¢ na Scierne i chemiczne zuzycie 5 razy wieksze w stosunku
do materiatu nie powlekanego. Odporno$¢ ta zostaje zachowana
mimo procesu ostrzenia.

DP Spiekana warstwa 0,3 -0,6 mm ztozona z diamentu na podfozu we-

glikowym przy wymiarach ziarna 1-30 pm.
Zakres zastosowan od drewna poprzez ptyty wiérowe, witokniste, az
po ptyty widkniste cementowe.

DM
diament monokry-
staliczny

Materiat z wyrazng strukturg ziarnistg. Twardszy niz diament polikry-
staliczny. Przy odpowiedniej technologii dajgcy idealnie gtadkg kra-
wedz tngca z powodu braku wyraznych granic migdzy poszczegdlny-
mi ziarnami.

CvD

powtoka diamento-
wa na bazie wegli-
kéw spiekanych

Grubos¢ powtoki 0,5 mm naktadanej w procesie plasowania. Materiat
twardszy niz DP i DM z powodu braku metalicznej fazy spajajacej z
przypadkowo rozmieszczonymi warstwami z ziaren diamentu.
Zastosowanie do niektorych powtok laminatowych.
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Materiat narzedziowy determinuje rowniez geometrie ostrza (Rys.3). Im wytrzymatosé
udarnosciowa materiatu jest nizsza tym konieczne jest zastosowanie wiekszych katow
ostrza i odwrotnie im wyzszg wytrzymatos¢ wykazuje materiat narzedziowym tym bardziej
mozemy sobie pozwoli¢ na zastosowanie geometrii 0 mniejszym kacie ostrza i skrawania.
Zatem przy stali szybkotngcej mozemy zastosowac kat ostrza rzedu 35°-45°, natomiast przy
diamencie polikrystalicznym ten kat musi by¢ zdecydowanie wyzszy (60°-75°).

10000

=

000

100

10

Trwafesié wzgledna odniesiona do

weglika spiekanego K 05

04
1950 1955 1960 1965 1970 1975 1980 1985 1990 1995 2000

Rys.1. Historyczny rozwdj materiatéw narzedziowych
[Leitz-Lexicon 2011]

—

MKD

Ideal

Twardosé

Wytrzymalosé ——m

Rys.2. Zalezno$¢ miedzy twardo$cig a wytrzymatoscig udarnoscio-
wa podstawowych materiatow narzedziowych
[Leitz-Lexicon 2011]
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MKD
CvVD

Rys.3. Katy ostrza w zaleznosci od materiatu narzedziowego
[Leitz-Lexicon 2011]

Kryteria doboru pit

Maszynowa obrdbka drewna, ptyt wiérowych, ptyt MDF oklejanych okleinami naturalnymi,
foliami, laminowanymi wymaga starannego i przemyslanego doboru narzedzi oraz wtasci-
wego okreslenia parametrow skrawania. Dobor ten nalezy przeprowadzi¢ w taki sposob,
azeby wymagang jakos$¢ obrébki osiggnaé przy optymalnej trwatosci narzedzi. Jest to pod-
stawowy warunek obnizenia zuzycia coraz drozszych i lepszych narzedzi stosowanych w
procesie technologicznym. W praktyce przemystowej panuje nie w petni uzasadnione prze-
konanie, ze dobrg jakos¢ obrdbki wymienionych materiatéw drzewnych mozna osiagnac
stosujgc: duze predkosci skrawania, rbwnomierny i wtasciwie dobrany posuw, narzedzie z
odpowiednig geometrig ostrza. Mniejszg uwage zwraca sie na pozostate czynniki decyduja-
ce o jakosci obrébki skrawaniem, a takze na trwato$¢ stosowanych narzedzi [Gawronski,
Pilarczyk 1998].

Zalecana kolejnos¢ postepowania przy ustalaniu typu i parametréw pit tarczowych to:

— okreslenie zadania obrébczego (podstawe stanowi plan obrébki technologicz-
nej),

—  zestawienie danych wyjsciowych (rodzaj materiatu obrabianego, liczba obrotow
wrzeciona, posuw wg. wskazan instrukcji technologicznej lub zalecen technolo-
ga, srednica narzedzia — dopuszczalne $rednice narzedzia jakie mozna stoso-
wac na danej obrabiarce).

Na podstawie analizy danych wyjsciowych nalezy ustali¢ wymagane parametry narzedzia
oraz warunki stosowania wg. nastepujacych kryteriow doboru:

1.Predkos¢ skrawania (v) — oblicza sie jg ze wzoru:
v =1 D n /60000 [m/s]

gdzie: D —s$rednica pity w mm,
n — predkos¢ obrotowa w obr./min.
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Maksymalna dopuszczalna predkosé skrawania dla pit tarczowych to 120 m/s. Zalecane
predkosci skrawania zalezg od rodzaju przecinanego materiatu (Tab.2). Predkosci skrawa-
nia w zaleznos$ci od $rednicy pity i obrotéw wrzeciona przedstawiono na rysunku 4 i w tabeli
3.

2.Rodzaje zebbéw, geometria ostrza — zalezy przede wszystkim od stosowanego kie-
runku skrawania, wymaganej jakosci obrébki oraz sposobu i warunkéw ostrze-
nia. Zaleca sie stosowanie nastepujacych zasad ogélnych:

—duzy kat natarcia — czysta krawedz gorna, niebezpieczenstwo wykruszen na
krawedzi dolnej,

—maty kat natarcia — niebezpieczenstwo wykruszen na krawedzi dolnej i gérnej,
—ujemny kat natarcia — czysta krawedz dolna.
Aby wielko$¢ kata natarcia byta dostosowana do przyjetego kierunku skrawania i do wta-

sciwosci materiatu nalezy przestrzega¢ nastepujgcych wskazan ogélnych:
— stosowac¢ duzy kat natarcia 15-20° w pitowaniu przeciwbieznym drewna litego o
ukierunkowanym przebiegu widkien, mniej podatnym na wykruszenia krawedzi

dolnych. Gtéwng zaletg przy takich katach natarcia sg mate sity skrawania i sity
posuwu,

- stosowac maty kat natarcia 5°-10° w pitowaniu przeciwbieznym materiatéw po-

datnych na wykruszenia krawedzi dolnej ptyt o powierzchniach uszlachetnio-
nych.

Tab. 2. Zalecane predkosci skrawania dla materiatéw drzewnych

Materiat obrabiany v [m/s] Tmm
_WEDUG
Drewno miekkie 70 - 100 100
< 9000
Drewno twarde 70-90 7000
Plyta wiérowa 60 - 80 5000 ——
3000 i I
MDF /| HDF 60 - 80 1000 | \
— 150 200 250 300 350 400 4t
Plyta wiorowa 60 - 100 D [mm] ——=
laminowana == Dopuszczalne RPM mmm Zalecane RPM

Rys. 4. Wartosci predkosci obrotowej w
zaleznosci od srednicy pity
[Leitz-Lexicon 2011]
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brotowej

dnicy pity D[mm] i predkosci o

d $re

ZNnosci o

Tab. 3. Predkosci skrawania w zale

2 00D 10,47 15,70 20,93 26,17 31,40 36,63 41,87 47,10 52,33 57,57 62,80 68,03 73,27 78,50 8373 |
2 500 13,08 19,63 26,17 az7r1 39,25 45,79 52,33 58,88 65,42 71,96 78,50 85,04 a1,58 98,13 104,67 _
3 000 15,70 23,55 31,40 39,25 47,10 54,95 62,80 70,65 78,50 86,35 94,20 102,05 109,90 17,75
3 500 18,32 27,48 36,63 45,79 54,95 64,11 73,27 82,43 21,58 100,74 109,90
4 000 20,93 31,40 41,87 82,33 62,80 73,27 83,73 94,20 104,67 115,13
4 500 23,55 36,33 47,10 58,88 70,65 82,43 94,20 105,98 117,75
5 000 26,17 39,25 52,33 65,42 78,50 91,58 104,67 117.76
5 500 28,78 43,18 57,57 71,96 86,35 100,74 115,12
6 000 31,40 47,10 62,80 78,50 94,20 109,90
6 500 34,02 51,03 68,03 85,04 102,05 119,06
7 000 36,63 54,95 73,27 91,58 109,90
7 500 39,25 58,88 78,50 98,13 117,75
8 D00 41,87 62,80 83,72 104,67 125,60
8 500 44 48 66,73 88,97 111,21
9 000 47,10 70,65 94,20 117,75
9 500 49,72 74,58 99,43 124,29
10 000 62,33 78,50 104,67
10 500 54,85 82,43 109,90
11 000 57,57 86,35 115,13
11 500 60,18 90,28 120,37
12 000 62,80 94,20 125,60
12 500 65,42 98,13
13 000 68,03 102,05
13 500 70,65 105,98
14 000 73,27 108,90
14 500 75,68 113,83
15 000 78,50 117,75
15 500 81,12 121,68
16 000 B3,73
16 500 86,35
17 000 88,97
17 500 91,58
18 000 94,20
18 500 96,82
19 000 99,43
19 500 102,05
C 20000 104,67
m 20 500 107,28
” 21 000 100,00
O 21500 112,52
_w. 22 000 115,13
C 22500 117,75
23 000 120,37
23 500 122,98
24 000 125,60
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3.Rodzaje zebbéw, geometria ostrza — zalezy przede wszystkim od stosowanego kie-
runku skrawania, wymaganej jakosci obrébki oraz sposobu i warunkéw ostrze-
nia. Zaleca sie stosowanie nastepujacych zasad ogélnych:

—duzy kat natarcia — czysta krawedz gorna, niebezpieczenstwo wykruszen na
krawedzi dolnej,
—maty kat natarcia — niebezpieczenstwo wykruszen na krawedzi dolnej i gérnej,
—ujemny kat natarcia — czysta krawedz dolna.
Aby wielkos¢ kata natarcia byta dostosowana do przyjetego kierunku skrawania i do wta-

$ciwosci materiatu nalezy przestrzegaé nastepujgcych wskazan ogolnych:

— stosowac¢ duzy kat natarcia 15-20° w pitowaniu przeciwbieznym drewna litego o
ukierunkowanym przebiegu wtékien, mniej podatnym na wykruszenia krawedzi
dolnych. Giéwna zaleta przy takich katach natarcia sg mate sity skrawania i sity
posuwu,

- stosowa¢ maty kat natarcia 5°-10° w pitowaniu przeciwbieznym materiatéw po-
datnych na wykruszenia krawedzi dolnej ptyt o powierzchniach uszlachetnio-
nych.

Zaletg przy stosowaniu matego kata natarcia jest optymalna czysto$¢ krawedzi dolnej
oraz gérnej obrabianego materiatu, ale wystepujg wieksze sity skrawania i posuwu. Przy
pitowaniu wspotbieznym z pitg podcinajgcg wszystkich materiatow drewnopochodnych zale-
ca sie stosowanie sredniego kata natarcia 10°. W tym przypadku otrzymujemy dobrg jakos$¢
obroébki przy duzej trwatosci narzedzia.

Podczas analizowania wielkosci kagta natarcia nalezy réwniez pamieta¢, ze ten kat jest
uzalezniony od takich geometrycznych parametréw skrawania, jak kat wejscia i wyjscia pity,
a te parametry zalezg od Srednicy narzedzia i wielkosci wystawienia pity ponad powierzch-
nie obrabianego materiatu. Pomiedzy tymi czynnikami wystepuja w procesie skrawania
rozpatrywanym w uktadzie dynamicznym wzajemne zalezno$ci:

— duza srednica narzedzia — korzystne katy wejscia i wyjscia,

- mate wystawienie pity ponad materiat obrabiany (0-5mm) — zta jakos¢ krawedzi
gornej, czysta krawedz dolna,

— duze wystawienie pity (10-25 mm) - absolutnie czysta krawedz gérna przy bar-
dzo ztej jakosci krawedzi dolnej, minimalna droga styku ostrzy z obrabianym
materiatem [Gawronski, Pilarczyk 1998].

Kluczowa role odgrywa réwniez rodzaj uzebienia. Podstawowe ksztatty zebdw wraz z ich
przeznaczeniem przedstawiono w tabeli 4.
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Tab. 4. Podstawowe ksztatty zebow pit tarczowych i ich przeznaczenie

Zab prosty (FZ)

Ciedie wzdluz wickien

Zab na przemian skosny (WZ)
Ciedie w poprzek i wzdtuz widkien
Zab prosty | trapez (FZ/TR)
Ciecie plyt widrowych laminowanych,
surowych., MDF, HDF

Zab wklesly / dachowy (HZ/DZ)
Ciedie bez pity podcinajacej

Zab stozkowy (KON/FZ)
Do podcinania materialu

Z3ab trapez / trapez (TR/TR)
Do materiatéw trudnoobrabialnych

(T | (1T | (T | O | o

Istotnym parametrem zeba jest réwniez jego wysokos$¢, gdyz ona przektada sie na wy-
dajnosc¢ pity wyrazong predkoscia posuwu (u). Zalezno$¢ miedzy wysokoscig zeba a wydaj-
noscig pity przedstawiono na rysunku 5.

40

35

25

20

Predkos¢ posuwu u (m/min)

Wysokos¢ zeba (mm)
0 . .

14 1I2 TID 8 i) A; é o
Rys. 5. Zaleznos¢é miedzy wysokos$cig zeba a predkoscig posuwu
[Leitz-Lexicon 2011]

Srednica pity i liczba zebéw w pile determinuje wysoko$¢ pitowania dla poszczegélnych
materiatdw drzewnych. Zaleznos¢é miedzy Srednica pity i liczbg zebbéw dla ciecia drewna
litego i materiatéw kompozytowych zobrazowano na rysunku 6.
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Liczba zgbow

min. 24 34 40 48 54 60 66
max. 48 64 80 96 108 120 132
+ 80

70
o
£ e
]
e
s 40 | — i
g -
2 a0 — e i
3 20 —_ IH___ 11 ]
= = o B e
o 10A?I—f l—_ i =
i ik |

150 200 250 300 350 400 450

(N D [mm] —=

Drewno lite Materiafy drzewne Materialy kempozytowe

Rys. 6. Wysokos$¢ pitowania w zaleznosci od $rednicy pity, liczby
zeboéw i rodzaju obrabianego materiatu [Leitz-Lexicon 2011]

4. Posuw na zgb (Az) — oblicza sie go ze wzoru:
Az = 1000u/nz [mm]

gdzie: u — predkosé posuwu w m/min,
n — predkos¢ obrotowa w obr./min,
z — liczba zebdw w pile w szt.

Kazdy zgb podczas pitowania musi skrawac¢ okreslong objetos¢ materiatu. Jesli objetosé
ta jest za mata wystepuje znane w praktyce zjawisko ,polerowania” ptaszczyzny szczeliny
rzazu krawedziami zebow pity. Utrudnia to proces skrawania szczelinowego, wystepuje
duze tarcie i znaczne zmniejszenie trwatosci narzedzia. W przeciwnym przypadku, jesli
wystepuje za duza objetos¢ widra nastepuje pogorszenie jakosci obrobki [Gawronski, Pilar-
czyk 1998]. Aby obliczy¢ objetos¢ skrawanego przez jeden zgb widra, nalezy oprécz wyso-
kosci i szerokosci pitowania zna¢ $rednig grubos$¢ widra, ktérg w przyblizeniu przyjmujemy
jako réwng wielkosci posuwu na zgb (Az). Zalecane wartos$ci posuwu na zgb dla pity gtow-
nej i podcinajgcej podczas skrawania r6znych materiatéw przedstawiono tabeli 5.
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Tab.5. Zalecane wartosci posuwu na zgb Az [mm] dla pit gtéw-
nych i podcinajgcych [Leitz-Lexicon 2011]

T S Pity podeinajace Piy glowne
Drewno miekkie wediuz
Drewno miekkie w poprzek 0,10 - 0,20
Drewno twarde w poprzek 0,05 - 0,10
Plyty O5SB 010-0.20 0,10- 0,20
Fornirowane plyty, stolarskie 0,03 - 0,10 0,03%- 0,10
Laminowane plyty widrowe 003 - 0,06 0,03- 0,06
HP L - plyty widrowe 00 - 0,10 0,02- 0,10
Skie|ka 0,05 - 0,10 0,05- 0,10
Profile aluminlowe 003 - 0,10 0,03- 0,10
Piyty z deodathkiem cementu 0,02 - 0,05 0,02- 0,05
Plyty gipsowe 0,10 - 0,20 0,10- 0,20
Tworzywa srtuczne temo. 005 - 0,10 0,05- 0,10
Tworzywa sztuczne duro. 0,02 - 0,05 0,02- 0,05

5.Szerokos¢ pitowania (szerokosé rzazu) b[mm]

Szeroko$¢ pitowania ma bezposredni wpltyw na wskazniki wydajnosci materiatowej w
procesie pitowania elementéw. W wigkszos$ci przypadkow pitowania przeciwbieznego zaleca
sie stosowanie pit tarczowych o normalnej szerokosci naktadek 3,2 mm. Pitom tarczowym
do mocowania na gtowicach stawia sie wieksze wymagania odnosnie do wytrzymatosci i
sztywnosci korpusu, dlatego w przypadku pitowania wspétbieznego, w ktérym zab pity roz-
poczyna skrawanie od maksymalnej grubosci widra, szeroko$¢ naktadek wynosi ok. 4 mm
przy grubosci korpusu min. 2,8 mm. W niektérych operacjach pitowania, np. rozcinanie na
elementy matowymiarowe, zalecane jest stosowanie pit 0 szerokosci naktadek ok. 2,5-2,7
mm, ze wzgledu na ograniczenie strat materiatowych. Zalecane posuwy na zab (Az) dla
szerokosci ciecia (b) wzdtuz wtdkien przedstawiono w tabeli 6, w poprzek wtokien — w tabeli
7.
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Tab.6. Zalecane wartosci posuwu na zgb Az [mm] podczas ciecia wzdtuz wtdkien
[Leitz-Lexicon 2011]

Drewno suche
Gatunki Twarde Gatunki Migkkie Gatunki Egzotyczne
5B -szemokodt clecla (rzaz)
1,2-14 0,11 -0,13 0,13-0,15
14-18 0,13 - 015 0,15-0,18 0,10- 0,12
1,8-22 0,15-020 0,18- 0,25 0,12-0,15
22-28 020-025 0,25- 0,40 0,15- 0,20
8- 025-040 0,40- 0,75 0,20 - 0,40
Drewno mo kre
Gatunki Twarde Gatunki Migkkie Gatunki Egzotyczne
5B -szemkodé clecla (rzaz)
22-28 0,20 - 0,30 0,30- 0,50 0,13-0,16
2,B- 0,30 - 0,50 0,50- 1,00 0,16 - 0,25

Tab.7. Zalecane warto$ci posuwu na zab Az [mm] podczas ciecia w poprzek widkien
[Leitz-Lexicon 2011]

Haztatt zeba WZ (na przemian skogny) HEZ [wkigsty) WEFE |mieszany)

5B - warystie szerokodcl decla 015 - 017 0,05 - 0,08 0,02 - 0,05

W przypadku pilarek wielotarczowych zmniejszenie grubosci brzeszczotu daje wymierne
korzysci finansowe [Wasielewski i in. 2012]. Opracowana nowa konstrukcja pit tarczowych
nazwang ,.EkoMultix” r6zni sie od pit standardowych ,Multix” (Rys.7) przeniesieniem nozy
czyszczacych tzw. zabierakdw z korpusu pity do strefy pod uzebieniem. Przy czym kazde z
ostrzy skrawajgcych jest wyposazone we wtasny néz czyszczacy (Rys.8).

Rys.7. Widok standardowej pity ,Mul-  Rys.8. Widok zmodyfikowanej pity
tix” ~EkoMultix”
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W pile zmniejszono grubosé rzazu w stosunku do standardowej konstrukcji o 0,3 mm (z
3,7 mm na 3,4 mm). Uwzgledniono w badaniach takze wariant w ktérym zmniejszono sze-
rokosci rzazu do 3,1 mm przy zastosowaniu tarcz zaciskowych o wiekszej srednicy, aby
zapewni¢ wystarczajaca sztywnosé badanej pity. W rezultacie osiggnieto zwigkszenie ilosci
tarcicy bocznej o 18%, redukcje pytéw o ok. 16% i redukcje poboru mocy o ok. 16%. W
praktyce oznacza to, ze podczas obrobki uzyskano 1 sztuke tarcicy bocznej wiecej (Rys.9).

Rys.9. Poréwnanie efektéw pracy pity wielotarczowej przy za-
stosowaniu standardowego narzedzia (na gérze) i zmo-
dyfikowanego (na dole).

Zapewnienie prawidtowej pracy pit 0 zmniejszonej grubosci jest o tyle utrudnione, ze za-
leznos¢ pomiedzy grubosciag pity a sztywnoscig nie jest liniowa i nawet mata zmiana grubo-
$ci moze pociagac za sobg dramatyczny spadek sztywnosci pit [Simmons 1992].

Trwatosé pit
Podstawowym kryterium oceny narzedzi jest ich trwatos¢ w danych warunkach obrébki.
Narzedzia do obrébki drewna i tworzyw drewnopochodnych wykazujg duze rozrzuty trwato-
Sci ostrzy. W prawidtowo przebiegajgcym procesie skrawania w warunkach przemystowych
rozrzut trwatosci narzedzia miesci sie w przedziale 20-50% tzw. trwatosci sredniej. Pod
pojeciem trwatosci sredniej rozumie sie czas pracy ostrza w minutach pomiedzy kolejnymi
ostrzeniami. Tak duzy rozrzut trwatosci narzedzia spowodowany jest nastepujgcymi czynni-
kami:
er6znicami w strukturze obrabianego materiatu, wtasciwosciami fizycznymi i mecha-
nicznymi, zawartoscig substancji mineralnych, itp.,
er6znicami w skrawnosci poszczegélnych ostrzy,
e niewtasciwym stanem technicznym obrabiarki,
*btedami w ustawieniu parametrow technologicznych i réznicami w naddatkach ob-
rébczych,
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eréznymi kryteriami stepienia ostrza i brakiem ujednoliconego systemu oceny zuzy-
cia [Gawronski, Pilarczyk 1998].

Charakter zuzycia narzedzi rézni sie w zaleznosci od materiatu narzedziowego. W przy-
padku diamentu polikrystalicznego dominujgce jest zjawisko zwigzane z wykruszaniem
ziaren na krawedzi tngcej, natomiast dla weglikéw spiekanych dominowa¢ bedzie zuzycie
Scierne [Philbin i in. 2004]. Charakter zuzycia ostrzy z tych materiatéw narzedziowych poka-
zano na zdjeciach mikroskopowych (Rys.10-12).

Rys.11. Wykruszenia ostrza z diamentu
glika spiekanego polikrystalicznego w wyniku kolizji z
zanieczyszczeniami mineralnymi
ptyty wiérowej

Wraz ze wzrostem zuzycia wyniki pracy ostrza sg coraz gorsze, a wreszcie stajg sie nie-
zadawalajgce. Ponadto zuzycie moze byé na tyle duze, ze grozi catkowitym zniszczeniem
narzedzia i uszkodzeniem przedmiotu obrabianego, co jest nie do zaakceptowania. Stan
ostrza, ktoéry czyni je nieprzydatnym do dalszej pracy nazywamy stepieniem ostrza. Tak
wiec, o ile zuzycie jest wielko$cig zmienng w czasie, stepienie jest okreslong (maksymalng
dopuszczalng) wartoscig tego zuzycia. Do oceny zuzycia ostrza stuzg wskazniki zuzycia,
przy czym moga by¢ one bezposrednie lub posrednie. Te pierwsze to geometryczne miary
zuzycia ostrza np. szerokos$¢ starcia na powierzchni przytozenia oznacza sie ogo6lnie literami
VB i mierzy sie od pierwotnego potozenia krawedzi skrawajgcej (Rys.13). Posrednie wskaz-
niki zuzycia to zmiany wielkosci fizycznych spowodowane zuzyciem ostrza, na podstawie
ktérych mozna oceni¢ to zuzycie. Zaliczamy do nich jako$¢ powierzchni obrobionej, ksztatt
wiodra, sity skrawania, drgania, hatas, emisje akustyczng i wiele innych odpowiednich dla
danych warunkow skrawania [Jemielniak 2004].
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b

PETTE

A ey ; P e e e .
Rys.12.Typowe objawy zuzycia ostrzy podczas skrawania materiatéw drzewnych:
ostrza HW (a,b,c), ostrza DP (d,e,f)

Okres trwatosci ostrza jest to czas skrawania do jego stepienia, tj. do osiggniecia mak-
symalnej dopuszczalnej wartosci okreslonego wskaznika zuzycia lub np. wykruszenia kra-
wedzi skrawajacej, wytamania znacznego fragmentu ostrza czy $ciecia naroza. Te ostatnie
zjawiska nazywamy katastroficznym stepieniem ostrza. Dopuszczalng (krytyczng wartos$¢
zuzycia ostrza lub jego wykruszenie czy wytlamanie nazywamy kryterium trwatosci ostrza
[Jemielniak 2004]. Czestym kryterium trwatosci ostrza przy obrébce materiatéw drzewnych
jest warto$¢ wskaznika VB = 0,2 mm (Rys.13).
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Powierzchnia
natarcia

L= Powierzchnia
VB < 0.2mm Przviozenia

o N

Rys.13. Bezposredni wskaznik zuzycia ostrza
VB z podang wartoscig kryterium trwa-
tosci

Na caly okres eksploatacji narzedzia skfada sie kilka okresow trwatosci poszczegédlnych
ostrzy. Regeneracja ostrzy w wyniku ostrzenia istotnie przediuza czas eksploatacji catego
narzedzia. Wptyw liczby ostrzen na jednostkowy koszt narzedzia przedstawiono na rysunku
14. Wynika z niego, ze wydtuzenie okresu eksploatacji poprzez ostrzenie ma sens do 5-7
cykli ostrzenia. Powyzej 7 ostrzehn koszt jednostkowy narzedzia spada nieznacznie, czyli
naktady poniesione na regeneracje narzedzia wydajg sie by¢ nieuzasadnione. Grubos¢
materiatu narzedziowego szlifowanego w poszczegdlnych cyklach ostrzenia oraz minimalne
wymiary naktadki z weglika spiekanego po ostatnim cyklu ostrzenia przedstawiono na ry-
sunku 15.

1N
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Liczba ostrzen ——»

Rys.14. Wptyw liczby ostrzen na jednostkowy koszt narzedzia
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iy

min. 1 mm

min. 1 mm

Rys.15. Cykle ostrzenia ostrza z HW i mini-

malne wymiary naktadki po ostatnim
cyklu

Jakosc¢ obrobki i energochtonnos¢ procesu pitowania

Zwiekszenie promienia zaokrgglenia ostrza w wyniku tepienia narzedzia powoduje pro-
porcjonalny wzrost wielkosci wykruszen powtoki laminowanej na krawedziach elementu
obrabianego. Praktyczng wielko$¢ dopuszczalnego stepienia ostrza nalezy ustali¢ w zalez-
nosci od istniejacych warunkéw. Zwigkszenie wystawania pity od 5 do 25 mm ponad po-
wierzchnie obrabianego materiatu powoduje znaczne zmniejszenie wielkosci wykruszen.
Zwiekszenie kata pochylenia krawedzi thgcej ostrza od 0° do 10° zmniejsza wielkos¢ wykru-
szen. Jednak zwiekszenie kata powyzej 10° znacznie zwieksza zuzycie ostrza. Wraz ze
zwigkszeniem posuwu na zagb wielko$¢ wykruszen nie zmienia sie po stronie wejsciowej
ostrza, natomiast intensywnie rosnie po stronie wyjsciowej. Zapobiega temu stosowanie
ciecia pakietow ptyt oraz stosowanie pit podcinajgcych, eliminujgcych wptyw pity gtéwnej na
jakos¢ dolnej krawedzi rzazu, pod warunkiem prawidtowego ustawienia pity podcinajgce;.
Wykruszenia powstajgce przy pitowaniu pitami tarczowymi o wiekszym biciu i rozrzucie
grubosci zebdéw wynikajace z niedokladnego wykonania pit sg na poczatku pracy dwukrotnie
wieksze, a na koncu pracy pieciokrotnie wigksze niz przy pitowaniu pitami tarczowymi do-
ktadnie wykonanymi [Gawronski, Pilarczyk 1998].

Ciggte odksztaicenia narzedzia powoduja, ze w przypadku pit dajgcych cienki rzaz rézni-
ce w jakosci obrébki miedzy starg a nowg pitg moga wynie$é nawet do 30 %.

Istotnym czynnikiem wptywajgcym na rozrzut chropowatosci powierzchni rzazu jest to,
czy materiat jest pitowany wspét czy przeciwbieznie. W zaleznosci od predkosci obrotowe;j
wrzeciona i grubosci tarczy réznice miedzy tymi dwoma wariantami moga siega¢ 100%.
Uwaza sie, ze pitowanie przeciwbiezne sprzyja zapewnieniu satysfakcjonujacej jakosci.
Ponadto przy pitowaniu wspétbieznym chropowatosé powierzchni wzrasta dramatycznie
przy zwiekszeniu predkosci skrawania w przeciwienstwie do pitowania przeciwbieznego, w
ktorym zmienia sie tylko nieznacznie [Kinnbach 1995].

114



115

Pitowanie przeciwbiezne jest zalecane rowniez z uwagi na mniejszy pobdr energii [Ispas
2006]. Badania pokazaty, ze pobdr mocy przy obrébce $wierku jest o 2,5+25% wyzszy przy
pitowaniu wspotbieznym niz przeciwbieznym. Zjawisko to mozna wyttumaczyé odmiennym
trybem ksztattowania sie wiora. W przypadku pitowania przeciwbieznego grubosé wiéra jest
minimalna na poczatku procesu a nie na koncu. W przesztosci dominujacym sposobem byto
pitowanie wspbtbiezne gtownie ze wzgledéw bezpieczenstwa. Ponadto rozwigzania techno-
logiczne zwigzane z wiasciwym prowadzeniem materiatu byty jeszcze niedoskonate.

Ciekawe badania optymalizacji catkowitego poboru mocy przez pilarke panelowa Holzma
HPP 300 (Rys.16) podczas ciecia ptyt wiérowych laminowanych w warunkach przemysto-
wych przeprowadzit Wilkowski i in. [2014]. Przecinano ptyty o grubosci 18 mm pojedynczo
oraz w pakietach po dwie i trzy sztuki. Zastosowano trzy predkosci posuwowe: 50, 100 oraz
120 m/min. Okreslono kierunki wptywu dwdch czynnikéw (liczby ptyt przecinanych jednora-
zowo, predkosci posuwu) na catkowity pob6r mocy przez obrabiarke podczas skrawania
oraz wskazano wartosci optymalne tych czynnikow w badanym zakresie. Predko$¢ posu-
wowa w badanym zakresie nie miata praktycznego wptywu na catkowity pobér mocy pod-
czas skrawania. Natomiast istotnym czynnikiem okazata sie liczba ptyt przecinanych jedno-
razowo. Najlepszej jakosci byty ptyty przecinane pojedynczo. Zastosowanie pity
podcinajacej zapobiegato wyrwaniom na krawedziach. Podczas przecinania ptyty w pakiecie
(po dwie) niewielkie wyrwania przy najwiekszych predkosciach posuwowych
zaobserwowano na spodnie stronie ptyty goérnej, natomiast podczas przecinania ptyty w
pakiecie po trzy, zaobserwowano najwieksze wady na krawedziach na spodniej stronie ptyty
Srodkowe;j.

Rys.16. Pilarka panelowa Holzma HPP 300
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Piotr Borysiuk, Pawet Kozakiewicz

Wptyw diugotrwatego sktadowania surowca drzewnego
na jego wtasciwosci oraz wptyw na wtasciwosci
fizykomechaniczne produkowanych ptyt wiérowych

Wstep

Polski przemyst ptyt wiérowych to niewatpliwe wazny segment przerobu drewna réwniez
w skali europejskiej. Fabryki ptyt drewnopochodnych w Polsce sg nowoczesne, a sama
branza zalicza sie do grona europejskich lideréw w tej dziedzinie. Mozliwy jest jej dalszy
dynamiczny rozwéj (Hikiert 2011). Pod wzgledem wielkosci produkcji ptyt wiérowych Polska
nalezy do Scistej czotéwki europejskiej — zajmuje 3 miejsce po Niemczech i Francji. W 2009
roku wedtug danych EPF (European Panel Federation) wytworzono w naszym kraju 2760
tys. m® piyt. Produkcija ta zostata zrealizowana w 5 zaktadach. taczna zdolnos¢ produkcyjna
linii ptyt wirowych w Polsce wynosi okoto 3200 tys. m® piyt, a wiec jest znacznie wigksza od
wielkosci produkciji.

W przypadku ptyt OSB ich produkcja realizowana jest w 1 zaktadzie i wynosita w 2009
roku okoto 400 tys. m®. Nalezy jednak zaznaczyé, ze planowane jest w naszym kraju uru-
chamiany drugiej linii, ktéra docelowo ma produkowa¢ ptyty OSB. Generuje to rosngce za-
potrzebowanie na surowiec drzewny pozyskiwany bezposrednio z lasu (np. papieréwka) a
takze z pozostatosci poprodukcyjnych (np. trociny) oraz z recyklingu (zuzyte wyroby drzew-
ne).

Drewno jako naturalny materiat pochodzenia biologicznego narazony jest na oddziatywa-
nie wielu czynnikéw biotycznych i abiotycznych powodujacych powstawanie wad i tym sa-
mym ograniczajacych zakres jego stosowania. Na wyjsciowe wtasciwosci surowca pozyski-
wanego bezposrednio z lasu ma przede wszystkim wptyw gatunek drewna, wiek drzewosta-
nu, warunki jego wzrostu (siedlisko) a takze pora scinki (Kozakiewicz 2007). Natomiast na-
tezenie poszczegdlnych czynnikéw destrukcyjnych i efekt ich dziatania uzaleznione sg od
sposobu i czasu skitadowania surowca, ktory zwykle znaczgco wydtuza sie w przypadku
pozostatosci poprodukcyjnych czy drewna z recyklingu. Zasoby tego ostatniego Jego zaso-
by szacuje sie na 2,5 — 3,5 min. m® rocznie (Cichy 2008). Od niedawna w jednym z zakta-
dow ptyt wiérowych dziata pilotazowa linia do przerobu drewna recyklingowego. Tego typu
rozwigzania na szersza skale stosowane sg w Niemczech, gdzie w ciggu ostatnich 20 lat
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zesziego wieku podwojono produkcje jednoczesnie zmniejszajgc o potowe zuzycie drewna
pozyskanego z lasu.

Wymagania wobec surowca

Wymagania wobec surowca nadajacego sie do produkcji ptyt widrowych (poza OSB) nie
sg wysokie w poréwnaniu do innych obszaréw jego wykorzystania np. papiernictwo, produk-
cja sklejki, stolarstwo, jednak jego posta¢ oraz czas sktadowania moga mie¢ istotny wptyw
na wiasciwosci produkowanych ptyt widrowych.

Warto w tym miejscu przypomnie¢, ze ptyty wiérowe sg tworzywem drewnopochodnym
wytworzonym z czastek drewna (wiérow drzewnych, wiéréw stolarskich, trocin, wiéréow wa-
flowych, wiéréw pasmowych) i/lub zdrewniatych czastek lignocelulozowych roslin jedno-
rocznych (np. pazdzierzy Inianych, pazdzierzy konopnych, bagassy, stomy zbdz) spajanych
na ogét zywicami syntetycznymi w wyniku prasowania w podwyzszonej temperaturze.

W zalezno$ci od rozmiaru i ksztattu czgstek mozna wyrdznic: ptyty widrowe zwykite i ptyty
wiérowe orientowane — OSB (Oriented strand board). W zaleznosci od warunkéw uzytko-
wania ptyty wiérowe zwykte mozna podzieli¢ na 7 typéw: od ptyt ogélnego stosowania do
uzytkowania w warunkach suchych (typ P1), przez ptyty do wyposazenia wnetrz (tgcznie z
meblami) do uzytkowania w warunkach suchych (typ P2) i ptyty przenoszgce obcigzenia do
uzytkowania w warunkach wilgotnych (typ P5), po ptyty o podwyzszonej zdolnosci do prze-
noszenia obcigzen do uzytkowania w warunkach wilgotnych (typ P7).

Poszczegdlne typy ptyt widrowych, ze wzgledu na r6zne warunki uzytkowania, charakte-
ryzujg sie innymi wymaganymi i gwarantowanymi parametrami fizycznymi i mechanicznymi
(tabela 1). Nalezy jednak zaznaczy¢, ze obecnie produkowane sg w naszym kraju w zasa-
dzie tylko ptyty typu P2 i P5.

Tabela 1. Wymagania dotyczgce ptyt wiérowych o grubosci > 13 do 20 mm zgodnie z normg PN-

EN 312:2011
Metoda Typ piyt
Wiasciwose , Jednostka PPV
badania P2 P5
Wytrzymatosé na zginanie EN 310 N/mm?® 13 16
Modut sprezystosci przy zginaniu EN 310 N/mm?® 1600 2400
Wit tosé [ [ to-
ytrzymatos$¢ na rozcigganie prosto EN 319 N/ 0.35 0.45
padte
Wyt tosé d i t
y rzyma 0$¢ r?a 0 _rywame warstwy EN 311 N/ 0.8 .
przypowierzchniowej
Specznienie na grubosé, 24 h EN 317 % — 10
Wyt tosé [ [ to-
ytrzyma ?S(.: na rozmaganle prosto EN 1087-1 N/ . 0.14
padte po prébie gotowania
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Ptyty OSB sg odmiang ptyt widrowych wytwarzang z wiéréw o duzej smukiosci (wibry
wstegowe). Widry sg orientowane, tzn. uktadane w ptycie dtugoscig w jednym kierunku, przy
czym wibry warstwy wewnetrznej sg najczesciej zorientowane prostopadle do widrow
warstw zewnetrznych. Piyty OSB sa materiatem zastepujacym w budowlanych konstruk-
cjach nosnych sklejke. Wytwarzane sg zwykle jako wodoodporne (OSB/3 i OSB/4) przy
uzyciu klejow fenolowo-formaldehydowych, melaminowo-mocznikowo-fenolowo-formalde-
hydowych lub izocyjanianowych.

Do produkgiji ptyt wiérowych moze by¢ uzyty matowarto$ciowy materiat a nawet trociny i
widry bedace ,odpadem” z innych gatezi przemystu drzewnego, ktére lepiej obecnie nazy-
waé pozostatosciami poprodukcyjnymi. Nalezy jednak ogranicza¢ udziat kory, ktérej obec-
nos¢ wptywa na pogorszenie whasciwosci ptyt. Niedopuszczalny jest rowniez surowiec
porazony zgnilizng twardg i miekka. Pod koniec ubiegtego wieku i w pierwszych latach
obecnego do produkcji ptyt wiérowych zuzywano w Polsce okoto 45% odpadéw przemysto-
wych i 55% drewna lesnego z lekkg tendencjg rosnacg w kierunku surowca odpadowego.
Wynika to z faktu, ze odpady przemystowe sg dobrym i jednoczesnie tanszym od lesnego
surowcem. Ze wzgledu na wymagang morfologie widréw, z ktérych produkowane sg ptyty
OSB stosuje sie do nich cenniejszy surowiec w postaci drewna litego.

Podatnos¢ surowca drzewnego na czynniki biotyczne

O podatnos¢ surowca drzewnego na oddziatywanie czynnikdéw destrukcyjnych decyduje
miedzy innymi gatunek drewna (z rozr6znieniem na strefe bieli i twardzieli) oraz pora $cian-
ki. W normie PN-EN 350-2:2000 okreslona jest naturalna odpornos¢ drewna bieli i twardzieli
poszczegdblnych gatunkéw drewna na rozktad przez grzyby (najgrozniejszego czynnika de-
strukcyjnego sktadowanego surowca drzewnego do produkcji ptyt wiérowych) — tabela 2.
Przyktadowo drewno sosnowe ma w skali 5-0 stopniowej odpornos¢ twardzieli na grzyby
wynoszaca 3-4 (drewno $rednio trwate do mato trwatego), natomiast dominujace w mato- i
Srednio-wymiarowym surowcu drewno bielaste nie wykazuje w ogéle takiej odpornosci (kla-
sa 5). Rownie niska odpornos¢ maja beztwardzielowe gatunki lisciaste.

Tabela 2. Naturalna odporno$¢ wybranych gatunkéw drewna na rozktad przez grzyby wg
PN-EN 350-2:2000 (w skali pieciostopniowej od 1 — bardzo odporne, do 5 - brak
odpornosci)

Rodzaj drew- | Odpornosc¢ na Odpornos¢ na ROd.%aJ Odpornos¢ na
. : grzyby —twar- | drewna lisciaste- .
naiglastego | grzyby — biel . grzyby — biel
dziel go
sosna 5 3-4 brzoza 5
Swierk 5 4 topola 5
modrzew 5 3-4 olsza 5
jodta 5 4 buk 5
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Niezaleznie od podanego w normie PN-EN 350-2:200 podziatu, trwato$¢ drewna ze $cin-
ki letniej jest istotnie nizsza od drewna ze scinki zimowej ($cinki w okresie spoczynkowym
drzew tj. od ok. 1 pazdziernika do ok. 31 marca) nawet jesli bedzie sktadowane w takich
samych warunkach zewnetrznych.

Juz w 1930 roku Gaumann udowodnit, ze zawartos¢ substancji odzywczych (skrobi) w
drewnie zywych drzew jest najwigksza na jesieni, jednak wbrew oczekiwaniom nie decydu-
je to o jego obnizonej odporno$é na atak grzybdw. Drewno jest szczegdlnie podatne na
rozktad w okresie wiosennym, kiedy substancje zawarte w komérkach sa uaktywnione i
zuzywane w przemianie materii pobudzonego do wzrostu drzewa. Aby stwierdzi¢ wptyw
pory scinki na trwatosé drewna, tj. jego odpornosé na atak przez grzyby Gaumann przete-
stowat drewno swierkowe. Ze Scinanych co miesigc swierk6w na biezaco pozyskiwat prébki
drewna i natychmiast poddawat je rozktadowi przez grzyb (niszczyca blaszkowata - Glo-
eophyllum abietinum (Bull.) P.Karst.) w identycznych warunkach laboratoryjnych (przez
okres szesciu miesiecy). Wyrobione prébki blizniacze po rocznym sktadowaniu w warun-
kach suchych byty badane w identyczny sposéb. Na rysunku 1 przedstawione sg uzyskane
wyniki. Sg to cztery linie tamane poprowadzone przez Srednie wartosci ubytkbw mas po-
szczegOlnych grup prébek odniesione do wyjsciowej masy w stanie absolutnie suchym.
Swieze drewno $wierkowe $cigte od kwietnia do lipca jest najbardziej podatne na rozktad
widoczny w postaci najwiekszych ubytkow masy wynoszacych w drewnie bielu ponad 45%,
a w drewnie twardzieli ponad 20%. Po wysuszeniu i sezonowaniu drewna swierkowego
przez okres jednego roku nie wida¢ juz zadnych réznic wynikajacych z pory $cinki — ubytek
masy w wyniku dziatalnosci Gloeophyllum abietinum (Bull.) P.Karst. utrzymuje sie dla kazdej
grupy prébek na statym poziomie ok. 10%.
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Rys.1. Rozkiad drewna $wierkowego przez grzyb Gloeophyllum abietinum (Bull.)
P.Karst.— syn. Lenzites abietina (Bull.) Fr. (Gdumann 1930)
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Obserwowang zdecydowanie wigekszg podatnos¢ na rozktad przez grzyby Swiezego
drewna Swierkowego pozyskanego w okresie od kwietnia do lipca ($cinka letnia) GAumann
ttumaczyt réznicami w submikroskopowej budowie drewna. W okresie wiosenno-letnim bu-
dujgca Sciany komérkowe celuloza i hemicelulozy jest bardziej speczniata i tym samym
bardziej dostepna dla strzepek i enzyméw trawiennych grzybni. W okresie intensywnego
przyrostu drewna obecne sg w nim substancje wzrostowe, ktére rozluzniajg potgczenia
micel celulozowych (utatwiajg tym samym rozwéj nowych komoérek). Cykliczne zmiany w
aktywnosci zyciowej drzewa wywotujg réwniez niewielkie zmiany pH drewna, ktére na wio-
sne jest nieco kwasniejsze, niz w pozostatych porach roku. Opisane réznice w odpornosci
na atak grzybéw twardzieli i bielu Swierka mozna przetozy¢ na zachowanie sig innych rodza-
jow drewna iglastego.

Gatunki iglaste drewna ,oferujg” grzybom mato substancji odzywczych i dlatego stopien
specznienia celulozy ma tu tak istotne znaczenie. Inaczej zaleznosci te wygladajg w drewnie
lisciastym zasobnym w fatwo przyswajalne cukry magazynowane w licznych komoérkach
miekiszowych. W drewnie buka zawartos¢ tych substancji moze wynosi¢ nawet ponad 15%,
wobec czego stopien specznienia celulozy w $cianach komérkowych wydaje sie mniej istot-
ny. Przy drewnie liSciastym (buk, dab, olcha, brzoza, jesion, lipa i topola) nalezy preferowac
Scinke zimowg. Szczegblnie w przypadku buka $cinka od lutego do konca czerwca nie jest
wskazana, gdyz czesto prowadzi do zaparzenia pozyskanego drewna co potwierdzajg ba-
dania Gaumanna (1930) — rys.2. Roéwnie tatwemu zaparzeniu ulega drewno innych liscia-
stych gatunkéw beztwardzielowych np. brzozy lub osiki.
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Rys. 2. Zaparzenie wyrzynkéw bukowych o dtugosci 1m w zalezno$ci od pory $cinki
(Gdumann 1930)
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Wptyw warunkéw sktadowania na jakos¢ surowca drzewnego

W naszej szerokosci geograficznej w poszczegoinych porach roku wystepujg znaczaco
odmienne warunki zewnetrzne, ktére w sposéb istotny wptywajg na jakos$¢ sktadowanego
drewna. Temperatura i poziom wilgotnosci powietrza to czynniki, ktére moga sprzyja¢ lub
blokowa¢ powstawanie i rozwéj wad w drewnie. Dotyczy to zaréwno przebiegu procesu
wysychania drewna (peknigcia, paczenie sie) jak i skali degradacji biotycznej (zabarwienia,
zgnilizny, chodniki owadzie).

Poczatkowa wilgotnos¢ drewna jest wysoka i wynika z jej poziomu w zyjgcych drzewach.
Wiekszo$¢ gatunkéw drzew klimatu umiarkowanego w naszej szerokosci geograficznej
osigga najwiekszg wilgotnos¢ drewna w miesigcach zimowych. Wilgotnosé drewna bielaste-
go drzew iglastych waha sie w ciggu roku w granicach od 100 do 160%. Migkkie drewno
drzew lisciastych wykazuje jeszcze wigksze zroznicowanie od 80 do 180%, natomiast twar-
de drewno gatunkoéw lisciastych ma nizsze wilgotnosci, ale ich roczne wahania sg réwniez
wysokie — od 50% do 130% (Kozakiewicz 2007).

O koncowej wilgotnosci drewna, w wyniku suszenia naturalnego decydujg parametry po-
wietrza zewnetrznego. Okreslajg je: potozenie geograficzne, wysoko$¢ nad poziomem mo-
rza, wystgpowanie suchych wiatréw, przecietna ilos¢ opaddw, sktonnos¢ do tworzenia
mgiet, ilos¢ dni stonecznych itd. Oznacza to, ze w zaleznosci od danego roku czy pory roku
dynamika suszenia naturalnego oraz koncowa wilgotno$¢ réwnowazna drewna bedzie sie
zmieniaé. Srednia wieloletnia temperatura dla obszaru Polski wynosi ok. 8°C, a $rednia
wieloletnia wilgotnos$¢ wzgledna powietrza ok. 83%. Dla wymienionych parametréw powie-
trza wilgotnos$¢ réwnowazna drewna wynosi ok. 18%. Gdy rozbijemy $rednie na poszcze-
gdblne miesigce to okazuje sie ze w okresie zimowym jest to temperatura ok. —3°C i wilgot-
nos¢ wzgledna powietrza ok. 90% (dla ktérych drewno osigga wilgotnosé réwnowazng po-
nad 20%), a w okresie letnim jest to temperatura ok. 17°C i wilgotno$¢ wzgledna powietrza
ok. 75% (dla ktérych drewno osigga wilgotno$¢ rdbwnowazng ponizej 15%) — Kozakiewicz i
Matejak (2013). Dane te sg o tyle istotne, ze 0 mozliwosci rozwoju zgnilizn w drewnie decy-
duje jego wilgotnosé. Gdy drewno jest mokre (o wilgotnosci powyzej 60-80%) znajduje sie w
tzw. wilgotnym stanie ochronnym. Ze wzgledu na brak tlenu wiekszo$¢ mikroorganizméw
nie moze rozwija¢ sie w tak mokrym drewnie. Gdy drewno jest podsuszone do wilgotnosci
zatadowczo suchej (18-20%) znajduje sie w tzw. suchym stanie ochronnym.

Zte sktadowanie to wytworzenie dogodnych warunkéw do rozwoju zgnilizn w drewnie
(wilgotnos¢ drewna miedzy 20% a 80%). Wedtug klasyfikacji podanej normie PN-EN 335-
1:2007 drewno sktadowane bez zadaszenia w kontakcie z gruntem jest stale narazone na
dziatanie warunkéw atmosferycznych oraz nawilzanie i znajduje sie 4 klasie zagrozenia
(najgorszej, bo stwarzajgcej optymalne warunki rozwoju dla grzybéw).

W zakresie prawidiowego sktadowania nadal aktualny pozostaje spis zalecen zawarty w
Instrukcji nr 18 Tp-65 w sprawie warunkéw suszenia na powietrzu, konserwacji i magazy-
nowania tarcicy w zaktadach produkcyjnych, na sktadach magazynowych i handlowych,
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wydanej przez Zjednoczenie Przemystu Lesnego w 1965 roku. Dowiadujemy sie z niej mie-
dzy innymi, ze o przebiegu wysychania drewna decydujg oprécz pory roku warunki lokalne
wynikajgce z usytuowania sktadu drewna i wptywu najblizszego otoczenia (np. obecnos¢
duzych zbiornikéw wodnych lub podmokly teren sprzyjajacy tworzeniu sie mgiet, wysokosé
otaczajacych drzew lub obiektéw urbanistycznych oraz uksztattowanie terenu ktére decydu-
jace o kierunku i sile wiatru itd.).

Wskazowki te majg réwniez zastosowanie dla drewna rozdrobnionego w postaci zrebkow
lub trocin, ktére ze wzgledu na swojg posta¢ (otwarto$¢ struktury) sg szczegdlnie narazone
na oddziatywanie czynnikéw destrukcyjnych. Wiekszo$¢ grzybdw niszczacych drewno w
wilgotnych i cieptych miesigcach letnich rozwija sie bardzo szybko, podczas gdy w miesia-
cach zimowych ich wzrost jest hamowany lub tez zupetnie zanika. Niskie temperatury zimo-
we niejako konserwujg pozyskane drewno — w tym okresie btedy w sktadowaniu i uptywaja-
cy czas nie odgrywajg wiekszej roli. Sytuacja ta zmienia sie diametralnie w okresie wegeta-
cyjnym, gdzie wszelkie niedopatrzenia w tym zakresie w sposob znaczacy odbijajg sie na
jakosci surowca, w skrajnych przypadkach czyniac go zupetnie nieprzydatnym do
przerobu na plyty widrowe. Zazwyczaj nizsza jako$¢ surowca letniego wynika z nieryt-
micznos$ci dostaw i ztego sktadowania (Kozakiewicz 2000a i 2000b, Kozakiewicz i Nicewicz
2003, Kozakiewicz 2007).

W przypadku zrebkéw sktadowanych w stosach mozna zaobserwowaé procesy ich sa-
morzutnego ogrzewania na skutek zachodzacych reakcji utleniania i dziatania drobnoustro-
jow. Temperatura wewnatrz stoséw, w ciggu ok. 2 tygodni, moze wzrosngé¢ do 50-70°C, a
niekiedy nawet do 85-100°C i utrzymuje sie na tym poziomie nawet przez 3-4 miesigce.
Woptywa to na zmiany wilgotnosci zrebkéw w stosie, w ktérym w efekcie mozna wyrézni¢ 3
strefy wilgotnosci surowca:

— zewnetrzng (pokrywa hatdy) zlozong ze zrebkdéw przesuszonych o temperaturze
zblizonej do temperatury powietrza,

— posrednig o grubosci 50-100cm, ztozong ze zrebkéw o duzej wilgotnosci (ok.
100%) i temperaturze zblizonej do temperatury powietrza,

— wewnetrzng ziozona ze zrebkéw o matej wilgotnosci (ok. 40-50%) i podwyzszone;j
temperaturze (60-70°C).

Zmiany powyzsze powodujg nasilenie wspomnianych juz proceséw destrukcji drewna
wywotanej dziataniem grzybow w efekcie zaistnienia sprzyjajgcych warunkéw ich rozwoju,
szczegOlnie w okresie wiosenno-letnim.

Ubytek masy drewna sktadowanego w postaci zrebkéw wynosi w pierwszych 4-6 miesig-
cach 0,7-1,5% na miesigc, a potem nieco maleje. Podczas 4 miesiecznego sktadowania
drewna ubytek jego masy wynosi ok. 4,5%, przy czym najwiekszym zmianom ulegajg wia-
$ciwosci wytrzymatosciowe na rozcigganie (Surewicz 1971). Ubytek masy drewna spowo-
dowany jest nie tylko destrukcyjng dziatalnoscig mikroorganizméw, ale réwniez utlenianiem
szczegOlnie substancji ekstrakcyjnych. Substancje te na ogét negatywnie wptywajg na moz-
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liwosé rozwoju wspomnianych mikroorganizméw (decydujg o naturalnej odpornosci drew-
na), przez co ich ubytek zwieksza niebezpieczenstwo i ewentualny zakres mikrobiologicznej
destrukcji surowca. Warto tu jednak zauwazy¢, ze zmiany destrukcyjne silniej zachodzg w
sktadowanych zrebkach niz w drewnie kawatkowym. Ocenia sie, ze sktadowanie zrebkéw w
ciggu 8 tygodni daje negatywny efekt sktadowania réwnowazny 12 miesiecznemu skfado-
waniu drewna kawatkowego. Ogdlnie mozna réwniez stwierdzi¢, ze w trakcie 12 miesiecz-
nego sktadowania gesto$¢ zrebkdw sosnowych obniza sie prawie o0 5%, bukowych o 10%, a
udziat frakcji drobnej zwigeksza sie w przypadku sosny o prawie 30%, a buka o0 11%. Jak juz
wczesniej wspomniano odpornos$é drewna na dziatanie czynnikéw destrukcyjnych zalezy od
gatunku drewna (gatunki iglaste sg bardziej odporne niz gatunki lisciaste). Ocenia sie, ze
czas sktadowania zrebkéw z drewna iglastego nie powinien przekraczaé 3-4 miesiecy, a
lisciastego 1-2 miesiecy.

Wptyw na wiasciwosci produkowanych ptyt wiérowych

Wiasciwosci ptyt uzaleznione sg zaréwno od wiasciwosci surowca, rodzaju ptyt, stosowa-
nych komponentéw chemicznych, jak rowniez od przebiegu i parametrow procesu technolo-
gicznego. Poszczegdbine czynniki sg ze soba $cisle powigzane i oddziatywajg kompleksowo
na koncowy wyréb. W odniesieniu do jakosci surowca nalezy stwierdzi¢, ze jej spadek
spowodowany zbyt diugim okresem sktadowania, jak réwniez skitadowaniem w nieodpo-
wiednich warunkach wptywa bezposrednio na spadek wiasciwosci produkowanych ptyt.
Istotnymi czynnikami decydujgcymi o parametrach ptyt sg wymiary i ksztatt wiéréw (tabela 3,
rys. 3). W tym aspekcie wazna jest zarowno zdrowotno$¢ surowca, jak i jego wilgotnoseé.
Jak juz wspomniano na wstepie, drewno porazone przez zgnilizne, ze wzgledu na rozktad
jego struktury, praktycznie nie nadaje sie do przerobu. Ewentualne jego wykorzystanie jest
mozliwe jedynie we wczesnym stadium zgnilizny twardej. Na tym etapie drewno na ogét
ulega przebarwieniu, nie przejawiajgc wiekszych zmian w budowie strukturalnej i co za tym
idzie we wtasciwosciach wytrzymatosciowych. Wilgotnos¢ surowca decyduje z kolei o efek-
tywnosci procesu wytwarzania wiérow. Spadek wilgotnosci (ponizej 30%), bedacy efektem
przesuszenia drewna na skladzie, wptywa na wzrost mocy i pracy skrawania oraz pogor-
szenie jakosci wiéréw (wzrost udziatu frakcji drobnej). Z kolei zbyt duza wilgotno$é pocigga
za sobg m. in. wzrost energii potrzebnej do odprowadzenia wilgoci w procesie suszenia.

Tabela 3. Wptyw wybranych czynnikéw na parametry wytrzymatosciowe ptyt wiérowych:
1- relatywnie niewielka, 2 — wyrazny, 3 — dominujgcy (Niemz 1993).
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Wytrz. na zginanie sta- | Wytrz. na rozcigganie
Czynnik tyczne prostopadte do pt.
Modut sprezystosci
Gatunek drewna (gestos¢) 3 1
Dtugos¢ widrow 3 2
Szeroko$¢ widrow 1 1
Grubos$¢ widréw 2 2
Struktura powierzchni widréw 2 2
Rodzaj Kleju 1 1
Stopien zaklejenia 2 3
Orientacja wi6réw 3 2
Profil gestosci 2 2
Gestos¢ srednia 3 3
Ksztatt widrow 2 2
Jakos$¢ naniesienia (roztozenia) kleju 2 2
Wytrz. na rozciagganie
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Rys. 3. Wptyw wybranych czynnikéw na parametry wytrzymatosciowe ptyt wiérowych

(Niemz 1993)
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Podsumowanie

Drewno pozyskiwane z zywych drzew w okresie zimowym nie rézni sie znaczaco od
drewna pozyskiwanego w innych porach roku. Najistotniejsze réznice polegajg na tym, ze
drewno ze $cinki zimowej charakteryzuje sie nieco wyzszg wilgotnoscig i naturalnie wyzszg
odpornoscig na rozktad przez mikroorganizmy (trudniej ulega procesom rozktadowym) wy-
nikajgca z nieco wyzszego pH i bardziej zwartej struktury fibryl celulozowych.

Z tego wzgledu decydujacymi czynnikami o jakosci surowca drzewnego w okresie letnim i
zimowym sg czas i warunki jego sktadowania (temperatura i wilgotnos¢ wzgledna powietrza
oraz wilgotno$¢ samego drewna). Parametry te oprécz wptywu na przebieg naturalnego
suszenia drewna decydujg o sile oddziatywania biotycznych czynnikéw destrukcyjnych
gtéwnie zgnilizn. Znaczacy rozwdj zgnilizn w sktadowanym drewnie dyskwalifikuje go jako
surowiec do produkcji ptyt widrowych.
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Danuta Nicewicz, Conrad Sala”

Mozliwosci zastosowan ptyt MDF w aspekcie ich
witasciwosci

Wstep
Produkcja ptyt MDF w Europie po dwéch latach (2010 i 2011) umiarkowanego wzrostu, w
2012 r. spadta o0 6%, osiggajac prawie 11 min m®, z wylgczeniem produkciji tureckiej i rosyj-
skiej. Tym samym wskaznik wykorzystania mocy produkcyjnych spadt z 76% w 2011 r. do
72% w 2012 r. Zuzycie MDF w Europie w 2012 r. tez spadto w stosunku do 2011r. 0 3,3% i
wyniosto 10,3 min m* [1].
Struktura produkowanych w Europie ptyt MDF przedstawia sie nastepujaco:
— MDF > 9mm — 49% — gtéwnie dla meblarstwa,
— HDF 5 - 9 mm — 30% — gtéwnie panele podtogowe,
— THDF < 5mm — 21% — tylne $cianki mebli, dna szuflad, pokrycia drzwi.

Warto zwr6cié uwage, ze od kilku lat w przemysle meblarskim, ktory jest gtownym od-
biorcag ptyt, spada zapotrzebowanie zaréwno na ptyty drewnopochodne jak i drewno lite.
Materiaty te sg zastepowane tworzywami sztucznymi, szktem, aluminium i in. Jest to jeden z
powoddéw zamkniecia w latach 2009-2010 pieciu zaktadéw ptyt drewnopochodnych w Euro-
pie, dziesieciu w Ameryce Pétnocnej oraz co najmniej 2 w Federacji Rosyjskiej [2].

W celu zapobiegania spadkowym tendencjom w produkcji i zuzyciu ptyt wskazane jest
szukanie nowych mozliwosci ich zastosowania. Z kolei z nowymi zastosowaniami wigze sie
koniecznos¢ nadawania ptytom odpowiednich wtasciwosci.

Ptyty drewnopochodne stosowane sg gtéwnie wewnatrz pomieszczen. Jednak mozliwo-
Sci sg wieksze. Poza meblarstwem, przedmiotami uzytku domowego, wyposazeniem wnetrz
mozna je stosowaé w budownictwie i do réznych celéw w warunkach zewnetrznych [3].

Kryteria odnosnie warunkéw uzytkowania ptyt podane sg w normie PN- EN 1995-1-1:

— warunki suche (dry conditions) — ptyty nie majg symbolu,
— warunki wilgotne (humid conditions) — symbol H.
Ptyty o zwiekszonej odpornosci na wilgo¢ dzieli sie na dwa rodzaje:
— do zastosowan wewnatrz pomieszczen,
— do zastosowan zewnetrznych.

O przydatnosci ptyt do zastosowan w danych warunkach decyduje gtéwnie rodzaj zywicy

stosowanej do tgczenia widkien podczas ich wytwarzania i w mniejszym stopniu rodzaj i

' prof. dr hab. Danuta Nicewicz, Katedra Technologii, Organizacji i Zarzadzania w Przemysle Drzewnym,
Wydziat Technologii Drewna SGGW w Warszawie
Conrad Sala, IKEA Industry Poland Sp. z 0.0., Oddziat Orla, Koszki 90, 17-106 Orla
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ilos¢ srodka hydrofobowego. W produkcji ptyt wtdknistych metodg suchg stosuje sie gtownie
zywice aminowe, a w mniejszych ilosciach zywice fenolowo-formaldehydowe i izocyjania-
nowe. Sity powstajgce miedzy czgstkami drewna a zywicami majg fizykochemiczny charak-
ter; sa to wigzania walencyjne, kowalencyjne, wodorowe, sity van der Waalsa, dipolarne i
innego rodzaju sity elektrostatyczne (Pizzi, Mittal 1994).

Na rys. 1A pokazano potgczenia — mostki wodorowe, w drewnie miedzy tancuchami celu-
lozy, a na rys. 1B tego samego typu potgczenia zywic zawierajgcych grupy funkcyjne —NH,
z wtoknami drzewnymi (Lampert 1967).
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Rys.1. Mostki wodorowe pomiedzy:

A — dwoma tancuchami celulozy; B — pomiedzy klejem i wtéknami drzewnymi
(Lampert 1967)

Powszechnie wiadomo, ze szczegdlnie zywice mocznikowo-formaldehydowe majg sto-

sunkowo niskg odpornos¢ na warunki otoczenia, co wynika ze stosunkowo stabego wigza-
nia:

S H
)J\ 2 — ktére tatwo ulega hydrolizie.

el
HZN ﬁ \_J

W zywicach melaminowo-mocznikowo-formaldehydowych wigzanie, wigzania melaminy z
wiéknami drzewnymi sg mocniejsze,

— znacznie trudniej ulegajg hydrolizie, dzigki

2 czemu zywica wykazuje wyzszg odpornos$¢ w

XN poréwnaniu z zywicg mocznikowo- formaldehy-

/Iﬁ\ )\ H, dowa.
H,N N E/L

NH
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W zywicach fenolowo-formaldehydowych wigzanie C-C:

— jest hydrolitycznie stabilne, czyli odporne na dzia-
H2 tanie czynnikéw atmosferycznych (Dunky 2004).
C— Wymagania odnosnie klejow stosowanych do fa-

k,_y czenia elementéw mebli, wyrobéw stosowanych we

wnetrzach (boazerii, drzwi, okien, schodéw i in.), co

najmniej czesciowo wykonanych z drewna lub mate-

OH

riatbw drewnopochodnych zawarte sg w normie PN-EN 204:2002

Stopien odpornosci zywic decyduje o mozliwosci stosowania ptyt. Piyty, ktérych wtékna
zostaly zaklejone:

— zywicami UF — przeznaczone sg do stosowania w warunkach suchych, wewnatrz
pomieszczen,

— zywicami MUF — do zastosowan w warunkach wilgotnych, wewnatrz pomiesz-
czen,

— zywicami PF i izocyjanianowymi — do zastosowan w warunkach wilgotnych na
zewnatrz pomieszczen.

Wszystkie ptyty, a szczegdlnie ptyty przeznaczone do zastosowan w warunkach wilgot-
nych na zewnatrz powinny mie¢ odpowiednio zabezpieczone i wykonczone zaréwno szero-
kie, jak i waskie powierzchnie oraz krawedzie i narozniki. W celu wtasciwego ich zabezpie-
czenia, wskazane jest, aby wszystkie materiaty wykonczeniowe pochodzity od jednego do-
stawcy. Wiekszo$¢ powtok lakierniczych jest zbudowana z jednej lub dwoch warstw podkta-
du i jednej lub kilku powtok nawierzchniowych — w zaleznosci od rodzaju wykonczenia.

W ostatnich latach UE wprowadzita przepisy dotyczace stosowania materiatdw w obiek-
tach uzytecznosci publicznej. Dotyczg one zachowania wyrobéw pod wptywem ognia.
Zgodnie z tymi przepisami, kazdy wyrdb musi by¢ zaklasyfikowany do jednej z siedmiu Eu-
roklas ogniowych. Ptyty do produkcji mebli zwykle posiadajg klase: B, s2, d0, co oznacza,
"B” — bardzo ograniczony udziat w pozarze, wyroby nie powodujg rozgorzenia ognia, ,s2” —
Srednia ilos¢ i gestos¢ dymu, ,d0” — brak ptongcych kropli.

Od wielu lat ptyty powinny byé produkowane w dopuszczalnej klasie higienicznosci. W
Europie obowigzuje klasa E1, co oznacza, ze dopuszczalna zwarto$¢ formaldehydu w 100g
z.s. ptyty nie moze przekracza¢ 8 mg. W raporcie WHO (World Health Organisation — Swia-
towej Organizacji Zdrowia) opublikowanym w grudniu 2010 r. podano, ze w pomieszcze-
niach mieszkalnych zawierajgcych m.in. ptyty drewnopochodne, przecietnie poziomy emisji
powinny byé¢ mniejsze niz 0,05 mg/m® (0.04ppm), a w budynkach uzytecznosci publicznej o
ok. potowe nizsze. Warto zwrdci¢ uwage, ze te poziomy dotyczg wszystkich zrédet emisji,
nie tylko ptyt drewnopochodnych [4].
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Wptyw gestosci i profilu gestosci ptyt na ich witasciwosci

Niektére z wiasciwosci ptyt MDF sg powszechnie znane. Obustronnie ptaskie, gtadkie
(z wyjatkiem ptyt LDF) powierzchnie ptyt MDF umozliwiajg wykonywanie z nich elementéw o
skomplikowanych ksztattach i wykonczenie powierzchni w dowolny sposéb. Zréznicowane
wymiary ptyt pozwalajg na takie ich rozkroje, przy ktérych powstaje stosunkowo mato odpa-
déw. Stabilizacja wymiarowa i stosunkowo wysoka wytrzymato$¢ sg wazne, gdy z ptyt wy-
konywane sg elementy czy przedmioty wymagajgce matych tolerancji wymiarowych (np.
mozliwos¢ uzyskania tolerancji +/-0,1mm).

Wzrost wtasciwosci wytrzymatosciowych mozna uzyska¢ poprzez wzrost gestosci piyt i
uksztattowanie profilu gestosci. Z uwagi na fakt, ze w miare potrzeb, poprzez zwiekszenie
gestosci ptyt mozna uzyska¢ wyzsze wiasciwosci wytrzymatosciowe, gestos¢ piyt nie jest
sprecyzowana w podstawowej normie (PN-EN 622-5) dotyczacej witasciwosci ptyt wtdkni-
stych produkowanych metoda suchg. Norma ta okresla jedynie zmiane wtasciwosci w za-
leznosci od grubosci i zastosowania ptyt MDF.

Whptyw gestosci i grubosci ptyt MDF, otrzymanych w warunkach laboratoryjnych, na ich
wytrzymato$¢ na zginanie badali Klimczewski i in. (2012). Wptyw tych dwéch czynnikéw na
wytrzymatos¢ na zginanie statyczne przedstawiono na rys. 2.

50

2
[N/mm*] 45

40

35

30

720 650 550 [kg/m®]

Jak widaé na rys. 2, wytrzymato$é na zginanie ptyt o gestosci 550kg/m® bez wzgledu na
grubo$é wynosita ok. 25N/mm? i byta bisko 2-krotnie nizsza od wytrzymatosci ptyt o gestosci
720 kg/m®. Z tych danych wynika, ze gdy wymagana jest wysoka wytrzymato$¢ np. w przy-
padku ptyt do zastosowan zewnetrznych, nalezy produkowaé je o odpowiednio wysokiej
gestosci. Z drugiej strony z danych na rys.2, mozna wysuna¢ wniosek, ze dla ptyt o danej
gestosci (np. 650kg/m®), zmiana ich grubosci w istotny sposéb nie powoduje zmian ich wy-

130



131

trzymatosé. Zatem w celu oszczednosci surowcow warto przynajmniej w niektérych zasto-
sowaniach, np. w produkcji elementéw meblowych, zmniejsza¢ grubos¢ ptyt.

Z kolei w zastosowaniach ptyt, szczegélnie LDF, jako materiatach izolacyjnych obnizenie
gestosci ptyt powoduje zmniejszenie wartosci wspétczynnika przewodnosci cieplnej A. Poni-
zej w tabeli 1 przedstawiono korelacje gestosci i wspéiczynnika przewodnosci cieplnej piyt,
produkowanych w dwéch zaktadach — jeden z nich produkuje ptyty LDF — metodg sucha,
ktorych wtdkna zaklejane sg zywica izocyjanianowa, a drugi ptyty porowate — metodg mo-
kra.

Tabela 1. Zalezno$¢ gestosci i wspotczynnika przewodnosci cieplnej ptyt MDF i SB

Rodzaj ptyty ((;f;rzg)c (W/Am K)
LDF 200 0,044
180 0,042
140 0,039
110 0,037
SB 270 0,048
240 0,046
200 0,042
160 0,039

(Tabela wykonana przez autordw artykutu na podstawie danych zamieszczonych na
stronach internetowych zaktadéw produkujgcych plyty izolacyjne)

Przedstawione wtasciwosci odnoszg sie do ptyt stosowanych w warunkach suchych.

Jezeli poréwna sie whasciwosci ptyt do ogdlnego stosowania przeznaczone do zastoso-
wan w warunkach suchych i wilgotnych, to okaze sie, ze ptyty w warunkach wilgotnych po-
winny charakteryzowac sie nizszym specznieniem i wyzszymi wtasciwosciami wytrzymato-
Sciowymi. Ponizej, w tabeli 2, zestawiono wybrane wtasciwosci ptyt MDF przeznaczonych
do stosowania w warunkach suchych (WS) i wilgotnych (WW).

Tabela 2. Zestawienie wybranych wtasciwosci ptyt MDF

Przedzial MOR MOE IB TS
gr(Lr‘:r‘T’f)C' (N/mm?) (N/mm?) (N/mm?) (%)
WS | WM | WS | WM | WS | WM | WS | WM
1825 23 27 | — | 2700 | 065 | 0,70 | 45 35
69 23 | 27 | 2700 | 2700 | 065 | 080 | 17 12
12-19 20 | 24 | 2200 | 2400 | 055 | 075 | 12 8
3045 17 17 | 1900 | 2200 | 050 | 0,70 | 8 7

MOR — wytrzymatos$¢ na zginanie statyczne, MOE — modut sprezystosci,
IB — wytrzymatos$¢ na rozcigganie, TS — specznienie
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Zgodnie z normg PN-EN 622-5/2010, ptyty przeznaczone do stosowania w warunkach
wilgotnych powinny by¢ poddawane dodatkowym badaniom, jak specznienie na grubosc i
wytrzymatos¢ na rozcigganie po badaniu cyklicznym i/lub probie gotowania.

Obnizone specznienie ptyt osigga sie poprzez odpowiedni dobdr ilosciowy i jakosciowy
srodkéw chemicznych. Obnizenie speczniania, jak i wzrost wtasciwosci wytrzymatosciowych
moze nastgpi¢ poprzez zwiekszenia stopienia zaklejenia wiékien. Brady i Kamke (1988),
Marra (1992) wykazali, ze chociaz zywica nie jest jedynym czynnikiem wptywajacym na
wiasciwosci ptyt, to wieksza jej ilos¢ i odpowiednie naniesienie powoduje powstawaniu
wiekszej ilosci potaczen z drewnem, co przekiada sie na poprawe wiasciwosci produkowa-
nych wyrobow.

Jak wspomniano wyzej, w warunkach wilgotnych panujgcych wewnatrz pomieszczen sto-
suje sie ptyty, ktérych widkna zaklejane sg zywicami MUF. Wynika to z faktu, ze melamina
powoduje ,zablokowanie” grup hydrofilnych wiékien drzewnych, i tym samym na obnizenie
reaktywnosci z wodg wigzan metylenowych i eterowych (Danky 1998). Ponizej w tabeli 3
zamieszczono wyniki specznienia ptyt MDF wykonanych w warunkach laboratoryjnych,
ktorych wiékna byty zaklejone r6znymi rodzajami zywic aminowych w ilosci 10% w stosunku
do zupetnie suchej masy wtdkien (Nicewicz, Monder 2011).

Tabela 3. Wptyw rodzaju zywicy na specznienie ptyt MDF o gestosci 720 kg/m®

Rodzaj zywicy TS [%] SD [%]
UF 15 1
MUF 1 * 2,4 0,5
MUF 2 ** 5,8 1,1

*zawarto$¢ melaminy w zywicy 6% , TS — specznienie na grubos$¢ po 24h
** zawarto$¢ melaminy w zywicy 18%, SD — odchylenie standardowe

Z danych zawartych w tabeli wynika, ze dodatek melaminy w ilo$ci 6% w istotny sposéb
wptyngt na obnizenie specznienia ptyt. Jednak zwiekszenie z ilosci melaminy az do18% nie
jest wskazane z uwagi na warto$¢ specznienia.

Specznienie na grubos¢ wzrasta wraz ze wzrostem gestosci ptyt, co przyktadowo poka-
zano na rys. 3 (Ayrilmins 2007).

Ten wzrost specznienia mozna probowaé wyttumaczy¢ wiekszg iloscig wolnych grup -OH
w ptytach o wiekszej gestosci i wiekszymi naprezeniami powstajacymi podczas prasowania
tzw. efektem ,spring back” (Thoemen, Humphrey 2006). Xu i Winistorfer (1995) opracowali
teoretyczny model, dzigki ktéremu wykazali, ze przy zachowaniu okreslonej grubosci,
specznienie ptyt MDF o wysokiej gestosci jest dwukrotnie wyzsze niz tych o niskiej gestosci.
Model ten eksperymentalnie potwierdzili Ganev i in. (2005).

132



133

e

14

'

Specznienie na grubosc [%o]

~ 3 i

t L o R 4 B o

BA0 TOO TS B0 850 BOD S50 1000 1050
Gestosc phvty [kg/m3]

Rys. 3. Wielkosci specznienia MDF w zaleznosci od
ich gestosci

Wspomniano wczesniej, ze na wiasciwosci ptyt MDF zdecydowany wptyw ma gestosc
Srednia wyrobu. Na podstawie badan Klimczewski i in. 2012 wiadomo, ze mozna uzyskaé
zblizone wtasciwosci mechaniczne przy zmiennej grubosci. Co wiecej mozna takze uzyskacé
r6zne witasciwosci ptyt zachowujgc statg gestos¢ srednig i grubosé. Wszystko za sprawg
profilu gestosci — czyli poprzecznego rozkladu gestosci na przekroju ptyty. Zbalansowany
rozkiad gestosci na profilu poprzecznym ptyty (od powierzchni do rdzenia) determinuje wta-
$ciwosci MDF, a co za tym idzie mozliwos¢ ich zastosowania i przeznaczenia (Suchsland,
Woodson 1991). Ponizej na rys.4 przedstawiono przyktadowe, prawidtowe profile gestosci
ptyt w odniesieniu do ich wtasciwosci i zastosowania (przy zachowaniu takiej samej gestosci
Sredniej produktu).

Jak widag, profil nr 1 odznacza sie wyzszg gestoscig warstw przypowierzchniowych oraz
nizsza gestoscia srodka ptyty, w odniesieniu do profilu nr 2.

Poréwnujgc ze sobg wtasciwosci ptyt o profilu nr 1 i nr 2, mozna powiedzie¢, ze ptyty o
poprzecznym rozktadzie gestosci nr 1, charakteryzujg sie wysokim modutem elastycznosci,
z wysokg wytrzymatoscig na zginanie. Podnosi to sztywnosé elementéw, ale zwieksza ryzy-
ko ich pekania. Obnizona natomiast zostaje wytrzymato$¢ na rozcigganie w kierunku pro-
stopadtym do ptaszczyzn ptyty. Takie wtasciwosci umozliwiajg lepsze chwilowe wyginanie
elementdéw np. przy technologicznym, zautomatyzowanym podaniu elementu do procesu.
Ptyta taka doskonale bedzie nadawata sie np. jako oktadzina do konstrukcji komoérkowe;j.

Ponadto, wysoka gestos¢ warstw przypowierzchniowych wptywa na lepsze zamkniecie
powierzchni ptyty i niska chropowato$¢. Elementy takie bedg odznaczaty sie dobrymi wia-
Sciwosciami do lakierowania oraz niskg absorpcja powierzchniowa.
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Rys. 4. Przyktadowy wyglad profilu ggstosci 1i 2

Ptyty o ksztalcie poprzecznego rozktadu gestosci nr 2, charakteryzujg sie wysoka wy-
trzymatoscig na rozcigganie w kierunku prostopadtym do ptaszczyzn ptyty, dzieki czemu
uzyskuje sie lepsze wtasciwosci waskich powierzchni. Taki wyglad profilu gestosci przekta-
da sie takze na wiekszg site utrzymywania wkretéw (Suchsland i Woodson 1991). Obnizona
natomiast zostaje wytrzymato$é na zginanie oraz modut elastycznosci. Wyzej wymienione
wiasdciwosci sprawiajg, ze ptyty o takiej charakterystyce rozktadu gestosci na przekroju nie
beda pekaty w trakcie wyginania elementu o duzym promieniu giecia (r>0,5m) np. przy pro-
dukcji wysp handlowych (rys. 5), ani W trakcie mocowania, z uzyciem zszywek, zawieszek
do ramek na zdjecia [5]. Oprécz tego, stosunkowo niska gesto$¢ warstw przypowierzchnio-
wych wptywa na gorsze zamkniecie powierzchni ptyty (w stosunku to ptyt o profilu nr 1) i
wysoka chropowatos¢. Dzieki stosunkowo wysokiej absorpcji powierzchniowej, elementy
takie bedg odznaczaty sie dobrymi wtasciwosciami do klejenia oraz foliowania i laminowa-
nia.

Znajac zaleznosci wtasciwosci ptyt w odniesieniu do wyglgdu profilu gestosci oraz proce-
sowe sposoby jego ksztattowania mozna wyprodukowac ptyty dedykowane. Piyty dedyko-
wane charakteryzujg sie wyspecyfikowanymi wtasciwosciami, odpowiednimi do konkretnego
przeznaczenia. Ponizej na rys. 6 przedstawiono przyktadowe profile gestosci 3 i 4 ptyt dedy-
kowanych.

Jak wida¢, profil nr 3 odznacza sie stosunkowo wysokg gestoscig warstwy przypo-
wierzchniowej gornej oraz nizszg gestoscig warstwy przypowierzchniowej dolnej. Taki roz-
ktad gestosci powoduje dobre zamkniecie géry ptyty, przeznaczonej pod lakierowanie.
Z kolei dolna powierzchnia ptyty zostata ,zaprojektowana” na otwartg w celu skuteczniej-
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szego i trwalszego klejenia. Tak wyprodukowana ptyta moze by¢ przeznaczona do produkcji
skrzydet drzwiowych.

Rys. 5. Wyspa handlowa [5]

&:z;ci- Profil ggstosci phty
M

Pssicrzchni Sroddc Powisrrchnis Grubers

Rys. 6. Przyktadowy wyglad profilu gestosci 3 i 4 ptyt dedykowanych

Analizujgc profil gestosci nr 4 tatwo zauwazyé, ze jest on ,ptaski”. Swiadczy to o matej
réznicy gestosci miedzy srodkiem a powierzchniami ptyty. Powstate dzigki temu wtasciwosci
umozliwiajg lepsze state wyginanie elementdéw np. przy produkcji podtokietnikéw mebli tapi-
cerowanych wykonanych z ptyt HDF o matym promieniu giecia (<0,5m) (rys. 7) [6].
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Rodzaj wykonczenia a wlasciwosci powierzchni MDF

Oprécz profilu gestosci o mozliwosci wykonczenia powierzchni moga decydowac jej wta-
$ciwosci. Obowigzujgca w Polsce norma dotyczaca wymagan ptyt MDF, poza okresleniem
wiasciwosci mechanicznych i fizycznych, nie okresla wtasciwosci powierzchni ani sposobu
jej oceny. Powierzchnie ptyt MDF mozna ocenia¢ np. na podstawie badan chropowatosci
i/lub absorpciji cieczy.

Chropowatosé¢ okresla srednig arytmetyczng wielkosci bezwzglednych odchylen profilu y
od linii $redniej m w przedziale odcinka elementarnego | (rys. 7). Zuzycie szpachléwki, a co
za tym idzie réwniez materiatow lakierniczych, wzrasta wraz ze wzrostem chropowatosci.
Wynika z tego, ze im nizsza chropowatosc¢, tym powierzchnia ptyty jest bardziej zamknieta i
odznacza sie lepszymi wtasciwosciami lakierniczymi (Biatecki 2008).

Linia.
sredma

Rys.7. Zasada okreslenia sredniej arytmetycznej odchylen
profilu powierzchni (Biatecki i in.2008)

Z kolei wysoka wartos¢ chropowatosci (np. >5um) swiadczy o stosunkowo ,otwartej” po-
wierzchni, znakomicie nadajgcej sie do klejenia i foliowania. Na wartos¢ chropowatosci
mozna wptyngé procesem szlifowania. Dzieki scieciu maksymalnych wychylen profilu od-
chylenia od linii Sredniej m uzyskuje sie nizszg srednig arytmetyczng tych odchylen. Zmniej-
szenie chropowatosci po szlifowaniu przedstawiono na rys. 8. Im drobniejszy papier sie
zastosuje, tym nizszg uzyskuje sie chropowatos¢.

Rys. 8. Zmniejszenie chropowatosci po procesie
szlifowania (Biatecki i in.2008)

Wartosci absorpcji powierzchniowej wodnej, zgodnej z PN-EN 382-1/ nie okresla jedno-
znacznie przydatnosci powierzchni do danej metody wykonczenia. Bazujac jednak na po-
wierzchniowej absorpcji wodnej, czyli ilosci wody pochtonietej przez powierzchnie 1dm? w
czasie 2h, mozna okresli¢ stopien zamkniecia tej powierzchni. Im wyzsza wartos¢ absorpcji
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powierzchniowej wodnej, tym powierzchnia bardziej otwarta (odpowiednia do oklejania) i
odwrotnie — im mniejsza wartos¢ absorpcji powierzchniowej wodnej, tym powierzchnia bar-
dziej zamknieta (odpowiednia do lakierowania).

Warto tez zwrécié uwage na bardziej specyficzne wiasciwosci ptyt MDF,
a mianowicie tatwg obrobkg mechaniczng. Jedng z mozliwosci wykonczenia powierzchni
MDF jest poddanie jej ryflowaniu tzn. nacinaniu podtuznych, waskich ztobien na catej dtu-
gosci. Plyty odpowiednie do tego procesu mogg mie¢ grubos¢: 8, 9, 10, 12mm. Wykonywa-
ne rowki sg prostokatne o szerokosci 2mm i gtebokosci 1,4-1,8 mm mniejszej niz catkowita
grubos¢ ptyty. Ptyty takie pod nazwa Fibraform produkuje firma FINSA (rys. 9) [7]

Rys. 9. Ptyta Fibraform firmy FINSA [7]

Ptyty te mogg by¢ wykorzystywane jako pokrycia kolumn, lady recepcyjne, elementy oz-
dobne mebli, wazonoéw i in. krzywoliniowych elementéw, ostony licznikéw lub jako elementy
ozdobne trumien.

Cienkie MDF o wysokiej gestosci i duzej elastycznosci moga by¢ poddawane gie-
ciu. Takie ptyty o nazwie Fibranor Curve rowniez firmy FINSA stosowane sg w przemysle
meblowym do produkcji gietych frontéw, tylnych $cianek, na dna szuflad, do profilowej sto-
larki wewnetrznej, w przemysle elektronicznym i in. Wykonczony folig giety element przed-
stawiono na rys. 10 [8].

Rys.10. Wykonczony folig
cienki, giety MDF [8]
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Kolejnym sposobem obrébki mechanicznej ptyt MDF, determinujgcym jej zastosowanie
jest jej specjalne nawiercanie. Perforowane HDF (przedstawione na rys.11) sg powszechnie
stosowane jako wysokiej jakosci materiaty do dekoracji wnetrz i réwnoczesnie do pochia-
niania dzwigku przez wykonanie perforacji, rowkéw, mikro perforacji i in.

|
)
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Rys. 11. Perforowane HDF [9]

Perforowane ptyty HDF sg stosowane jako ekrany lub ostony w: mieszkalnych wnetrzach
domow, terenach rekreacyjnych, kosciotach, wystawach, restauracjach, sklepach, urzedach,
czy tez przemysle motoryzacyjnym np. na sufity autobuséw. Przyktadowe zastosowania
pokazano na rysunkach 12 13.

Rys. 12. Obudowa grzejnika z MDF z Rys. 13. Przestawna $cianka we wnetrzu

wykorzystaniem ptyty perforo- pokoju, z ptyty perforowanej
wanej
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Ptyty skiadane (faltowane)

Sktadane ptyty przeznaczone sg na meble do samodzielnego montazu, rekodzieta, wyro-
by chatupnicze, dekoracyjne scianki, oktadziny oraz elementy oddzielajgce. Ptyty te pozwa-
lajg na oszczednos$¢ opakowan, tatwiejszy transport i mniejsze powierzchnie magazynowe.
Czesto Scianki tylne mebli, wykonane w tej technologii, nazywa sie ,backpanel’ami (rys. 14).

Rys. 14. Sktadane ptyty HDF [11]

Ciekawe zastosowanie ptyt wiéknistych proponuje firma BASF oferujgc substancje che-
miczne do produkcji Design- MDF, czyli zrbwnowazonych i wielo zastosowaniowych ptyt
drewnopochodnych. Barwniki zapewniajg intensywne kolory na catym przekroju ptyt MDF,
ktorych nie trzeba juz dodatkowo wykanczaé. Niewatpliwg zaletg jest to, ze krawedzie ptyt
po cieciu, wierceniu czy tez frezowaniu nie wymagajg kolejnych operacji uszlachetniajacych,
a zastosowanie bezbarwnego lakieru skutkuje nasyceniem koloru i mozliwoscig zastosowa-
nia takiej ptyty, jako gotowego elementu.

Dodatkowg zaletg Design- MDF jest mozliwo$¢ stosowania dodatkéw do barwnikéw,
dzieki czemu uzyskuje sie efekt kamienia, lub poprzez zastosowanie metalicznych czgste-
czek — odbijajgce promienie swietlne, btyszczace ptyty (rys. 15).

.-6-

Rys. 15. Przyktady Design- MDF
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Zastosowanie ptyt MDF warunkach suchych wewnatrz pomieszczen
W warunkach suchych MDF moga by¢ stosowane do wyrobu ptyt (blatéw) stotow i sza-
fek, frontow i bokéw szuflad, szafek, komdd, w tym réwniez tych o profilowanych powierzch-
niach, ,plecow” szaf i szafek (backpanel), potek, regatdéw, stojakdéw ekspozycyjnych, ram
luster i obrazéw, desek do prasowania, szkatutek i matych skrzynek do przechowywania
sztuccdw, bizuterii, bibelotéw, cygar i in. Moga by¢ z nich takze wytwarzane szafki telewi-
zyjne i HiFi o skomplikowanych ksztattach, kratki gtosnikowe, gtosniki. Wyroby te mogag by¢
stosowane w salonach, sypialniach, pokojach dzieciecych, przedpokojach mieszkan i do-
moéw mieszkalnych, w hotelach, biurach, w szkotach i placéwkach oswiatowych wszystkich
typow, laboratoriach, w wyposazeniu powierzchni magazynowych. Ptyty te moga by¢ wyko-
rzystywane do wytwarzania tablic szkolnych i projektowych, do budowy scenografii w tea-
trach, sztalug malarskich, modeli, zabawek oraz przez specjalistyczne firmy zajmujgce sig
produkcjg gablot, stoisk, wyswietlaczy panoramicznych, tablic informacyjnych i in. dla mu-
zeobw i galerii sztuki. Plyty przeznaczone do stosowania w warunkach suchych nadaja sie do
stosowania tylko w 1 klasie zagrozenia biologicznego zgodnie z normg PN-EN :335/2013.

MDF stosuje sie tez w produkcji drzwi wewnetrznych petnych lub pokry¢ drzwiowych,
schodow, do aranzacji wnetrz, do urzadzania wystaw, nie tylko w postaci ptyt, ale i paneli
sciennych i podtogowych, gzymséw, lambrekindw, listew maskujgcych i ozdobnych, obudo-
wy grzejnikow i in.

Szczegdblng grupg wyrobdw sg meble dla dzieci, czyli meble do uzytkowania przez dzieci
w ztobkach, przedszkolach, szkotach i w mieszkaniach, szczegolnie w dzieciecych poko-
jach. Meble takie powinny by¢ wytrzymate i bezpieczne, czyli odpowiednio zaprojektowane,
wykonczone i wolne od substancji toksycznych. Wysoka odpornos$¢ na uderzenia, w tym
takze krawedzi, pozwala zapewni¢ bezpieczehnstwo dzieci nawet w nietypowych sytuacjach
ruchowych. Poziom bezpieczenstwa zabawek okresla norma PN-EN 71-1:2011 . Materiaty
wykorzystywane w produkcji mebli, takie jak ptyta MDF, HDF czy ptyty wiérowe powinny
posiadac certyfikaty bezpieczenstwa i spetnia¢ normy higienicznosci klasy E1.

O wykorzystaniu MDF w produkcji mebli dla dzieci decyduje tez tatwos¢ wykonywania
zaokraglonych ksztattéw, w tym w narozach i na krawedziach. Wszystko za sprawa jednoli-
tej budowy na przekroju ptyty oraz w kazdym kierunku. Gtadkie powierzchnie i mozliwosé
uzyskania wysokiego zageszczenia warstw przypowierzchniowych MDF, pozwala na wy-
konczenie wysokiej trwatosci farbami, pozbawionymi otowiu i innych toksycznych sktadni-
kéw. Sprawia to, ze MDF sa tatwe do czyszczenia i odporne na zuzycie. Nadruki na frontach
drzwi i szuflad czy zewnetrznych ,szczytach” tézeczek wykonanych z gtadkich MDF, pozwa-
lajg stworzy¢ odpowiednie efekty wizualne.
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Zastosowanie ptyt MDF warunkach wilgotnych wewnatrz pomiesz-
czen

Jak wspomniano juz wczesniej, ptyty MDF mozna dostosowaé¢ do wykorzystania w wa-
runkach wilgotnych. Takie ptyty stosuje sie do produkcji mebli kuchennych i tazienkowych,
regatow, potek, elementéw okien, parapetéw, uchwytéw na reczniki, pudetek na przyprawy
czy na chleb, tac na sztucce, itp.

Zastosowanie ptyt MDF w warunkach wilgotnych na zewnatrz

Specjalnie wyprodukowane ptyty mogg by¢ wykorzystywane jako elementy okien, okien-
nic i drzwi, tablice i znaki reklamowe, znaki drogowe, fronty sklepéw, materiaty do produkcii
kioskéw, budek, konteneréw. Stosuje sie je takze do produkcji mebli ogrodowych, doméw
dla zwierzat, placéw zabaw i rozrywki (http://www.mdf-info.eu/applications/mdf-outside).
Coraz wigkszy popyt na tego typu materiaty spowodowany jest wykorzystywaniem ich pod-
czas stawiania nowych doméw na: poszycia zewnetrznych $cian i dachow, podtogi i jako
ré6znego rodzaju elementy stolarki budowlanej [12].

Ptyty przeznaczone do stosowania w warunkach wilgotnych nadajg sie do stosowania w
11 2 klasie zagrozenia biologicznego zgodnie z normg PN-EN : 335/2013.

Podsumowanie

Z powyzszych informacji wynika, ze ptytom MDF mozna nadac¢ szereg specyficznych
(dedykowanych) wiasciwosci, ktére nie sg ujete w normie PN-EN 622:5/2010. Te wtasciwo-
Sci powodujg, ze dotychczasowe wykorzystanie MDF moze by¢ znacznie poszerzone stato
sie aktualne stwierdzenie: ,MDF are used almost everywhere”.
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Piotr Borysiuk, Marek Grzeskiewicz

Nowosci rynkowe w produktach branzy ptyt
drewnopochodnych

Rozwdj technologiczny w dziedzinie materiatéw drewnopochodnych, oprécz stosowania
coraz to nowoczesniejszych urzadzen, przejawia sie rowniez tworzeniem nowych materia-
tow. Charakteryzujg sie one na ogot wiekszym obszarem zastosowan oraz wyzszg wydaj-
noscig jakosciowo-materiatowg w poréwnaniu do tradycyjnych tworzyw czy drewna natural-
nego. Nalezy tu zaznaczy¢, ze niektére z materiatow przedstawione w ramach niniejszego
opracowania znane sg i stosowane na swiecie od pewnego czasu, jednak w odniesieniu do
rynku polskiego nadal traktowane sg jako nowe tworzywa drzewne. Do takiej grupy naleza
niewatpliwie drewnopochodne tworzywa konstrukcyjne EWPs (Engineered Wood Products)
— dynamicznie rozwijajgca sie grupa materiatdw, szczegdlnie w Stanach Zjednoczonych,
Kanadzie, Japonii i Australii. W naszym Kkraju z tej grupy powszechnie znane sg takie wyro-
by jak sklejki, ptyty OSB, ptyty wiérowe budowlane, tarcica warstwowo klejona, belki dwu-
teowe, czy tez ostatnio coraz bardziej popularne LVL, ktérego produkcje organizuje firma
STEICO w Czarnej Wodzie. W przypadku LVL $wiatowe moce produkcyjne wynoszg juz
ponad 5 min m®. O dynamicznym rozwoju LVL niech $wiadczy fakt, ze w ciggu ostatnich
trzech lat uruchomiono pie¢ nowych fabryk w USA, Rosiji, Japonii, Chinach i Niemczech
(16). W tym zakresie na uwage zastuguje wyrob oferowany przez firme Pollmeier Mas-
sivholz GmbH & Co.KG, pod nazwg BauBuche (rys. 1) (30). Materiat ten r6zni sie od trady-
cyjnego LVL wytwarzanego na bazie drewna swierkowego zastosowanym surowcem —
tuszczkg z drewna bukowego. W konsekwenciji uzyskano materiat o gestosci 680 kg/m?® i
zmienionych wtasciwosciach mechanicznych. Przyktadowo modut sprezystosci przy zgina-
niu BauBuche LVL wynosi 16800 N/mm?, podczas gdy dla poréwnania MOE dla wybranych
materiatéw wynosi odpowiednio: LVL z drewna $wierkowego — 13800 N/mm?, tarcica klejo-
na warstwowo, $wierkowa GL24 — 11600 N/mm?, drewno konstrukcyjne $wierkowe w klasie
C24 — 11000 N/mm? (minimalne wartoéci dopuszczalne w tych klasach). POLLMEIER, po-
dobnie jak inni producenci tego typu materiatéw, wytwarza LVL w dwoch podstawowych
odmianach: o réwnolegto-witéknistym uktadzie tuszczki we wszystkich warstwach, oraz o
rownolegto-wtoknistym uktadzie tuszczki w wiekszosci warstw wraz z warstwami o prosto-
padtym przebiegu wtdkien. BauBuche LVL znajduje zastosowanie w konstrukcjach budow-
lanych i meblowych (rys. 2), jak rowniez stosuje sie go na elementy systeméw legarowania
podtég.
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Rys. 1. POLLMEIER LVL Rys. 2. Przyktad zastosowania POLLMEIER
(fot. M. Grzeskiewicz) (7) LVL w konstrukcji krzesta
(fot. M. Grzeskiewicz) (7)

Do tworzyw EWPs produkowanych przemystowo, a w Polsce praktycznie nie znanych
mozna zaliczy¢ Parallam i Intrallam. Parallam® PSL - Parallel Strand Lumber (rys. 3) jest
tworzywem drzewnym powstatym poprzez réwnolegte sklejenie paskéw forniréw (o szero-
kosci ok. 25 mm) przy zastosowaniu klejow na bazie zywicy fenolowo-formaldehydowe;j
(24). Materiat ten wytwarzany jest w USA i Kanadzie gtéwnie z drewna sosnowego i dagle-
zjowego. Istniej jednak mozliwo$¢ wykorzystania i innych gatunkéw drewna w tym: cedru,
bambusa, czy tez topoli. Caty proces technologiczny wytwarzania Parallamu mozna podzie-
lic na cztery zasadnicze etapy: pozyskanie forniru o grubosci ok. 3 mm — skrawanie obwo-
dowe, podziat arkuszy forniru na paski, formowanie i prasowanie, obrébka wykonczeniowa.
Gotowy Parallam PSL jest dostepny w postaci belek o szerokosci: 75 + 282 mm i wysoko-
8ci: 95 + 406 mm. W razie koniecznosci pozyskania elementéw o przekrojach wiekszych
istnieje mozliwos¢ ich sklejania. Parallam PSL jest szeroko wykorzystany w budownictwie
na elementy nosne konstrukcji zaréwno domkoéw jednorodzinnych jak i budynkéw wielkoga-
barytowych (magazyny, hale itd.) (rys. 4). Odpowiednio zabezpieczony Parallam z powo-
dzeniem moze by¢ stosowany réwniez w konstrukcji mostow.
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Rys. 4. Przyktadowe mozliwosci wykorzysta-
nia belek z Parallamu PSL
(fot. P. Borysiuk).

Rys 5. Intrallam LSL (fot. P. Borysiuk)

Intrallam LSL - Laminated
Strand Lumber (rys. 5) jest
kolejnym materiatem z grupy
konstrukcyjnych tworzyw drzew-
nych. Powstaje on z réwnolegte-
go sklejenia widérow drzewnych o
dtugos¢ ok. 150 mm + 300 mm,
szerokos¢ ok. 20 + 50 mm i gru-
bos¢ ok. 0,8 mm przy zastoso-
waniu Kklejow poliizocyjaniano-
wych PMDI. Jako surowiec sto-
sowane jest gtéwnie drewno
osiki, topoli lub lipy. Intrallam
poza USA produkowany jest
rowniez w Hiszpanii pod nazwa
Lignum Strand LSL. Do gtéwnych
zalet tworzyw EWPs mozna

zaliczy¢ przede wszystkim eliminacje typowych wad drewna oraz wieksza stabilno$¢é wymia-
rowg i mniejszg sktonno$¢ do paczenia sie i pekania. Materialy te w poréwnaniu do drewna
litego charakteryzujg sie rowniez bardziej wyréwnanymi witasciwosciami wytrzymatosciowy-
mi oraz mozliwoscig wytwarzania elementéw o duzych gabarytach. Istotng zaletg jest row-
niez mozliwos¢é wykorzystania do ich produkcji drewna okragtego o niewielkich srednicach.
Podobnie jak LVL czy Parallam PSL, Intrallam réwniez stuzy do wytwarzania belek, stupéw,
nadprozy, elementéw konstrukcyjnych itp.. W postaci ptytowej tworzywo moze by¢ stosowa-
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ne jako materiat pokryciowy (rys. 6) lub na $rodniki belek dwuteowych. Intrallam LSL, po-
dobnie jak i wczesniej wspomniane OSL moze byé stosowany takze do wytwarzania ele-
mentow stolarki budowlanej (rys. 7) jak i w meblarstwie.

Rys. 6. Elementy ptytowe z Intrallamu (29) Rys. 7. Ramiaki drzwi wykonane z Intrallamu
(14)

Interesujgcym drewnopochodnym tworzywem konstrukcyjnym jest Scrimber (Tim-Tek)
(rys. 8) wytwarzany z pasm drewna powstatych przez miazdzenie i rozrywanie wzdtuz wto-
kien surowca okragtego w specjalnych zestawach walcéw (rys. 9). Pozwala to w prosty
sposob wykorzystaé matowymiarowe drewno okragte pochodzace z trzebiezy badz plantacji
do wytwarzania petnowymiarowych elementéw budowlanych. W ramach procesu technolo-
gicznego iglaste lub lisciaste drewno okragte po korowaniu rozdzielane jest wzdtuznie na
pasma o nieregularnym przekroju przy zachowaniu jednak ich ciggtosci na dtugosci. Tak
rozdrobniony i wysuszony surowiec zaklejany jest klejem fenolowo-formaldehydowym. Po

Rys. 8. Scrimber (Tim-Tek) (9).

uformowaniu kobierca materiat jest prasowany przy zastosowaniu ogrzewania prgdami wiel-
kiej czestotliwosci lub wirysku pary. Gotowy produkt jest formatowany i szlifowany. Tim Tek
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wykorzystany moze byé w konstrukcjach drewnianych w postaci belek, legarow, krokwi itp.
elementéw.

Pozyskanie
surpowca

Rozdrabnianie g

(miazdzenie)

Suszenie

Dozowanie
kleju

Suszenie Formowanie

! ! @ kobierca
-

Prasowanie
Obrébka
wykanczajaca

Kolejna grupe dynamicznie rozwijajgcych sie obecnie materiatéw drewnopochodnych
stanowig kompozyty WPC - Wood-Plastics Comosites (rys. 10). Ich rozw6j widoczny jest
szczegblnie w USA, Kanadzie, Japonii i Europie Zachodniej. Kompozyty WPC, to materiaty
powstate z potgczenia termoplastycznych tworzyw sztucznych (polietylenu, polipropylenu,

Rys. 10. Przyktadowe profile wyrobow z kompozytéw WPC (4)
(fot. G. Kowaluk)
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polichlorku winylu) z czastkami drewna w postaci witdkien lub maczki. Oprocz drewna, jako
napetniacze do wytwarzania kompozytéw WPC wykorzystywane moga by¢ réwniez czastki
pozyskane z innych surowcéw roslinnych np. bagassy, bambusa, juty, kenafu, konopi, kuku-
rydzy, Inu, ryzu, sisalu itd. (17). Udziat napetniaczy roslinnych w kompozycie, zaleznie od
jego rodzaju i przeznaczenia, waha sie na ogét w granicach 40 + 60 %, jednak przy dobrej
homogenizacji sktadnikbw zawarto$¢ czastek lignocelulozowych moze osiggna¢ poziom
nawet 70 — 80%. W celu poprawy wtasciwosci kompozytéw WPC, jak i polepszenia efek-
tywnosci procesu ich wytwarzania, do mieszaniny termoplast-drewno wprowadzane sg sub-
stancje dodatkowe (tabela 1). Ich ilos¢ nie przekracza jednak zazwyczaj ok. 4 — 5%.

Tabela 1. Dodatki stosowane do produkcji kompozytow WPC (22, 3).

Substancja dodatkowa Funkcja llos¢
Srodek wspomagajgcy | Wspomaga adhezje i zwilzalno$é (np. maleino- 1—49%
tgczenie wany polietylen w przypadku polietylenu)

Stabilizator temp. O.chrona p.rzeciw degradacji podczas przerobu i 0.1 —0.25 %
uzytkowania

Stabilizator UV Ochrona przed degradacjg pod wptywem UV 0,1-0,25%

Absorber UV Ochrona przed degradacjg drewna 0,5 %

Bufor Eliminuje ewentualne pozostatosci Cl 0,05-0,1 %

Srodek smarny P(l)prawia p.rzep’ry\./v, chroni przed odksztatcenia- 0.25_29%
mi krawedzie profilu

Srodek spieniajacy Redukuje gestosc

Barwnik Nadaje kolor

Obecnie do gtéwnych kierunkéw wykorzystania kompozytéw WPC, w ktérych produkty te
uzyskujg coraz wieksze znaczenie, nalezy zaliczy¢ (1, 4, 19, 22, 23):

wyroby ogrodowe i inne stosowane na zewnatrz obiektéw (w tym m.in. elementy pomo-
stow, ptotdw, elementy zewnetrznego wykonczenia budynkow);

materiaty konstrukcyjne (w tym m.in. profile okienne i drzwiowe);

infrastrukture przemystowg (m.in. wyroby stosowane w przemysle stoczniowym i trans-
portowym);

przemyst motoryzacyjny (m.in. elementy zabudowy wnetrz pojazdéw);

elementy wykonczenia wnetrz (m.in. boazeria, deski podtogowe, listwy przypodtogowe);

przemyst meblarski.

Elementy z kompozytéw WPC przeznaczone gtéwnie do budowy taraséw, pomostow, ba-
lustrad i ogrodzen, produkowane sg w zdecydowanej wiekszosci metoda ekstruzji (wytta-
czania). Poszczeg6lne profile, oferowane przez rézne firmy, r6znig sie¢ pomiedzy sobg za-
réwno ksztattem, jak i sposobem wykonczenia oraz kolorystykg. Nalezy tu zaznaczyé¢, ze
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oferowane sg zazwyczaj petne systemy umozliwiajgce zaréwno uzyskanie odpowiedniej
konstrukcji tarasu (niezbedne profile) jak i jej trwate zespolenie (specjalistyczne okucia)
(rys. 11). Gtéwna zaletg kompozytéw WPC w kontekscie ich zastosowan, odrézniajacg je od
tradycyjnych elementéw z drewna litego, jest zdecydowanie wieksza odpornosé na dziatanie
czynnikdw zewnetrznych, a w szczegélnosci wody. To tworzywo sztuczne, stanowigce spo-
iwo kompozytu, spetnia réwniez role srodka hydrofobizujgcego. Wysoka odpornos¢ na dzia-
tanie wilgoci daje réwniez wysoka odpornos$¢ na atak grzyboéw, czy owaddéw. Wsrdd innych
zalet kompozytow WPC warto wymieni¢ réwniez tatwo$é obrébki (mogg byé stosowane
standardowe narzedzia i obrabiarki do drewna).

B Z

Rys. 11. Przyktadowe rozwigzanie konstrukcyjne z wy-
korzystaniem profili z kompozytow WPC (62)
(fot. G. Kowaluk)

W odniesieniu do typowych kompozytéw WPC oryginalng propozycje nowego materiatu
oferuje firma Resysta North America Inc. (13). Jest to materiat o nazwie handlowej RESY-
STA, otrzymywany z tusek ryzu (60%), soli kamiennej (22%) i oleju mineralnego (18%) (rys.
12). Swoim wygladem tworzywo przypomina ciemne drewno egzotyczne. Mozna je barwi¢ w
masie na inne kolory. Wykonuje sie z niego, w technologii wyttaczania, elementy przypomi-
najace tarcice, elementy wyttaczane z komorami wyglgdajace jak elementy wyttaczane typu
WPC. RESYSTA stosowany jest na elewacje budynkéw, tarasy, posadzki i meble ogrodowe
(rys. 13). Gesto$é tego materiatu wynosi 1460 kg/m® a twardo$¢ okre$lona metodg Brinella
81 N/mm?®. Jest to materiat odporny na dziatanie wody, promieniowania UV, czynnikéw bio-
tycznych (grzyby, klasa 1 odpornosci). Odporno$¢ na dziatanie ognia wedtug EN ISO
11925-2 klasa B2. Materiat obrabia sie mechanicznie podobnie jak drewno.
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Rys. 12. Element wykonany z materiatu RE- Rys. 13. Fasada budynku pokryta
SYSTA (13) elementami z materiatu RE-
SYSTA (13)

Jednym z widocznych kierunkéw rozwoju tworzyw drzewnych jest wykorzystanie do ich
produkcji czastek z roslin jednorocznych. Powszechnie znane sg mozliwosci produkcji ptyt z
wykorzystaniem stomy zbdz czy pazdzierzy konopnych. W tym zakresie nowe rozwigzanie
materiatowe zaproponowata szwajcarska firma ZADTA TECH SA, ktéra oferuje tworzywo o
handlowej nazwie HOS wykonane na bazie stomy zbozowej (15). Materiat ten stanowi mase
z ktérej moga by¢ wykonywane elementy mebli, stolarki budowlanej np. drzwi wewnatrz
lokalowych, opakowania i wyttoczki do pojazdéw. Masa moze by¢ réwniez wykorzystana
jako tynk do wykanczania powierzchni $cian. Elementy z HOS mogg by¢ wytwarzane za-

)
A y \ 2 g :
Rys. 14. Materiat HOS i przyktady mozliwosci jego formowa-
nia (15)
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rowno w postaci ptaskich arkuszy jak i elementéw gteboko ttoczonych ze strukturg 3D (rys.
14).

Firma Napro Klima Dammstoff GmbH (11), ktéra ma w swojej ofercie izolacyjne materiaty
ptytowe do stosowania w budownictwie wykonane z czastek konopi (NAPROwall, Q-Flex
hemp, NAPROroof i NAPROclay), oferuje réwniez ptyty wykonane z czastek patki wasko-
listnej (Typha angustifolia L.) spajanych z wykorzystaniem widkien poliestrowych (PES).
Materiat ten, dostepny pod nazwg handlowg NAPRO NATcoustic, jest alternatywa dla wetny
mineralnej. Gestos¢ ptyt wynosi 100 kg/ms. Ptyty charakteryzujg sie wysoka izolacyjnoscig
cieplng (przewodzenie ciepta na poziomie 0,040 W/mK) i akustyczng (wspotczynnik pochta-
niania dzwieku wynosi 1 dla czestotliwosci powyzej 400 Hz, dla ptyt o grubosci 50mm pokry-
tych dodatkowo cienkim filcem). Ptyty pokryte tkaning moga by¢ stosowane jako oktadziny
Scian i sufitow.

Rys. 15. Patka waskolistna i wykonana z niej ptyta NAPRO NATcoustic
(fot. z prawej M. Grzeskiewicz) (7)

Ptyty o wiasciwosciach dzwiekochtonnych 3D ACOUSTIC PANEL (rys. 16) oferuje réw-
niez firma ORGANOID Technologies z Austrii (12). Ptyty wytwarzane sg z czastek konopi i
podkleja sie je fizeling (wyzsze pochtanianie dzwieku) albo stosuje sie podktad z MDF o
grubos¢ 19 mm. Na ich powierzchni wyttaczane sg wzory np. ,Atlantic Wave” ksztattowane
wedtug indywidualnego wzoru odbiorcy. Gesto$é ptyt wynosi 340 kg/m®, zas ich parametry
wytrzymatosciowe odpowiednio: MOE — 1000 N/mm?, MOR — 5 N/mm?, IB — 0,3 N/mm?.
Przewodnictwo cieplne tworzywa ksztattuje sie na poziomie 0,06 W/mK, zas jego odpornosc
na dziatanie ognia — klasa B2 lub B1 (w przypadku zwigkszonych wymagan co do palnosci).
Firma ORGANOID Technologies oferuje réwniez elementy wyttaczane, otrzymywane z kil-
kudziesieciu réznych naturalnych materiatow organicznych, pochodzenia roslinnego, odpa-
doéw z przemystu spozywczego, przetwérstwa owocow i warzyw itp.. W zaleznosci od sktadu
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i stopnia zageszczenia gesto$é materiatu wynosi od 200 do 1100 kg/m®. Wyttoczki moga
znalez¢ zastosowanie jako: pojemniki, uchwyty, miski, elementy mebli, opakowania, ele-
menty stoisk wystawienniczych, kanaty na przewody i elementy izolacyjne.

Rys. 16. Powierzchnia ptyty 3D ACOUSTIC PANEL
(fot. M. Grzeskiewicz) (7)

Kolejnym pozadanym obecnie kierunkiem rozwoju sektora materiatow drewnopochod-
nych sg tworzywa drzewne o obnizonej gestosci. Podstawowg ich zaletg jest zredukowany
ciezar jednostkowy, a tym samym zmniejszona waga produktu finalnego wykonanego z tych
materiatéw (np. mebla) (27). Na rynku europejskim dostepne sg rézne odmiany ptyt meblo-
wych o obnizonej gestosci (5, 6, 25, 26). W gtéwnej mierze sg to ptyty komérkowe w ktérych
warstwa srodkowa wytworzona jest w postaci azurowej struktury np.: papier ,plaster miodu”,
ukfad ustawionych ,na sztorc” ptyt pilsniowych twardych czy HDF, tworzywo Dendrolight
(rys. 17).

W odniesieniu do ptyt lekkich, technologie wytwarzania ptyt wiérowych wyttaczanych (rys.
18) opracowata firma Biele (8). Plyty ta nawigzujg swojg formg i ksztattem do wyttoczek na
jajka. Przestrzenna struktura wypraski zapewnia jej z jednej strony odpowiednig sztywnosc¢,
zas$ z drugiej strony po oklejeniu zawiera komory powietrzne, ktére zapewniajg odpowiednie
wiasciwosci izolacyjne gotowych ptyt. Zewnetrzna rama wypraski pozwala wytwarzaé skrzy-
dta drzwiowe bez koniecznosci wprowadzania dodatkowych ramiakow.
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Rys. 17. Przyktady ptyt komérkowych o réz-
nych wypetnieniach
(fot. P. Borysiuk):
a) papier ,plaster miodu”,
b) uktad ustawionych ,na sztorc” ptyt HDF,
c) tworzywo Dendrolight

Rys. 18. Plyta wi6rowa wyttaczana wytworzona w
technologii firmy Biele (fot. P. Borysiuk)
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Przyktadem lekkiego tworzywa moze by¢ réwniez ptyta CONBOU (rys. 19) oferowana
przez firme ConBou Produkt Design und Entwicklung Wasilij Grod (10). Wytwarza sie jg z
fragmentow Scianek zdrewniatych pedéw bambusowych, do ktérych doktada sie oktadziny
ze sklejki, MDF, ptyty widrowej, cienkich, jednowarstwowych ptyt z klejonego, litego drewna,
szkta organicznego itp.. Materiat ten moze by¢ wykorzystywany na konstrukcje mebli, i cia-
nek dziatowych. Wytwarza sie go zarébwno w ptaskich arkuszach o statej grubosci jak i w
arkuszach o zmiennej grubosci.

y < .
( , ¥
P
b < B
T (
L 3 g
T L '
Rys. 19. Przyktady ptyt CONBOU (10) Rys. 20. Stolik z okragta ptytg wierzchnig

wykonang z CONBOU
(fot. M. Grzeskiewicz) (7)

W odniesieniu do nowych rozwigzan wykorzystywanych w technologii ptyt drewnopo-
chodnych warto réwniez wspomnie¢ o modyfikacji ptyt MDF na drodze obrdébki mechanicz-
nej. Znanym przyktadem takiego rozwigzania jest MDF nacinany. Rozwinigcie tej techniki
zaproponowata firma DUKTA GmbH Serge Lunin, Christian Kuhn (28). Oferuje ona two-
rzywo o handlowej nazwie DUKTA, powstate poprzez nacinanie ptyt MDF (lub innych mate-
riatdbw drzewnych) na r6zne sposoby (rys. 21). Dzieki szeregowi nacie¢ materiat uzyskuje
oryginalny wyglad i zdoInos¢ do pochtaniania dzwiekéw. Jednoczesnie jest to materiat, ktory
mozna wygina¢ w rézne strony.
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i

Rys. 21. Nacinane dwustronnie i lokalnie przelotowo MDF o handlowej nazwie Dukta
(fot. z lewej M. Grzeskiewicz, z prawej ze strony firmy DUKTA) (7, 28)

||

Na zakonczenie o zastosowaniu nanotechnologii i zwigzanymi z nig mozliwosciami w od-
niesieniu do tworzyw drzewnych (2, 18). Dotychczasowe prace rozwojowe w dziedzinie
tworzyw drzewnych polegaty na rozdrabnianiu drewna do coraz to mniejszych czgstek (for-
nir, widry, widkna, maczka) i ponownym ich taczeniu w ptyty o okreslonych — korzystnych
wiasciwosciach. Nanotechnologia proponuje nowe podejscie do materiatéw. Sam fakt, ze
nanometr to jest 10° m (jedna miliardowa cze$é metra) obrazuje juz jakimi obszarami zaj-
muje sie ta dziedzina. Doswiadczenia elektroniki czy inzynierii materiatowej wskazuja, ze
dziatajgc w tych mikroskopijnych, kilku — kilkunasto atomowych obszarach mozna istotnie
wptywacé czy wrecz programowaé witasciwosci pozyskiwanych materiatbw. W odniesieniu
do drewna nie ma mozliwosci oczywiscie jego podziatu do takich rozmiaréw. Nanotechnolo-
gia w przypadku tworzyw drzewnych to np. wykorzystanie nanokrystalicznej celulozy lub
rozdrobnionego drewna (np. maczki) z dodatkiem nanomateriatéw niedrzewnych. Doswiad-
czenia z innych dziedzin pokazuja, ze nawet niewielki ich udziat (kilka %) moze w znacznym
stopniu poprawi¢ wiasciwosci wytrzymatosciowe czy odpornos¢ na dziatanie wody, ognia,
biodegradacje itd. Nanotechnologia znajduje coraz szersze zastosowanie w takich dziedzi-
nach tworzyw jak: kleje, materiaty wykanczajgce czy impregnujgce. Znane i produkowane
sg nanolakiery, ktére dzieki odpowiednim dodatkom (nanoczasteczki SiO,) sg odporne na
Scieranie wetng stalowg (21).
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Zaprezentowane powyzej materiaty to wybrane przyktady z obszaru nowosci technologii
tworzyw drzewnych. Swiadczg one o wysokim potencjale rozwojowym tej grupy materiatéw
drzewnych. Wytyczajg one jednak kierunki i mozliwosci ich rozwoju.
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XLV walne zebranie Stowarzyszenia Producentéw Piyt
Drewnopochodnych w Polsce

W dniach 18 i 19 wrzes$nia 2014r. w Bydgoszczy odbyto sie 45 walne zebranie Stowarzy-
szenia Producentéw Ptyt Drewnopochodnych w Polsce. Gospodarzem zebrania byty Byd-
goskie Zaktady Przemystu Sklejek Sklejka-Multi, ktére w roku 2014 Swietowaty 100-lecie
dziatalnosci produkcyjnej. Dnia 18 wrzeénia zaproszeni goscie mieli mozliwo$¢ tradycyjnego
zwiedzenia zaktadu gospodarza zebrania. Czionkowie stowarzyszenia gratulowali wielu
inwestycji majacych na celu zwiekszenie procesu produkcyjnego oraz odnowienia parku
maszynowego fabryki. Wieczorem zaproszono gosci do zwiedzanie z przewodnikiem naj-
tadniejszych miejsc Bydgoszczy.

Nastepnego dnia odbyty sie obrady, ktérym przewodniczyt Marek Kasprzak, prezydent
SPPDwP. Na wstepie obrad przekazat Tadeuszowi Kosieniowi, prezesowi BZS Sklejka Multi
okolicznosciowe zyczenia dla firmy oraz statuetke z okazji 50-lecia pracy w branzy sklejek.
Podczas obrad przedstawiono sprawozdanie z dziatalnosci stowarzyszenia za osiem mie-
siecy roku 2014. Priorytetem w dziatalnosci byty zasady sprzedazy drewna. Pomimo przy-
chylnego przyjecia zasad na rok 2014 przez zaktady przerobu drewna, wydajg sie one zbyt
wolno realizowane przez LP pod wzgledem zwigekszenia oferty drewna sklejkowego. Przed-
stawiciele zaktadéw sklejkowych poinformowali, ze z powodu braku surowca muszg zaopa-
trywac sie w sosne tartaczng, ktéra posiada duzg ilos¢ sekdéw i uniemozliwia otrzymanie
tuszczki dobrej klasy. Cztonkowie Zarzadu wyrazili poglad o koniecznosci prowadzenia bez-
posrednich rozméw z Dyrekcjg Generalng Laséw Panstwowych o dostawach drewna, bez
uczestnictwa Polskiej Izby Gospodarczej Przemystu Drzewnego, ktérej SPPDwP jest czton-
kiem, a ktérej pogladdéw wyrazanych w wielu wystapieniach do DGLP nie podziela. Podczas
zebrania przychylono sie do propozycji zorganizowania wspdélnie z Instytutem Technologii
Drewna konferencji o potencjale przetwérczym i stratach surowcowych w zwigzku z przero-
stem drewna przesziorebnego. Przedstawiciele przedsiebiorcéw podkreslili, ze od kilku lat
mozna realizowaé procesy inwestycyjne i modernizacyjne. Nalezy rowniez dazy¢ do utrzy-
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mania certyfikatow FSC przez Regionalne Dyrekcje Lasow Panstwowych. Podczas obrad
omoéwiono pierwsze wydanie ,Przewodnika po ptytach drewnopochodnych”, ktéry wydano w
2013 r. a ktéry spotkat sie z zyczliwym przyjeciem przez cztonkéw. Planuje sie drugie wyda-
nie, w ktérym uwzglednione zostang poprawki i uwagi zgtoszone przez czytelnikdw. Kolejne
zebranie odbedzie sie w marcu 2015 r., ktérego gospodarzem bedzie Kronopol Zary.

AF

Szkolenie dla stuzb techniczno-inzynieryjnych
w Fojutowie

W dniach 16-17 pazdziernika 2014r. 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:

—  Szkoty Gtéwnej Gospodarstwa Wiejskiego w Warszawie,
—  Uniwersytetu Przyrodniczego w Poznaniu.

W trakcie dwudniowych zaje¢ poruszone zostaty zagadnienia z zakresu:

— Dziatania rakotworcze pytéw powstajgcych podczas obrébki drewna w zalezno-
Sci od przerabianych gatunkéw — rzeczywisto$¢ a unormowania prawne,

— Suszenie fornirébw - Procesy obrdbki hydrotermicznej drewna w produkcji skle-
jek,

— Wptyw diugotrwatego sktadowania surowca drzewnego na jego wiasciwosci
oraz wptyw na whasciwosci fizykomechaniczne produkowanych ptyt wiérowych,

— Ciecie materiatéw drzewnych pitami tarczowymi — materiaty narzedziowe, kryte-
ria doboru pit, trwato$¢ pit, jakos¢ obrébki i energochtonnos¢ procesu pitowania,

— REACH - og6lne zasady, wymagania oraz zmiany,

— Nowosci rynkowe w produktach branzy ptyt drewnopochodnych,

— Mozliwosci zastosowan ptyt MDF w aspekcie ich wtasciwosci,

— Emisja formaldehydu na poszczegdélnych etapach przemystowego wytwarzania
ptyt wiérowych,

— Tworzywa drzewne z biomasy lignocelulozowej odnawialnej w krétkim cyklu.

Wygtaszane w trakcie szkolenia referaty cieszyty sie duzym zainteresowaniem uczestni-
kéw oraz wywotywaty wsrdd nich ciekawe dyskusje, a takze wymiane poglgdow.

W zwigzku na duzym zainteresowaniem trescig artykutéw, redakcja Biuletynu postanowi-
ta umiesci¢ wybrane artykuty z Seminarium w niniejszym numerze.

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.
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Szkolenia dla stuzb inzynieryjno-technicznych organizowane przez OB-RPPD sp. z 0.0. w
Czarnej Wodzie odbywajg sie dwa razy do roku. Sg one statym elementem dziatania, ktére-
go celem jest szeroko rozumiane szerzenie wiedzy zawodowej w naszej branzy.

Kolejne szkolenie przewiduje sie w dniach 23-24 kwietnia 2015r. Juz dzi$ serdecznie za-
praszamy zainteresowanych do udziatu.

G.C.

»SKLEJKA-MULTI” S.A. wiekowym jubilatem
Przedruk — ,Kalendarz Bydgoski”

2 pazdziernika 2014 roku w Operze Nova odbyta sie centralna uroczystos¢ obchodow
100-lecia Bydgoskich zaktadow Sklejek SKLEJKA-MULTI SA. Uczestniczyto w niej ponad
200 gosci, w tym przedstawicieli nauki oraz dostawcow i klientéw z kraju i zagranicy.

~SKLEJKA-MULTI” przetrwata dwie wojny Swiatowe, kilka systeméw ekonomicznych,
wielkie kombinaty, duzy pozar w lutym 1972 roku oraz swiatowy kryzys gospodarczy w po-
przedniej dekadzie. Jednak zgodnie z powiedzeniem ,co cie nie pokona, to cie wzmocni”
wyszta z trudnosci ekonomicznie wzmocniona.

W larach dziewiec¢dziesigtych minionego stulecia unowoczes$nita park maszynowy m.in.
poprzez zakup nowoczesnej linii do korowania oraz szwajcarskich urzadzen do obrobki
sklejki. Jednoczes$nie rozpoczeta produkcje nowych wyroboéw, jak sklejki gtuszgce, listwy
meblowe oraz folie fenolowe do uszlachetniania powierzchni sklejek. W 2000 roku zakupita
nowoczesng, ekologiczng i oszczedna kottownie na biomase, wtedy jedyna tego typu insta-
lacje w kraju, wykorzystujgca odpady drewna powstajagce w fabryce. W sierpniu 2014 roku
uruchomita linie Valon Kone do korowania drewna okragtego. We wrzesniu 2014 roku
~SKLEJKA-MULTI” podpisata z firmg Raute kontrakt na dostawe nowoczesnej tuszczarki,
ktéra zostanie zainstalowana w potowie 2015 r. Przewiduje jeszcze zakup z firmy Raute
nowej linii spajania fornirobw na dtugosé, z nowatorska metodg Scarf-Join polegajaca — po
uprzednim wykonaniu frezowan — na tgczeniu obtogéw metoda wzdtuz widkien. Jest to za-
powiedz dynamicznego rozwoju ,SKLEJKA-MULTI”. Bodaj najwiekszym atutem zaktadow
jest wieloletnia praktyka w produkcji sklejek technicznych poczatkowo wodoodpornych, a
teraz trudnozapalnych.

Bydgoskie zaktady stawiajg na wspétprace z placowkami naukowo-badawczymi i dydak-
tycznymi od uczniéw technikum poczynajac, a na uczelniach i osrodkach B+R kohczac.
Miodziez Zespotu Szkét Drzewnych, a takze studenci z Poznania i Warszawy, odbywaja tu
staze. Nic dziwnego, ze trzon 33-osobowej zatogi stanowig wtasnie ich absolwenci. Bydgo-
skie Zaktady Sklejek SKLEJKA-MULTI SA od 90 lat wspotpracujg wzorowo z Lasami Pan-
stwowymi. | za to Janusz Kaczmarek, dyrektor Regionalnej Dyrekcji Lasow Panstwowych w
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Toruniu, wreczyt prezesowi Tadeuszowi Kosieniowi Kordelas Lesnika Polskiego dodajac, ze
pierwszy raz odznaczenie to trafia do przedsiebiorcy drzewnego.

Skarbem Bydgoskich Zaktadow Sklejek SKLEJKA-MULTI SA jest dtugoletnia i doswiad-
czona kadra. Kieruje nig Tadeusz Kosien, ktory od 22 lat jest prezesem zarzadu, a 1 sierp-
nia 2014 roku mineto potwiecze jego pracy w tych zaktadach. 47-letnim stazem legitymuje
sie Jerzy Trykowski, 45-lethnim Jan Strzelczyk, a 41-letnim Marek Masztalerski, Barbara
Maziec i Jolanta Rudnicka. Wszyscy oni zostali uhonorowani przez Rafata Bruskiego Meda-
lami Prezydenta Bydgoszczy. Dyplomy za ofiarng prace otrzymali: Barbara Rzezuska-
Btochowiak, Stanistaw Stoinski, Stanistaw Galinski, Zbigniew Sobkowiak, Dariusz Rajczyk,
Marian Kubasiak, Bozena Kasprzyk, Adam Pander, Grzegorz Manikowski, Jerzy Kraszkie-
wicz, Roman Pionecki, Marek Szarafinski, Andrzej Pustelnik i Piotr Watorowski. Wczesniej
w roku jubileuszowym Bydgoskie zaktady Sklejek ,SKLEJKA-MULTI” SA w Bydgoszczy
zostaly uhonorowane nagroda Marszatka Woj. Kujawsko-Pomorskiego w kategorii gospo-
darka.

Z okazji pieknego jubileuszu najlepsze zyczenia kierownictwu i catej zatodze Bydgoskich
Zaktaddw Sklejek SKLEJKA-MULTI SA skiada redakcja ,Kalendarza Bydgoskiego”.

Opr. Jerzy Derenda

Rafal Bruski wreeza Medale Prezydenia Bydgoszcy
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Z gkazii 100-lecia zakiadu dyrektor RDLF

Janusz Kacomarek, dyrektor RDLF Jamusz Kaczearek § prezes Tadeusz Kosiert
w Tortrin, prockazide Tadewsiowt sadzg wa teremie zaklady Skigika-Multt
Fopsteniow Kordelas Lesmika Polskieqo fitbileuszowy srebrny swierk

Jubileusz 25 lat Kronospanu w Polsce

Pierwsza fabryka Kronospan w Polsce powstata w 1989 roku na bazie istniejgcych
Zaktaddéw Piyt Wiérowych w Szczecinku. W ostatnim tygodniu wrzesnia 2014 roku
Swietowano jubileusz 25-lecia firmy. 24 wrzes$nia zorganizowano pierwsze jubileuszowe
spotkanie dla Pracownikow. W gronie zaproszonych gosci byto ponad 110 os6b, ktére
w firmie pracuja od ponad 20 lat. Wielu z nich zaczynato prace jeszcze w szczecinec-
kich Zaktadach Ptyt Wiérowych. Dyrektor Generalny zaktadéw Kronospan w Polsce
Tomasz Janczak wraz z cztonkami zarzadu Joanng Jodtowskg i Krzysztofem Aleksan-
drowiczem wreczyli wyr6znionym pracownikom honorowe odznaczenia. Podkreslono
przy tym ogromne znaczenie tej grupy pracownikédw dla umocnienia i rozkwitu firmy.
Oni tworzyli fundamenty Kronospanu, moéwit Tomasz Janczak. Ich zaangazowanie i
praca przyczynity sie do rozwoju zaktadu i jego wyrobdw.

26 wrzesnia odbyta sie w Szczecinku koncelebrowana przez Metropolite Warszaw-
skiego Ksiedza Kardynata Kazimierza Nycza uroczysta msza zwigzana z jubileuszo-
wymi obchodami. Ksigdz Kardynat w swojej homilii podkreslit, ze ,wszystko ma swdj
czas”. Ten ,swéj czas” miat réwniez Kronospan w Szczecinku. Tu zaczeto sie wszystko
25 lat temu, kiedy to nie byto pracy, upadty PGR-y, a powstata firma, ,za ktérg dzi$
dziekujemy”. Ma ona swdj czas dziekczynienia — mowit dalej Kardynat Nycz — za to, co
jest stuzbg dla innych ludzi. Dziekujemy przede wszystkim za prace, jakg ten zakiad
daje przez éwier¢ wieku.

W sobote 27 wrzesnia odbyta sie na terenie targébw Hausmesse kulminacyjna uro-
czystosc¢ jubileuszu, w ktérej uczestniczyto ponad 500 oséb, Klientéw, Podwykonaw-
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coéw, Dostawcow i przedstawicieli firm w rézny inny sposéb wspotpracujgcych z Jubila-
tem. Uczestniczyli w niej miedzy innymi Minister Gospodarki Andrzej Dycha i V-ce Mar-
szatek Wojewo6dztwa Zachodniopomorskiego Jarostaw Rzepa, ktdrzy wraz z Dyrekto-
rami Sprzedazy Dagmarg Mach i Dariuszem Wieczorkiewiczem, otworzyli pierwsza
czes¢ spotkania. Na uroczystosciach nie brakowato takze przedstawicieli wtadz lokal-
nych. Reprezentowali je starosta szczecinecki Krzysztof Lis, wicestarosta Marek Kot-
schy, burmistrz Szczecinka Jerzy Hardie-Douglas, wiceburmistrz Daniel Rak i inni.
Uczestniczyt w niej réwniez Prezydent SPPDwP Marek Kasprzak, oraz Z-ca Dyrektora
OB-RPPD Maria Antoni Hikiert. Po oficjalnym otwarciu i przywitaniu gosci odbyty sie
debaty i wyktady, ktérych wiodgcym tematem byt przemyst meblarski i szeroko rozu-
miany przemyst drzewny. W debacie poswieconej przemystowi meblarskiemu udziat
wzieli: prof. Witold Ortowski; Maria Antoni Hikiert; Roland Auer z Schattdecor; Andrzej
Bernas — kierownik sprzedazy Kronospan i Jan Szynaka — prezes Grupy Meblowej
Szynaka.

Podczas uroczystosci wieczornych wreczone zostaty podzigekowania i nagrody dla
pracownikéw i kontrahentéw. Podziekowania odebrali rdwniez Marek Kasprzak i Maria
Antoni Hikiert. Zebranym zaprezentowano film ,Kronospan — 25 lat w Polsce”. Wieczo6r i
uroczysta kolacje uswietnit wystep wokalistki Ewy Farny i pokaz sztucznych ogni.

MH

163



164

Wykaz inicjatdbw uzytych w niniejszym numerze Biuletynu

W.O.prof. dr hab.Wtodzimierz Onisko
MAH.mgr inz.Maria Antoni Hikiert
A.F.inz.Agnieszka Fierek

G.Cz.mgr inz.Grzegorz Czapiewski

164



