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Radostaw Auriga, Bartosz Mistal, Sebastian Mitura, Rafat Molendowski :

Wpltyw udziatu wiékien drzewnych na wiasciwosci
mechaniczne plyt wiérowych

Streszczenie

W ramach pracy zbadano wptyw 25% udziatu witékien drzewnych w ptytach wiérowych na
wiasciwosci mechaniczne tych ptyt. Ptyty wiérowe produkowano w dwéch odmianach gesto-
$ci: 650 kg/m® i 550 kg/m® z udziatem widkien w réznych warstwach. Wyniki wskazuja, ze
25% udziat widkien drzewnych w wewnetrznej warstwie wyprodukowanych ptyt wiérowych
nie ma znaczgcego wptywu na wtasciwosci mechaniczne ptyt. Jednak udziat widkien w ze-
wnetrznych warstwach ptyt o gestosci 650 kg/m® znacznie poprawit statyczng wytrzymato$é
na zginanie i modut sprezystosci produkowanych ptyt. Eksperyment wykazat réwniez, ze
25% udziat wtdkien drzewnych w zewnetrznych i wewnetrznych warstwach ptyt o gestosci
650 kg/m® znacznie poprawit statyczng wytrzymato$é na zginanie i modut sprezystosci pro-
dukowanych ptyt.

Stowa kluczowe: plyta widrowa, widkna drzewne, udziat, wtasicwosci mechaniczne

Wprowadzenie

Ptyty wiérowe znajdujg szerokie zastosowanie miedzy innymi w budownictwie i przemysle
meblarskim, co wptywa na ciggty wzrost produkcji tego tworzywa. W 2015 r. w Polsce wy-
produkowano ok. 4,85 min m® ptyt wiérowych, co stanowi okoto 14% plyt wiérowych wypro-
dukowanych w tym okresie w Unii Europejskiej (FAO http://faostat.fao.org). Tak duza war-
tos¢ produkcji pozwala zakwalifikowac¢ Polske do czotowych producentow ptyt widrowych w
Europie.

Ptyte widrowg mozna zdefiniowac, jako kompozyt zbudowany z czgstek drzewnych, kleju
i wolnych przestrzeni w strukturze piyty (Behta 1995). Przy czym podstawowym sktadnikiem
tego rodzaju ptyt sg wiory. Wiory stanowig czastki drzewne o wydtuzonym ksztalcie, a ich

wymiary wplywajg na proces zageszczania kobierca. Drobniejsze wiéry uzywane na war-
stwy zewnetrzne w ptytach tréjwarstwowych zageszczajg sie w wiekszym stopniu niz widry
wieksze uzywane na warstwy wewnetrzne.

Ponadto na proces zageszczenia usypywanych kobiercow podczas procesu prasowania
wptywa réwniez gestosé surowca lignocelulozowego uzytego do wytworzenia ptyt. Czastki
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Katedra Mechanicznej Obrébki Drewna, Wydziat Technologii Drewna, SGGW w Warszawie,
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drzewne pozyskane z gatunkéw o wyzszej gestosci drewna beda zageszczaty sie trudniej
niz z gatunkéw o nizszej gestosci. Stopien zageszczania jest zdefiniowany, jako stosunek
gestosci ptyty do gestosci uzytych wiorow i okreslany, jako wskaznik komprymacji czyli
kompresji (Maloney 1977, Zudrags 2009). W przypadku ptyt wiérowych za optymalne warto-
$ci wskaznika komprymacji (zageszczenia) podaje sie najczesciej wartosé 1,5 (Zudrags i in.
2009). Jednak w literaturze dla omawianego wskaznika mozna znalez¢ réwniez wartosci
takie jak 0,7-0,8; 1,2 oraz 1,3 (Maloney 1977, Kawai i in. 1993, Xu i in. 2004).

Stopien zageszczenia usypywanych kobiercoéw przektada sie bezposrednio na ilos¢ wol-
nych przestrzeni w strukturze ptyty. Wzrost zageszczenia bedzie powodowat zmniejszenie
ilosci wolnych przestrzeni w strukturze ptyty, co w konsekwencji powoduje zwigkszenie po-
wierzchni kontaktu miedzy poszczegolnymi czgstkami i wzrost wtasciwosci wytrzymatoscio-
wych wytwarzanych ptyt (Niemz 1982, Medved i Resnik 2006).

Cel i zakres pracy

Celem pracy byto zbadanie wptywu dodatku wiékien drzewnych do wiéréw drzewnych w
produkcji 3-warstwowych plyt wiérowych na wiasciwosci mechaniczne produkowanych ptyt.

Zakres pracy obejmowat wykonanie w warunkach laboratoryjnych ptyt wiérowych z do-
datkiem wtokien drzewnych w warstwie wewnetrznej, warstwach zewnetrznych lub w obu
warstwach i zbadaniu wiasciwosci mechanicznych tych pityt.

Zatozono, ze wtokna drzewne ze wzgledu na swojg budowe i geometrie powinny wptyng¢
pozytywnie na zredukowanie wolnych przestrzeni w strukturze ptyty, a w konsekwencji roz-
wing¢ powierzchnie styku wszystkich czgstek drzewnych. W efekcie mozna spodziewac sie
poprawy wiasciwosci mechanicznych wytwarzanych ptyt wiérowych.

Materiaty i metodyka

Do badan wykorzystano przemystowe wiory sosnowe oraz przemystowe wtokna drzewne,
pozyskane w technologii ptyt MDF. Udziat wtokien drzewnych stanowit 25% suchej masy
czgstek drzewnych przeznaczonych na dang warstwe ptyty. Witdkna byly dodawane do roz-
nych warstw plyt w zaleznos$ci od wariantu (tabela 1).

Tabela 1. Warianty wytworzonych ptyt wiérowych wraz z przyjetymi oznaczeniami

Oznaczenie wariantu Warstwa z udziatem witdkien ?f;ﬁ?f
. L 650
K Brak udziatu widkien 550
. . . 650
WW Widkna w warstwie wewnetrznej 550
wz Widkna w warstwach zewnetrznych ggg
WZ WW Widkna w warstwach zevynetrznych i we- 650
— wnetrznej 550
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Wytworzono ptyty widrowe w dwéch wariantach gestosci 650 kg/m® i 550 kg/m?®, zatozo-
nej grubosci 16 mm oraz o stopniu zaklejenia warstw zewnetrznych 10% i warstwy we-
wnetrznej 8%. Udziat warstw zewnetrznych w ptycie wyniést 35%. Zaklejenie czagstek
drzewnych odbywato sie z wykorzystaniem zywicy UF Silekol 123, metodg natrysku pneu-
matycznego. Proces prasowania kobiercow przeprowadzono na prasie jednopétkowej przy
zastosowaniu tradycyjnego schematu prasowania, temperaturze potek prasy = 180°C, mak-
symalnym jednostkowym cisnieniu prasowania 2,5 MPa, czasie prasowania 325 s.

Po wytworzeniu ptyty poddano sezonowaniu w klimacie normalnym (20£2°C, 65+5% wil-
gotnosci wzglednej powietrza) przez okres 7dni. W ramach przeprowadzonych badan ozna-
€zono:

— wytrzymatosci na zginanie statyczne i modut sprezystosci przy zginaniu w oparciu
o norme PN-EN 310:1994,
— wytrzymatosci na rozcigganie w kierunku prostopadtym do ptaszczyzn piyty w

oparciu o norme PN-EN 319:1999.
Analize statystyczng otrzymanych wynikéw przeprowadzono w programie Statistical3. W

celu wykazania relacji miedzy zmiennymi, rodzaju tych relacji oraz wptywu wybranych czyn-
nikdw na zmienne (np. wptyw udziatu widkien w warstwie srodkowej ptyt na wtasciwosci ptyt
wiorowych), w analizie statystycznej zastosowano wieloczynnikowg analize wariancji. W
celu poréwnania istotnosci réznic poszczegoélnych wartosci postuzono sie grupami jedno-
rodnymi w oparciu o test Tukeya.

Wyniki badan i analiza

W ramach przeprowadzonych badan czynnikami analizowanymi pod katem wptywu na
wiasciwosci wytwarzanych ptyt wiérowych byty: 25% udziat wiékien drzewnych w danej
warstwie ptyty oraz gestos¢ wytworzonych piyt.

Z danych przedstawionych w tabeli 2 wynika, ze zaréwno warstwa, do ktérej dodano
widkna drzewne jak i gesto$¢ wytwarzanych ptyt widrowych ma istotny wptyw na ich wy-
trzymatos¢ na zginanie statyczne. Przy czym nalezy zauwazy¢, ze procentowy wptyw ge-
stosci dla tej zmiennej wyniost ponad 50%, a warstwy, do ktérej dodawano widkien drzew-
nych 21%. Oznacza to, ze w badanym przypadku to gestos¢ w znaczacy sposob wptywa na
wartos¢ wytrzymatosci na zginanie wytwarzanych ptyt wiérowych.
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Tabela 2. Analiza wariancji dla wybranych czynnikéw i interakcji pomiedzy czynnikami
wptywajgcymi na wytrzymatos¢ na zginanie statyczne wytworzonych ptyt wioro-

wych
Czynnik / interakcja SS Df MS F p X
Warstwa 174.83 3 58.28 25.48 0,000 21.37
Gestose 418.31 1 418.31 182.9 0,000 51.14
Warstwa*Gestosé 80.70 26.9 11.762 0.000 9.87
Btad 144.09 63 2.29 17.62

SS — suma kwadratéw odchylen od wartosci $redniej, Df — liczba stopni swobody,

MS — sredni kwadrat odchylen (MS=SS/Df), F — wartos¢ testu, p — prawdopodobienstwo

btedu, X — procentowy wptyw czynnikdw na zbadang wiasciwosc¢ ptyt wiérowych

Analizujgc tabele 3 dotyczgcg wptywu wybranych czynnikdw na wtasciwosci wytwarza-
nych ptyt widrowych nalezy zauwazy¢, ze udziat widkien w warstwie wewnetrznej nie powo-
duje istotnych statystycznie zmian wytrzymatosci na zginanie ptyt widérowych, niezaleznie od
ich gestosci, wzgledem ptyt wiérowych wykonanych w ramach wariantu kontrolnego. W
przypadku udziatu wtdkien w warstwach zewnetrznych ptyt wiérowych mozna stwierdzi¢, ze
istotny statystycznie wzrost wytrzymatosci na zginanie statyczne wzgledem ptyt z wariantu
kontrolnego wystepuije jedynie dla ptyt o gestosci 650 kg/m°. Nalezy réwniez podkreslié, ze
bez wzgledu na gestos¢ udziat wtdkien w warstwie wewnetrznej i zewnetrznych powoduje
istotny statystycznie wzrost wytrzymato$ci na zginanie statyczne ptyt wzgledem piyt wiéro-
wych wykonanych w ramach wariantu kontrolnego, co zostato zobrazowane na rycinie 1.
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Ryc.1. Srednia wytrzymato$é na zginanie statyczne wytworzonych ptyt wiérowych
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Tabela 3. Wptyw wybranych czynnikow na wtasciwosci wytwarzanych ptyt wiérowych

Udziat widkien Gestos¢ [kg/m’] Srednia
w danej warstwie 650 550

MOR [N/mm?]
K 14,60° 11,132 12,87%
WWwW 13,86° 11,50° 12,55%
wz 17,38° 9,49 12,74%
WZ_WW 19,81° 13,75° 16,02°
érednia 16,04* 11,478
MOE [N/mm?]
K 2610° 1985° 2298"
WWwW 2178° 1877% 2011°
Wz 2963¢ 1673? 2204"
WZ_WW 2957¢ 2013° 2367"
érednia 2646 1887°
IB [N/mm?]
K 0,49° 0,59 0,54°
WW 0,46% 0,32° 0,39"
Wz 0,522 0,23" 0,36"
WZ_WW 0,532 0,21° 0,33"
$rednia 0,50" 0,328

Natomiast analiza danych z tabeli 4 pozwala stwierdzi¢, ze istotnym czynnikiem
0 najwiekszym procentowym wptywie (ok. 61%) na modut sprezystosci przy zginaniu sta-
tycznym wytworzonych ptyt wiérowych jest ich gestosc¢. Ponadto istotnym wplywem na opi-
sywang wiasciwos¢ ptyt widrowych odznaczat sie udziat widkien w danej warstwie, dla kt6-
rego warto$¢ procentowego wpltywu wyniosta ok. 10%.

Tabela 4. Analiza wariancji dla wybranych czynnikdéw i interakcji pomiedzy czynnikami
wptywajgcymi na modut sprezystosci przy zginaniu statycznym wytworzonych ptyt

widrowych
Czynnik / interakcja SS Df MS F p X
Warstwa 1794080 3 598027 14 0,000 10.25
Gestosé 10687142 1 10687142 248 0,000 61.05
Warstwa*Gestosc 2312649 3 770883 18 0,000 13.21
Btad 2712081 63 43049 15.49

SS — suma kwadratéw odchylen od wartosci sredniej, Df — liczba stopni swobody,
MS — $redni kwadrat odchylen (MS=SS/Df), F — wartos¢ testu, p — prawdopodobienstwo
btedu, X — procentowy wptyw czynnikdw na zbadang wtasciwos¢ ptyt widrowych
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Ponadto odnoszac sie do danych przedstawionych w tabeli 3 nalezy zauwazy¢, ze w
przypadku piyt o gestosci 650 kg/m® udziat widkien w warstwie wewnetrznej spowodowat
istotny statystycznie spadek, wartosci modutu sprezystosci wytwarzanych ptyt widrowych o
ok. 430 N/mm? wzgledem ptyt z wariantu kontrolnego. W przypadku ptyt z udziatem widkien
w warstwach zewnetrznych oraz ptyt z udziatem widkien w warstwach zewnetrznych i we-
wnetrznej dla piyt o gestosci 650 kg/m* odnotowano statystycznie istotny wzrost warto$ci
modutu sprezystosci o ok 350 N/mm? w obu przypadkach wzgledem wartosci otrzymanych
dla ptyt z wariantu kontrolnego. Dla ptyt widrowych o gestosci 550 kg/m® odnotowano istotny
statystycznie spadek warto$ci modutu sprezystosci wzgledem ptyt z wariantu kontrolnego,
jedynie dla ptyt wiérowych z udziatem widkien w warstwach zewnetrznych. W przypadku piyt
o gestosci 550 kg/m® wykonanych w ramach pozostatych wariantéw nie odnotowano istot-
nych statystycznie réznic wartosci modutu sprezystosci dla ptyt o tej samej gestosci wyko-
nanych w ramach wariantu kontrolnego, co zostato zobrazowane na rycinie 2.
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Ryc. 2. Srednia warto$¢ modutu sprezystosci przy zginaniu statycznym wytworzonych ptyt
widrowych

Z przedstawionych w tabeli 5 danych mozna stwierdzi¢, ze analizowane czynniki to jest
gestos¢ ptyt oraz udziat widkien w danej warstwie w istotny sposéb wptywajg na wytrzyma-
tos¢ na rozcigganie w kierunku prostopadtym do ptaszczyzn wytworzonych ptyt wiérowych.
Przy czym nalezy podkresli¢, ze procentowy wptyw gestosci na badang zmienng wyniost
ponad 24%, natomiast procentowy wplyw udziatu wtékien w danej warstwie wyniést ponad
19%. Ponadto interakcja zachodzaca migdzy czynnikami réwniez jest istotna statystycznie,
a procentowy wptyw tej interakcji wyniést ponad 24%.
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Tabela 5. Analiza wariancji dla wybranych czynnikéw i interakcji pomiedzy czynnikami
wptywajgcymi na wytrzymatos¢ na rozcigganie prostopadte do ptaszczyzn wytwo-
rzonych ptyt wiérowych

Czynnik / interakcja SS Df MS F p X
Warstwa 0.3986 3 0.1329 13.70 0.000 19.55
Gestose 0.4944 1 0.4944 50.98 0.000 24.26
Warstwa*Gestos¢ 0.5052 3 0.1684 17.36 0.000 24.79
Btad 0.6402 66 0.0097 31.40

SS — suma kwadratéw odchyleh od wartosci sredniej, Df — liczba stopni swobody,
MS — sredni kwadrat odchylen (MS=SS/Df), F — wartos$¢ testu, p — prawdopodobienstwo
btedu, X — procentowy wptyw czynnikdw na zbadang wtasciwos¢ ptyt widrowych

Jak zobrazowano na wykresie (ryc. 3) oraz przedstawiono w tabeli 3 w przypadku ptyt
wiérowych o gestosci 550 kg/m® udziat widkien w warstwach ptyt spowodowat istotny staty-
stycznie spadek wartosci wytrzymatoscig na rozcigganie w kierunku prostopadtym do ptasz-
czyzn wytworzonych ptyt widrowych wzgledem ptyt o tej samej gestosci wykonanych w ra-
mach wariantu kontrolnego. W przypadku ptyt wiérowych o gestosci 650 kg/m3 nie zaob-
serwowano istotnych statystycznie réwnic miedzy wytrzymatosci na rozcigganie ptyt wyko-
nanych w ramach poszczegolnych wariantow.
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Ryc. 3. Srednie warto$ci wytrzymato$ci na rozcigganie prostopadte do ptaszczyzn wytwo-
rzonych ptyt wiérowych

Whnioski
1. 25% udziat widkien drzewnych w warstwie wewnetrznej wytwarzanych ptyt wiérowych

w obu wariantach gestosci nie wptywa w istotny statystycznie sposdb na ich wtasciwo-
$ci mechaniczne.
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2. 25% udziat widkien drzewnych w warstwach zewnetrznych ptyt o gestosci 650 kg/m® w
istotny statystycznie sposob wptywa na poprawe wytrzymatosci na zginanie statyczne i
modut sprezystosci wytwarzanych ptyt.

3. 25% udziat wiokien drzewnych w warstwach zewnetrznych ptyt o gestosci 550 kg/m® w
istotny statystycznie sposdb wptywa na pogorszenie wiasciwosci mechanicznych wy-
twarzanych ptyt.

4.25% udziat widkien w warstwach zewnetrznych i wewnetrznej ptyt o gestosci
650 kg/m* w istotny statystycznie sposéb wptywa na poprawe wytrzymatosci na zgina-
nie statyczne i modut sprezystosci wytwarzanych ptyt.

5.25% udziat widkien w warstwach zewnetrznych i wewnetrznej ptyt o gestosci
550 kg/m® w istotny statystycznie sposéb wptywa na poprawe wytrzymatosci na zgina-
nie statyczne, przy czym nastepuje istotne statystycznie obnizenie wytrzymatosci na
rozcigganie w kierunku prostopadtym do ptaszczyzn ptyty

The influence of wood fibers share on mechanical

properties of particleboard

Abstract

As part of the work, the influence of 25% share of wood fibers on the mechanical proper-
ties of particle boards was examined. Chipboards were produced in two varieties of density:
650 kg/m® and 550 kg/m?®, and with the share of fibers in different layers. The results indicat-
ed that a 25% share of wood fibers in the inner layer of the produced particle boards did not
have a significant effect on mechanical properties. However, the share of fibers in external
layers of panels with a density of 650 kg/m® significantly improved the static bending
strength and modulus of elasticity of manufactured boards. The experiment also revealed
that the 25% share of wood fibers in the outer and internal layers of panels with a density of
650 kg/m? significantly improved the static bending strength and modulus of elasticity of the
boards produced
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Damian Radziejewicz, Dariusz Pawlak, Barttomiej Bereska, Piotr Boruszewski’

Modyfikowane kompozyty warstwowe

Streszczenie

W ramach pracy wytworzono kompozytowe ptyty warstwowe z dodatkiem zywicy epok-
sydowej i mat z wtdkien wzmacniajgcych. Wytworzono siedem wariantow ptyt, roznigcych
sie rodzajem dodanego wzmocnienia. Dla wszystkich wariantéw ptyt przeprowadzono ba-
dania ich wybranych wiasciwosci. Na podstawie przeprowadzonych badan stwierdzono, ze
wykonane modyfikacje nie wptywajg na obnizenie jakosci sklejenia oraz istotnie poprawiajg
wartosci wytrzymatosci na zginanie statyczne wytworzonych ptyt.

Stowa kluczowe: ptyty warstwowe, kompozyt, maty wtdkniste, maty wzmacniajace, wia-
Sciwosci mechaniczne

Wprowadzenie

Prowadzone badania nad interakcjg poszczegdlnych modyfikatorow w odniesieniu do
wybranych wiasciwosci materiatéw lignocelulozowych przede wszystkim wynikajg z potrzeb
rynkowych w zakresie poszerzenia zakresu wykorzystania tych materiatow. Zastosowanie
materiatébw bazujgcych na drewnie w duzej mierze determinowane jest warunkami ich eks-
ploatacji.

Ogolnie przyjmuje sie, ze kompozyt powstaje poprzez potgczenie kilku roznych materia-
tow (minimalnie dwoéch). Dzieki takiemu potgczeniu otrzymywane jest tworzywo posiadajgce
nowe wiasciwosci fizyczne, mechaniczne i chemiczne w poréwnaniu do wtasciwosci, ktére
posiadaty poszczegdlne komponenty osobno (http://www.im.mif.pg.gda.pl/download/ma-
terialy_dydaktyczne/PIM_22_materialy_kompozytowe.pdf). W procesie powstawania kom-
pozytdw bazujgcych na drewnie istniejg nieograniczone mozliwosci stosowania réznych
dodatkow (np. gumy, foli aluminiowej, styropianu itp.). R6znorodnos¢ kompozytéw drzew-
nych wraz z rozwojem nauki systematycznie wzrasta a producenci tworzyw drzewnych mo-
gq zaoferowac coraz to bardziej specjalistyczne plyty (Onisko 2002).

W dotychczas prowadzonych pracach badawczych w Polsce (w zakresie wytwarzania
nowych tworzyw drewnopochodnych z dodatkiem materiatéw niedrzewnych poprawiajgcych
ich wlasciwosci) sprawdzono m.in. wlasciwosci wytrzymatosciowe sklejek z dodatkiem tka-
niny aramidowej, weglowej oraz szklanej. Otrzymane wyniki pozwolity stwierdzi¢, ze modyfi-
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kacja tkaninami wzmacniajgcymi zwieksza gesto$¢ sklejek od 15 do 20% wzgledem plyt z
wariantu kontrolnego. W zaleznosci od rodzaju zastosowanej tkaniny, wzrost wytrzymatosci
na zginanie statyczne (wzgledem ptyt kontrolnych) wynosit od 105% do 130%. Warto$é
modutu sprezystosci przy zginaniu statycznym wzgledem wariantu kontrolnego byta od 12%
do 57% wyzsza w przypadku ptyt modyfikowanych. W ogdélnym ujeciu najlepszymi wtasci-
wosciami wytrzymatosciowymi charakteryzowaty sie sklejki z dodatkiem tkaniny z widkna
weglowego (Borysiuk i in. 2012).

Prowadzono réwniez badania w zakresie poprawy wiasciwosci ptyt wiérowych poprzez
zastosowanie wzmocnienia z siatki z wtdkna szklanego. W ramach badan wyprodukowano
3-warstwowe ptyty widrowe o grubosci 16 mm i gestosci 700 kg/m®. W badaniu wytrzymato-
$ci na zginanie statyczne wykazano, ze zaproponowana modyfikacja znacznie poprawita
okreslang ceche (wzrost wytrzymatosci od 8% do 40%). Wartos¢ wytrzymatosci na rozcig-
ganie prostopadte do ptaszczyzn nie roznita sie istotnie dla ptyt z poszczegdlnych wariantow
(Borysiuk i in. 2007).

Znane sg ponadto wyniki badan okreslajgce mozliwosci produkcji nowego materiatu
kompozytowego o wiasciwosciach izolacyjnych. W ramach tych badan zatozono wytworze-
nie ptyt warstwowych z dodatkiem polipropylenowej wiokniny technicznej umiejscowionej w
réznych warstwach. W zaleznosci od wariantu poszczegélne ptyty charakteryzowaty sie
wytrzymatoscig na zginanie statyczne na poziomie od 25 N/mm? do 40 N/mm?. Analizujac
wyniki gestosci wykazano, ze im wiekszy dodatek witdkniny technicznej tym gestosc¢ piyt
maleje. Plyty z poszczegdlnych wariantow charakteryzowaty sie przewodnictwem cieplnym
na poziomie od 0,095 W/mK do 0,139 W/mK. Badane ptyty poréwnano ze wzgledu na wy-
trzymatos¢ na zginanie do porowatej ptyty pilSniowej, ktéra osigga wytrzymatosc rowng 0,8 -
1 N/mm®. Po wykonaniu badan stwierdzono, ze przy wtasciwym doborze ilo$ci warstw i ich
rozkladu mozna uzyskac¢ tworzywo o zwiekszonej wytrzymatosci i jednoczesnie uzyskac
przewodnictwo cieplne zblizone do powszechnie stosowanych materiatow izolacyjnych (Bo-
rysiuk i in. 2006).

Cel i zakres pracy

Celem niniejszej pracy byto okreslenie w jakim stopniu modyfikacje drewnopochodnych
tworzyw warstwowych z dodatkiem mat o réznej gramaturze z wtdkien wzmacniajacych (tj.:
szklanej rowingowej, weglowo-aramidowej, szklanej proszkowej, szklanej emulsyjnej) wpty-
wajg na wtasciwosci wytrzymatosciowe tych tworzyw.

Zakres pracy obejmowat wykonanie w warunkach laboratoryjnych pieciowarstwowych
ptyt modyfikowanych matami z widkien wzmacniajgcych i przeprowadzenie badan wybra-
nych wiasciwosci mechanicznych wytworzonych ptyt (zgodnie z normg PN-EN 636), w za-
kresie:

— badania wytrzymatosci na zginanie statyczne (MOR) oraz modutu sprezystosci
przy zginaniu statycznym (MOE),
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— jakosci sklejenia (wytrzymato$¢ spoin na $cinanie).

Materiaty i metodyka
Do wykonania pieciowarstwowych ptyt wykorzystano fornir sosnowy o wymiarach 300 x
300 mm, grubosci 3 mm i $redniej wilgotnosci 3% (forniry w poszczegdlnych wartswach
uktadane byty krzyzowo, pod katem 90°). Forniry przed badaniem przechowywane byty w
temperaturze 20°C oraz wilgotno$ci powietrza 60%. Naniesienie kleju na poszczegdlne
warstwy wynosito 240 g/m”. Klej nanoszono metodg tapowania na mate. Zestawy forniréw
byty prasowane zgodnie z zatozonymi parametrami:
— jednostkowe cisnienie prasowania 1MPa;
— temperatura prasowania 60°C;
— czas prasowania 33 minuty.
Wytworzono 7 wariantéw ptyt po 3 sztuki w kazdym. Zatozenia poszczegodlnych wari-
antéw, przedstawiono w tabeli 1.

Tabela 1. Charakterystyka wariantéw, w ramach ktérych wytworzono ptyty

Wariant Al A2 A3 A4 A5 A6 A7
Tkanina Tkanina
Tkanina | Tkanina wedlowo Mata Mata weglowo
szklana | szklana eglow szklana -
Mata : - - arami- szklana .
Wzmacnia- rowin- rowin- dowa prosz- emulsyj- arami- _
i2ca gowa gowa Hvbrid kowa na Jushi dowa
13 EWR RO15- CX165 Jushi 200 Hybrid
600 200-190 wwill 300 CA175P
plain
Gramatura | ggg 200 165 300 300 175 —
[9/m7]

W badaniu zastosowano zywice epoksydowg Epidian 6 oraz utwardzacz Z-1. Jed-
nostkowa receptura masy klejowej przygotowana zgodnie z zaleceniami producenta wyno-
sifa:

— 100 czesci wagowych zywicy Epidian 6;
— 13 czesci wagowych utwardzacza Z-1.

Badanie gestosci ptyt przeprowadzono w oparciu o norme PN-EN 323 ,Ptyty drewnopo-
chodne. Oznaczenie gestosci”’. Badanie wytrzymatosci ptyt na zginanie statyczne oraz ba-
danie modutu sprezystosci przy zginaniu statycznym wykonano w oparciu o wytyczne normy
PN-EN 310:1994 ,Plyty drewnopochodne — Oznaczenie modutu sprezystosci przy zginaniu i
wytrzymatosci na zginanie”. Z kolei badanie jakosci sklejenia przeprowadzono zgodnie z
normami: PN-EN 314-1: ,Sklejka. Jakos¢ sklejenia. Czes$¢ pierwsza: metody badan” oraz
PN-EN 314-2: ,Sklejka. Jakos¢ sklejenia. Cze$¢ druga: wymagania”. Prébki pobrano na
podstawie normy PN-EN 326-1.
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Wyniki badan i analiza

Wyniki oznaczenia $redniej gestosci ptyt przedstawiono na wykresie 1. Srednia gesto$é
dla ptyt z wariantu kontrolnego (A7) wyniosta 546 kg/m?, byta to najnizsza warto$¢ gestosci
ze wszystkich badanych wariantéw. Piyty z wariantu A1 charakteryzowaly sie najwyzszg
gestoscig rzedu 679 kg/m®. Plyty z wariantéw A2 i A3 odznaczyty sie gestoscig na poziomie
618 kg/m® i 575 kg/m®. Pozostate prébki z wariantéw A4, A5 oraz A6 uzyskaty wartosci
$redniej gestosci odpowiednio 646 kg/m®, 631 kg/m® oraz 600 kg/m®. Wspétczynnik zmien-
nosci w odniesieniu do sredniej gestosci ptyt wytworzonych w ramach poszczegoélnych wa-
riantdow zawierat sie w przedziale od 3 do 5%.
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618 631 600
" 575
e 0 546
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Wariant

Wykres 1. Srednia gesto$é ptyt wytworzonycn w raimacn zatozen poszczegélnych wa-
riantow

Analizujac wyniki sredniej gestosci mozna stwierdzi¢, ze wszystkie warianty ptyt modyfi-
kowanych wtéknami wzmacniajgcymi uzyskaty wiekszg gestos¢ wzgledem wariantu kontrol-
nego (A7). Roznice gestosci pomiedzy ptytami z poszczegdlnych wariantéw mogg wynika¢ z
rodzaju oraz gramatury mat widknistych dodanych do kompozytu. Ptyty z wariantu A1 uzy-
skaty najwyzszg gestos¢, zawieraty bowiem tkanine szklang rowingowa o gramaturze 600
g/m?. Nizsze wartosci gestosci odnotowano dla ptyt z wariantéw A4 i A5 zawierajgce maty
szklane o gramaturze 300 g/m?, réznigce sie jedynie rodzajem uzytego lepiszcza do zespo-
jenia wiokien (A4 lepiszcze proszkowe, A5 lepiszcze emulsyjne). Nizsze wartosci gestosci
odnotowano w przypadku ptyt z wariantu A2, ktére wyprodukowano z dodatkiem tkaniny
szklanej rowingowej o gramaturze 200 g/m?. Plyty z wariantéw A6 oraz A3 uzyskaty najniz-
sze wartosci sredniej gestosci sposrod ptyt modyfikowanych. Gramatura dodanych tkanin
weglowo-aramidowych byta w tym przypadku najnizsza, odpowiednio 175 g/m* (wariant A6)
oraz 165 g/m? (wariant A3), a uzyskane wartosci $redniej gestosci nieznacznie odbiegaty od
ptyt z dodatkiem mat szklanych o wiekszej gramaturze.
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Wyniki badan wytrzymatosci na zginanie statyczne oraz modutu sprezystosci zestawiono
na wykresach 2 i 3. Otrzymane wartosci wytrzymatosci oraz modutu sprezystosci dowodzg,
ze badane ptyty wytworzone wedtug zatozen poszczegolnych wariantoéw spetniajg wymaga-
nia normy. Wspétczynnik zmiennos$ci wytrzymatosci na zginanie dla wytworzonych ptyt za-
wierat sie w przedziale od 2 do 18%, natomiast dla modutu sprezystosci przy zginaniu sta-
tycznym wynosit od 6 do 11%.
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Wykres 2. Wytrzymato$¢ na zginanie statyczne ptyt wytworzonych w ramach zatozen
poszczegodlnych wariantow
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Wykres 3. Modut sprezystosci ptyt wytworzonych w ramach zatozen poszczegdinych
wariantow
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W oparciu o wytyczne normy wyprodukowane ptyty zostaty przyporzadkowane do naste-

pujacych klas:
— Plyta z dodatkiem maty EWR 600 (A1): klasa F60 E100;
— Plyta z dodatkiem maty R 015-200-190 (A2): klasa F60 E100;
— Piyta z dodatkiem maty hybryd CA 165 (A3): klasa F50 E90;
— Ptyta z dodatkiem maty Jushi 300 proszek (A4): klasa F50 E9O;
— Ptyta z dodatkiem maty Jushi 300 Emulsja (A5): klasa F50 E9O;
— Ptyta z dodatkiem maty hybryd CA175P (A6): klasa F70 E100;
— Ptyta kontrolna bez maty wzmacniajgcej (A7): klasa F50 E100.

Dla plyt z wariantu kontrolnego (A7) uzyskano warto$¢ Sredniej wytrzymatosci na zgina-
nie statyczne na poziomie 82,3 N/mm?® oraz modutu sprezystoéci 10324 N/mm?®. Piyty z
wariantéw z dodatkiem wiokien charakteryzowaty sie wzrostem wytrzymatosci. Wartosci
modutu sprezystosci przy zginaniu statycznym ulegly natomiast pogorszeniu. Najwyzszg
wytrzymatoscig na zginanie statyczne charakteryzowaty sie ptyty z wariantu (A6) 106,5
N/mm? (jest to wzrost wytrzymatosci o 29,5% wzgledem ptyt z serii kontrolnej), modut spre-
zystosci wyniost 10838 N/mm? (wzrost o 5% wzgledem wariantu kontrolnego). Piyty z wa-
riantu (A2) uzyskaty $rednig wytrzymato$é na zginanie statyczne wynoszacg 102,8 N/mm?
(wzrost o 25% wzgledem wariantu kontrolnego) oraz $rednig warto$¢ modutu sprezystosci
10991 N/mm? (wzrost o 6% wzgledem wariantu kontrolnego). Nastepnie dla ptyt z wariantu
(A1) wytrzymato$é na zginanie wyniosta 93,6 N/mm?® (wzrost o 14% wzgledem wariantu
kontrolnego) i modut sprezystosci 10355 N/mm? (wzrost o 0,3% wzgledem wariantu kontrol-
nego). Plyty z wariantéw A3, A4 oraz A5 charakteryzowaty sie podobnym wynikiem $redniej
wytrzymatosci na zginanie, odpowiednio 85,1 N/mm? (wzrost o 3% wzgledem wariantu kon-
trolnego), 87,6 N/mm? (wzrost o 6% wzgledem wariantu kontrolnego) oraz 82,5 N/mm?
(wzrost o 0,2% wzgledem wariantu kontrolnego). Natomiast warto$ci modutu sprezystosci
dla ptyt z wariantéw A3, A4 i A5 wyniosty odpowiednio: 9777 N/mm? (spadek o 5,3% wzgle-
dem wariantu kontrolnego), 9085 N/mm? (spadek o 12% wzgledem wariantu kontrolnego) i
9663 N/mm? (spadek o 6% wzgledem wariantu kontrolnego).

Wszystkie wytworzone ptyty uzyskaty wytrzymato$é na $cinanie powyzej 1 N/mm?, w
zwigzku z tym Sredni udziat sciecia w drewnie nie byt brany pod uwage.

W tabeli 2 przedstawiono wyniki badania jakosci sklejenia na sucho (wytrzymatos¢ spoin
na $cinanie). Dla ptyt z wariantu kontrolnego (A7) $rednia wytrzymato$¢ wyniosta 2,6
N/mm?’. Najwyzszg wytrzymato$cig odznaczaty sie plyty z wariantu A6 (3,13 N/mm?). Na-
stepnie podobne wartosci Sredniej wytrzymatosci uzyskaty ptyty z wariantow: A5, A2, A3, A4
wynosity one odpowiednio: 2,81 N/mm?, 2,77 N/mm?, 2,75 N/mm?, 2,63 N/mm?. Najnizsza
wytrzymato$é uzyskaty ptyty z wariantu A1 (2,47 N/mm?).



-108 -

Tabela 2. Wyniki wytrzymatosci spoin na Scinanie na sucho

. Wytrzymatos¢ | Odchylenie stand. | Wsp. zmiennosci
Wariant y[tN /)r/nmz] [)l/\l /mmz] P %]
Al 2,47 0,31 12
A2 2,77 0,87 31
A3 2,75 0,55 20
A4 2,63 0,51 19
A5 2,81 0,61 22
A6 3,13 0,69 22
A7 2,6 0,76 29

Analizujgc uzyskane wyniki badan wytrzymatosci spoiny klejowej na sucho mozna
stwierdzi¢, ze ptyty wyprodukowane w wariantach A6, A5, A4, A3, A2 odznaczajg sie nie-
znacznie zwiekszong wytrzymatoscig na scinanie wzgledem wariantu kontrolnego. Odnoto-
wane roznice byly nieistotne statystycznie, dlatego mozna wnioskowaé, ze zastosowane
modyfikacje nie majg wptywu na jakos¢ sklejenia.

W tabeli 3 zestawiono wyniki sredniej wytrzymatosci spoin klejowych po 24 h moczeniu
prébek w wodzie. Dla ptyt z wariantu kontrolnego A7 otrzymano srednig warto$¢ wytrzyma-
tosci na poziomie 2,19 N/mm?. Najwyzszg wytrzymatoscig na $cinanie charakteryzowaly sie
ptyty z wariantu A2 2,95 N/mm?. Nieznacznie nizszg wytrzymatoscia (2,93 N/mm?) charakte-
ryzowaty sie ptyty z wariantu A3. Ptyty z wariantéw A4, A5, A6 odznaczaty sie wytrzymato-
$cig, na poziomie odpowiednio: 2,73 N/mm?, 2,48 N/mm?, 2,4 N/mm?. Plyty z wariantu A1
uzyskaty najnizszag warto$é sredniej wytrzymatosci (2,03 N/mm?).

Tabela 3. Wyniki wytrzymatosci spoin na scinanie po 24 h moczenia w wodzie

. Wytrzymatos¢ | Odchylenie stand. | Wsp. zmiennosci
Wariant y[tN /?ln mz] [)l/\l /mm2] P %]
Al 2,03 0,43 21
A2 2,95 0,61 21
A3 2,93 0,9 31
A4 2,73 0,64 24
A5 2,48 0,16 6
A6 2,4 0,34 14
A7 2,19 0,61 28

Po analizie wynikdw badania jakosci sklejenia po 24 h moczeniu w wodzie probek z wa-
riantdw: A2, A3, A4, A5, A6 wykazano niewielki wzrost wytrzymatosci na scinanie. Dla ptyt z
wariantu A1 odnotowano niewielki spadek wytrzymatosci wzgledem ptyt z wariantu kontrol-
nego (A7), lecz réznica pomiedzy Srednimi wytrzymatosciami na $cinanie byfa nieistotna
statystycznie. Mozna uzna¢ ze zastosowane modyfikacje nie wplywajg na obnizenie jakosSci
sklejenia badanych ptyt.
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W tabeli 4 przedstawiono wyniki sredniej wytrzymatosci na Scinanie po 6 h gotowaniu
probek wytworzonych ptyt. Ptyty z wariantu kontrolnego A7 odznaczaty sie Srednig wytrzy-
mato$cig na poziomie 2,36 N/mm?”. Najwyzszg wytrzymatoscig charakteryzowaty sie piyty z
wariantu A4 wynoszacg 2,5 N/mm?. Nastepne plyty z wariantéw A3, A6, A2, A5 charaktery-
zowaly sie $rednig wytrzymatoscig na poziomie odpowiednio: 2,32 N/mm? 2,24 N/mm?,
2,19 N/mm?, 2,17 N/mm?. Najnizsza $rednia wytrzymato$é wynosita 1,63 N/mm? i zostata
uzyskana dla ptyt z wariantu A1.

Tabela 4. Wyniki wytrzymatosci spoiny po 6-cio godzinnym gotowaniu

. Whytrzymatosé | Odchylenie stand. | Wsp. zmiennosci
Wariant y[tN /)r/nmz] E{\l /mm2] P %]
Al 1,63 0,55 34
A2 2,19 0,54 25
A3 2,32 0,83 36
A4 2,5 0,23 9
A5 2,17 0,27 13
A6 2,24 0,17 7
A7 2,36 0,49 21

Ptyty z wariantu A4 charakteryzowaty sie zwiekszong wytrzymatoscig na Scinanie wzgle-
dem ptyt z wariantu kontrolnego. Ptyty z wariantow A2, A3, A5, A6 odznaczyly sie niewiel-
kim spadkiem wytrzymatosci, ale réznica wzgledem ptyt z wariantu kontrolnego byta niei-
stotna statystycznie. Plyty z wariantu A1 uzyskaty o 31% nizszg wytrzymato$¢ w poréwnaniu
do ptyt wariantu kontrolnego A7.

W tabeli 5 zaprezentowano wyniki jakosci sklejenia po 4 h gotowaniu, suszeniu przez 16
do 20 h i kolejnym 4 h gotowaniu badanych ptyt. Srednig wytrzymato$é na $cinanie rzedu
2,13 N/mm?, uzyskano dla ptyt z wariantu kontrolnego A7. Najwyzsza wytrzymatoscig od-
znaczaly sie probki ptyt z wariantu A2 (2,6 N/mm?). Plyty z wariantéw A3 i A4 uzyskaty
$rednie wytrzymatosci odpowiednio: 2,43 N/mm? i 2,39 N/mm?. Nastepnie ptyty z wariantu
A5 oraz ptyty z wariantu A6, odznaczaly sie wytrzymato$ciami na poziomie 2,24 N/mm? oraz
2,19 N/mm?. Najnizszg wytrzymato$é uzyskano dla ptyt z wariantu Al (2,01 N/mm?).

Tabela 5. Wyniki wytrzymatosci na scinanie po 4 h gotowaniu w wodzie, susze-
niu przez 16 do 20 h i kolejnym 4 h gotowaniu w wodzie

. Wytrzymatos¢é | Odchylenie stand. | Wsp. zmiennosci
Wariant yE[N />r/n m2] [)I/\l /mmz] P %]
Al 2,01 0,69 35
A2 2,6 0,38 14
A3 2,43 0,43 18
A4 2,39 0,42 18
Ab 2,24 0,41 18
A6 2,19 0,29 13
A7 2,13 0,43 20
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Analizujgc wyniki badania wytrzymatosci na Scinanie po 4 h gotowania, suszenia przez
16 do 20 h i ponownym gotowaniu przez 4 h mozna stwierdzi¢, ze probki ptyt z wariantow:
A2, A3, A4, A5, A6 charakteryzowaty sie wzrostem wytrzymatosci na scinanie. Natomiast
ptyty z wariantu A1 uzyskaty nizszg wytrzymatosc od ptyt z wariantu kontrolnego. Uzyskane
réznice byly jednak nieistotne statystycznie, zatem stwierdzi¢ mozna, ze zaproponowane
modyfikacje nie wptywaty w tym przypadku na jakos¢ sklejenia.

Whnioski

Na podstawie przeprowadzonych badan sformutowano nastepujgce wnioski:

1. Dodatek maty lub tkaniny z widkien wzmacniajgcych zwieksza gestos¢ wytworzonych
w ramach pracy materiatéw, wraz ze wzrostem gramatury dodanego wzmocnienia.

2. Wszystkie ptyty wytworzone wedtug zatozeh poszczegolnych wariantéw, spetniajg
wymagania dotyczgce uzytkowania w warunkach suchych.

3. Zaproponowane modyfikacje ptyt wptynety na poprawe ich wytrzymatosci na zginanie
statyczne. Najwyzszg wytrzymatosS¢é uzyskano w przypadku ptyt wykonanych wedtug
zatozen wariantu A6.

4. Wartos¢ modutu sprezystosci przy zginaniu statycznym ulegta poprawie dla ptyt z wa-
riantdw A1, A2, A6, natomiast ptyty z wariantéw A3, A4, A5 charakteryzowaty sie niz-
szym modutem sprezystosci w poroéwnaniu do ptyt z wariantu kontrolnego.

5. Zastosowane w pracy modyfikacje ptyt nie wptywajg na jakos¢ sklejenia, wszystkie wy-
tworzone warianty ptyt spetniajg zatozenia trzech klas sklejenia zgodnie z normg PN-
EN 314-2.

6. Plyty wykonane wedtug zatozen wariantu A2 charakteryzowaly sie najwyzszg warto-
$cig wytrzymatosci na zginanie statyczne i modutu sprezystosci przy zginaniu statycz-
nym oraz wysokimi wartosciami wytrzymatosci na scinanie spoin, sposrod badanych
wariantéw ptyt.

Modified layered composites

Abstract

The work describes research on the possibility of manufacturing a composite layered
panels with the addition of epoxy resin and reinforcing fiber mat. The panels were made in
seven different variants, differing in the type of reinforcement added. Strength tests were
made for all variants of the panels. Based on the tests it was found that, none of the applied
modifications does not affect the gluing quality and improve the bending strength values of
the board produced.
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PN-EN 314-1: 2007 Sklejka. Jakos¢ sklejenia. Czes¢ pierwsza: metody badan

PN-EN 314-2: 2001 Sklejka. Jakos¢ sklejenia. Czes¢ druga: wymagania

PN-EN 323: 1999 Ptyty drewnopochodne. Oznaczenie gestosci

PN-EN 326-1: 1999 Piyty drewnopochodne. Pobieranie probek, wycinanie i kontrola. Po-
bieranie i wycinanie prébek oraz przedstawienie wynikow badan

PN-EN 636+A1:2015-06 Sklejka. Wymagania techniczne
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Jacek Wilkowski, Marek Barlak *

Trwalos¢ ostrzy z weglika spiekanego podczas frezowania
CNC ptyt drewnopochodnych

Streszczenie

W pracy zbadano wptyw predkosci skrawania, sity skrawania i zanieczyszczen mineral-
nych (w postaci piasku) w ptytach drewnopochodnych na trwatos¢ ostrzy z weglika spieka-
nego (WC-Co) podczas frezowania CNC. Plan badan eksperymentalnych realizowany byt w
ramach klasycznej metody badania trwato$ci narzedzia. Skrawano plyte pilsniowg MDF i
HDF, a takze ptyty wiorowe — trojwarstwows i MFP®. Podstawowym czynnikiem materiato-
wym wptywajgcym na trwatos$¢ ostrzy z weglika spiekanego jest zawartosc piasku w ptytach
drewnopochodnych.

Stowa kluczowe: trwato$¢ ostrza, ostrza WC-Co, predkos¢ skrawania, ptyty drewnopo-
chodne, frezowanie CNC

Wprowadzenie

Udziat obrabiarek sterowanych numerycznie — CNC (ang. Computer Numerical Control)
w przemystowej produkcji mebli wzrasta z roku na rok. Ma to zwigzek z szeregiem zalet
tego typu maszyn, do ktorych nalezg miedzy innymi:

— duza elastycznos¢ wytwarzania,

— wysoka doktadnos¢, jakos¢ i powtarzalnosc obrébki,
— mozliwos¢ automatyzacji produkcji,

— obnizenie jednostkowego kosztu produktu,

— duze bezpieczenstwo pracy.

Mimo, ze obrabiarki te sg jeszcze na dzien dzisiejszy stosunkowo drogie, to ich cena w
miare powszechnienia technologii CNC relatywnie spada.

Obrébka CNC poprzez mozliwos¢ bezstopniowej zmiany parametréw skrawania (predko-
&ci skrawania i predkosci posuwu) w szerokim zakresie, daje duze mozliwosci wptywu na
jakos¢ przedmiotu obrabianego, ale réwniez na wydajnos¢ produkcji, czy tepo zuzywania
sie narzedzi. Podstawowa wiedza o tych zaleznosciach powinna by¢ znana nie tylko opera-
torowi maszyn, lecz przede wszystkim programiscie tworzgcemu programy CNC i planujg-

* drinz. Jacek Wilkowski, Katedra Mechanicznej Obrobki Drewna, Wydziat Technologii Drewna SGGW w
Warszawie, ul. Nowoursynowska 159, bud. 34, pok. 1/49, 02-787 Warszawa, jacek_wilkowski@sggw.pl
dr inz. Marek Barlak, Zaktad Technologii Plazmowych i Jonowych, Narodowe Centrum Badan Jgdrowych
Swierk w Otwocku, ul. Andrzeja Sottana 7, 05-400 Otwock, marek.barlak@ncbj.gov.pl
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cemu ruchy narzedzia wzgledem przedmiotu obrabianego w kolejnych krokach obrobko-
wych.

Predkos¢ skrawania jest parametrem obrdbki, ktory odgrywa kluczowag role w procesie
tepienia ostrzy narzedzi skrawajgcych. Zwiekszenie trwatoSci mozna osiggngcC przez
zmniejszenie predkosci skrawania. Nalezy jednak pamietaé, ze nadmierne zwigkszenie
trwatosci moze spowodowac zbyt znaczne wydluzenie czasu maszynowego operacji i w
efekcie spadek wydajnosci obrébki [Dmochowski 1978].

Waznym parametrem geometrycznym skrawania jest posuw na ostrze. Podczas frezo-
wania mozna obliczy¢ go ze wzoru:

A, = 1000u/nz 1)

gdzie: A, — posuw na ostrze w mm,
u — predko$¢ posuwu w m/min,
n — predko$¢ obrotowa wrzeciona obrabiarki w obr./min,
z — liczba ostrzy narzedzia skrawajgcego.

Wartos¢ posuwu na ostrze rowna jest maksymalnej grubosci wiora podczas obrébki, a
zatem jest parametrem bezposrednio wptywajgcym na opory skrawania, co odgrywa zasad-
niczg role w tym procesie. Stad planowanie obrobki powinno zaczynac sie wtasnie od tego
parametru, a jego warto$ci nalezy wigzac z wtasciwosciami materiatu obrabianego, gtéwnie
z jego gestoscig i twardoscig. Przy materiatach o duzej gestosci nalezy odpowiednio
zmniejszy¢ posuw na ostrze, aby nie przekracza¢ dopuszczalnych sit skrawania, ktére mogg
doprowadzi¢ do przyspieszonego zuzycia wytrzymatosciowego materiatu ostrza. Lekkie
materiaty widkniste warto skrawa¢ z wiekszymi wartosciami posuwu na ostrze, gdyz to po-
zwoli na tatwiejsze formowanie sie i oddzielenie widra, a zatem na uzyskanie lepszej jakosci
obrébki. Tendencja ta jest bardziej wyrazna dla ostrza o wiekszym stopniu zuzycia niz dla
ostrza nowego [Porankiewicz 2003].

W kolejnym kroku planowania obrébki nalezy wyznaczy¢ predkos¢ posuwu. Jak wspo-
mniano wczesniej ten kinematyczny parametr decyduje o wydajnosci skrawania, a zatem
jego wartos¢ powinna by¢ przyjmowana z myslg o liczbie wykonanych przedmiotow w jed-
nostce czasu.

Predkos¢ obrotowa wyznaczona zostanie na koncu, po przeksztatceniu wzoru 1 i pod-
stawieniu wartosci posuwu na zgb, posuwu minutowego i liczby ostrzy w narzedziu skrawa-
jacym. Ze wzgledu na mozliwos¢ uzyskania wysokiej wydajnos$ci obrébki, czesto skrawa sie
z maksymalnymi predkosciami obrotowymi (dostepnymi dla danego wrzeciona obrabiarki
lub narzedzia), a tym samym z maksymalnymi predkosciami skrawania. To oczywiscie przy-
czynia sie do drastycznego obnizenia trwatosci ostrzy narzedzia.

Istotnym pytaniem jest, czy takie postepowanie jest uzasadnione z ekonomicznego punk-
tu widzenia. Nalezy pamieta¢, ze obnizenie ceny narzedzia o 30% przektada sie na spadek
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jednostkowego kosztu wyprodukowanego przedmiotu zaledwie o 1%. Podobne obnizenie
kosztu jednostkowego uzyskuje sie zwiekszajgc trwato$¢ narzedzi o 50%. Natomiast zwiek-
szenie parametréw skrawania o 20% powoduje obnizenie kosztéw jednostkowych produktu
0 15% [http://sandvik.ecbook.se/se/pl/training_handbook/]. Zatem w warunkach wysokowy-
dajnej produkcji przemystowej nie uzasadnione jest ograniczanie predkosci skrawania ze
wzgledu na wydtuzenie okresu trwato$ci narzedzia. Bardziej optacalne jest podwyzszenie
parametrow skrawania, w tym predkosci skrawania (poprzez zmiane predkosci obrotowej).
W produkcji elastycznej, matoseryjnej, w prototypowaniu, zwiekszanie parametrow skrawa-
nia w celu uzyskania wysokich wydajnosci jest niepotrzebne. Wtedy mozna zredukowac
predkos¢ obrotowg i tym samym zwiekszy¢ trwato$¢ ostrza.

Jak wynika z powyzszych rozwazan, okreslenie zalezno$ci trwatosci ostrza od predkosci
skrawania podczas obrébki r6znych materiatéw jest bardzo waznym zagadnieniem praktyki
przemystowej. Niniejsza praca przybliza to zagadnienie w odniesieniu do frezowania wybra-
nych ptyt drewnopochodnych ostrzami z weglikdw spiekanych (WC-Co).

Kompozyt WC-Co jest materiatem narzedziowym wytwarzanym metodami metalurgii
proszkow z weglika wolframu ze spoiwem w postaci kobaltu. Jest to obecnie zdecydowanie
najpopularniejszy materiat do zastosowan narzedziowych w wiérowej obrébce drewna i ptyt
drewnopochodnych.

Krajowi producenci narzedzi oraz ich uzytkownicy wykorzystujg kompozyty WC-Co roz-
nych rodzajéw, gtéwnie dwoch swiatowych producentéw tych materiatow. Pierwszym z nich
jest firma CERATIZIT GmbH z macierzystg siedzibg w Austrii, drugim jest firma TIGRA
GmbH z siedzibg w Niemczech. CERATIZIT jest gtéwnym udzialowcem holdingu PLAN-
SEE, ktéry zatozyt w 1921 roku (pod nazwg METALLWERK PLANSEE GmbH) w Reutte w
Tyrolu (Austria) dr Paul Schwarzkopt. Jest on autorem wielu patentéw dotyczacych techno-
logii wytwarzania weglikéw spiekanych (Widia X, WC-TIC, Titanit) i prekursorem przemy-
stowej produkcji WC-Co [Ortner i in. 2012].

Gtéwne dostepne w sprzedazy na polskim rynku kompozyty WC-Co (w postaci frezar-
skich nozy wymiennych) wykorzystywane jako materiat ostrzy narzedzi skrawajgcych do
obrébki tworzyw drzewnych przedstawiono w tabeli 1. Ze wzgledu na twardos$¢ i odpornosc
termiczng wegliki dzieli sie na grupy gtowne P, M, K oraz na podgrupy 01 do 50, przy czym
ciggliwos¢ weglikow wzrasta , a twardos¢ spada wraz ze wzrostem numeru grupy, zgodnie z
oznaczeniami ISO. W obrébce materiatdw drzewnych stosowane sg wytgcznie wegliki grupy
K (Tab.1). Ciaggliwe i "miekkie" rodzaje K20/30 uzywane sg do obrobki drewna litego, twarde
rodzaje KO1/05 — do ptyt drewnopochodnych i to gtdwnie one sg podstawowym materiatem
narzedziowym w przemysle meblarskim.
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Tabela 2. Frezarskie noze wymienne WC-Co do obrobki materiatow drzewnych dostepne na
rynku krajowym

Wiel- Zawar-
kosc¢ tose Ge- Twardosé Wytrzymatosc
Lp. | Ozna- | Kod | Kod | Produ- | ziama . stosé na zginanie
"| czenie | I1SO | USA cent wc | Spowa

um % | g/cm3 | HV10 | HV30 | HRA | MPa | P.S.L.

1 | UMG04 — | — | Ceratizit | 4, 2,0 | 15,30 | 2550 | 2450 | — | 3200 | 464
(Austria)

2 | sSMG02 — | — | Ceratizit | o651 24 | 1525 | 2300 | 2200 | 95,2 | 3500 | 508
(Austria)

3 | KCROS — | — | Ceratizit {hoh8] 32 | 1520 | 1920 | 1885 | 93,4 | 2300 | 334
(Austria)

4 | MG06 Kol | ca | Ceralizit | ,on8| 33 | 1520 | 2020 | 1980 | 93,9 | 3300 | 479
(Austria)

5 |HCOo5 K10 | c3 | Ceralzit | h o681l 40 | 1515 | 1760 | 1730 | 92,9 | 2100 | 305
(Austria)

6 |ToasMG | ko1 |ca+| 19 15507| 35 — |2100| — |946 | 2400 | 348
(Niemcy)

7 |tiomg | K19 cae | TO@ g2 0] 100 | — |1650| — | 92,3 | 3600 | 522
K40 (Niemcy)

8 | TO4F KO5 | Cca4 Tigra 46940 a0 — |1750| — |928 | 2350 | 341
(Niemcy)

[www.ceratizit.com/en/products/wood-stone-working],
[www.tigra.de/en/products/woodworking.html]

Cel i zakres pracy

Celem pracy byto zbadanie wptywu predkosci skrawania, sit skrawania i zanieczyszczenh
mineralnych (piasku) w materiale obrabianym na trwatos¢ ostrzy z weglika spiekanego (WC-
Co) podczas obrébki wybranych ptyt drewnopochodnych. Frezowano ptyte pilsniowg MDF i
HDF, a takze ptyty widrowe — tréjwarstwowg i MFP®. Uzyto ostrzy z weglika spiekanego
WC-Co oraz tréjosiowej obrabiarki CNC.

Materiaty i metodyka badan

W badaniach trwatosciowych ostrzy z weglika spiekanego WC-Co (rodzaj KCR08) wyko-
rzystano standardowe ptyty drewnopochodne produkowane przemystowo przez firme. Byly
to: piyty piléniowe — MDF i HDF oraz ptyty wiérowe — tréjwarstwowa i MFP®. Plyta HDF
miata grubos¢é 3 mm, pozostate — 16 mm. Ptyty nie byty pokryte zadnymi powtokami dekora-
cyjnymi. Okreslono ich istotne wtasciwosci fizyko-mechaniczne z punktu widzenia trwatosci
ostrzy skrawajgcych oraz oporéw skrawania podczas frezowania (Tab.2). Badania wiasci-
wosci ptyt przeprowadzono zgodnie z normami: PN-EN 310, PN-EN 323, ISO 3340.
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Tabela 2. Wybrane wtasciwosci badanych ptyt drewnopochodnych

Ptyta Gestos¢  Twardos¢ Wytrzy_mak?éé M.Od ut . Zav_vartoéc’:
drewnopochodne [kg/m®]  Brinella "2 Zdinanie  sprezystosci - piasku
[%] [MPa] [%6]
HDF 860 5,6 50,0 5496 0,002
MDF 746 4,0 33,9 4180 0,003
MFP® 725 4,7 21,1 3803 0,037
Widrowa trojwarstw. 649 2,6 8,7 2212 0,185

Minimalny plan badan eksperymentalnych realizowanych w ramach klasycznej metody
badania trwato$ci narzedzia musi umozliwia¢ wyznaczenie nastepujgcej zaleznosci funkcyj-
nej:

T=f(v) @)

gdzie:

T [min] — trwato$¢ ostrza,

v [m/s] — predkos$¢ skrawania.

Wymaga to oczywiscie przyjecia kryterium stepienia (np. krytycznej wartosci wskaznika
zuzycia ostrza na powierzchni przytozenia VB, oraz wykonania kilku testow trwatosci dla
pieciu roznych predkosci skrawania. Pozostate warunki skrawania powinny by¢ zachowane
bez zmian [Jemielniak 2004]. Zaleznos¢ te mozna przedstawi¢ w uktadzie podwdjnie loga-
rytmicznym w postaci prostej (Ryc. 1).

Aproksymowana funkcja ma postac:

Cr Cy
T="" Jup v=T" 3)
gdzie:
T — okres trwatosci,
C;, C, — state zalezne od warunkéw obrobki,
s, m — wyktadniki potegowe wyznaczane doswiadczalnie s=1/m,
v — predkos$c¢ skrawania.
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10

Trwafosc ostrza, fog T [min]

1 Cy 3
10 100
Predkosc¢ skrawania, log v [m/s]

Ryc. 1. Funkcja v=f(T) w ukfadzie podwadjnie logarytmicznym

Stata C, odpowiada wartosci rzednej v w punkcie T=1 osi odcietych, wykfadnik potegowy
m jest wspotczynnikiem kierunkowym prostej, a wiec moze byc¢ tatwo okreslony z zaleznosci
m=tg ¢, gdzie ¢ jest katem pochylenia prostej (Dmochowski 1978).

Zalezno$¢ ta moze by¢ bezposrednio wykorzystywana do poréwnywania skrawalnosci
ré6znych materiatow (Kiepuszewski i in. 1980).

Ptyty frezowano na centrum obrébczym CNC Busellato Jet 130 z wykorzystaniem jedno-
ostrzowej gtowicy frezarskiej Faba FTS.07L4043.01 o srednicy 40 mm, do ktérej mocowano
noze wymienne z weglika spiekanego WC-Co firmy Ceratizit o symbolu KCR08 i wymiarach
29,5x12,0x1,5 mm?®. Skrawano rowki o gtebokosci 6 mm w formatkach ptytowych o wymia-
rach 1000x400x16 mm®. W przypadku ptyt HDF o grubos$ci 6 mm, zeby uzyskaé¢ wymiar
catkowity 15 mm tgczono ptyty w pakiety po 5 szt. z wykorzystanie sciskow stolarskich.

Podczas badan trwatosciowych stosowano pie¢ réznych predkosci obrotowych wrzecio-
na: 18 000 obr./min (co oznaczato predkos¢ skrawania na poziomie 37,7 m/s), 16 000
obr./min (33,5 m/s), 14 000 obr./min (29,3 m/s), 12 000 obr./min (25,1 m/s) oraz 10 000
obr./min (20,9 m/s). Dla kazdego z badanych materiatéw okreslano trwato$¢ 6 narzedzi (2 z
nich eksploatowano przy 18 000 obr/min). Warto$¢ posuwu na ostrze byla przez caty czas
utrzymywana na poziomie 0,15 mm, co uznano za typowg wartos¢ dla badanych piyt drew-
nopochodnych.

Co 1 m drogi posuwu (diugos¢ formatki) przerywano obrobke by w bezposredni sposob
(na mikroskopie narzedziowym) monitorowac stan ostrza. W klasycznej metodzie okreslania
zalezno$ci Taylora przyjeto kryterium stepienia na poziomie zalecanym przez producenta
narzedzi — maksymalne pasmo starcia na powierzchni przytozenia VB, = 0,2 mm.

Dla ostrza nowego i uznanego za stepione (po osiggnieciu kryterium stepienia
VBax = 0,2 mm) mierzono skfadowe sit skrawania z wykorzystaniem toru pomiarowego
przedstawionego na ryc. 2. Podstawowym elementem tego toru jest tréjsktadowy czujnik
piezoelektryczny (Kistler 9601) wspotpracujacy z odpowiednim wzmacniaczem tadunku
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(Kistler 5036). Ukiad ten daje mozliwo$¢ pomiaru sit skrawania w trzech wzajemnie prosto-
padtych kierunkach. Sygnaty pomiarowe sg rejestrowane cyfrowo z wykorzystaniem karty
akwizycji danych — National Instrument PCI-6111 o czestotliwosci probkowania 50 kHz.
Akwizycja danych pomiarowych oraz ich pézniejsza obrébka odbywata sie w aplikacji opra-
cowanej w srodowisku programowania NI LabVIEW 2015. Podczas pomiaru sit stosowano
state parametry skrawania: obroty wrzeciona — 18 000 obr./min, posuw na ostrze 0,15 mm.

Przetwornik piezoelektryczny  Platforma z zamocowanym materialem Komputer PC

Wzmacniacz sygnalu Karta akwizycji danych

Ryc. 2. Elementy toru pomiarowego sit skrawania podczas frezowania

Wyniki badan i analiza

Na ryc. 3 przedstawiono zaleznos¢ trwatosci ostrza od predkosci skrawania w uktadzie
podwdjnie logarytmicznym. Widoczne sg bardzo duze rdéznice w trwatosci narzedzia dla
poszczegolnych piyt oraz istotny wplyw predkosci skrawania na trwato$¢. Ponad stukrotna
réznica trwatosci miedzy ptytg widrowa trojwarstwows, a ptyta HDF (na niekorzy$¢ tej pierw-
szej) przy niskich predkosciach skrawania, wskazuje na odmienne mechanizmy zuzycia
ostrzy z weglika spiekanego podczas obrobki ptyt pilsniowych i widrowych [Wilkowski i in.
2018].

Duzy wptyw predkosci skrawania daje szerokie mozliwosci sterowania trwatoscig ostrza
w trakcie obrobki CNC. Na ryc. 4 pokazano jak zwiekszy sie trwatos¢ (przyrost procentowy)
w wyniku obnizenia predkosci obrotowej narzedzia. Gdy obroty zostang zredukowane z 18
000 obr./min do 10 000 obr./min trwato$¢ wzrosnie: dla ptyty HDF o ponad 600%, dla ptyt
MDF i MFP" niecate 400%, a dla ptyty tréjwarstwowej ok. 200%.
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Ryc. 3. Wptyw predkos$ci skrawania na trwa- Ryc. 4. Procentowy przyrost trwato$ci ostrzy
tos¢ ostrzy uzyskany obnizeniem predkosci obro-
towej narzedzia (od predkosci referen-
cyjnej 18000 obr./min)

W poszukiwaniu powodow drastycznych réznic miedzy badanymi ptytami drewnopo-
chodnymi w tempie zuzywania sie narzedzi skrawajgcych przeanalizowano sity zarejestro-
wane podczas frezowania. Na ryc. 5 pokazano zarejestrowane zakresy sity wypadkowej
(suma geometryczna sktadowych sit: Fx — réwnolegtej do predkosci posuwu narzedzia i Fy —
prostopadtej do tej predkosci) dla ostrza nowego i stepionego. Najmniejszy zakres uzyskano
dla ptyty MDF a najwiekszy dla ptyty MFP®.
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Ryc. 5. Zakresy sit skrawania podczas Ryc. 6. Zalezno$¢ trwatosci ostrzy od
frezowania badanych ptyt drew- sity skrawania podczas frezo-
nopochodnych wania ostrzem nowym i stepio-

nym

Wiekszy zakres sity wypadkowej uzyskany dla ptyty MFP® niz dla ptyty tréjwarstwowej
moze dziwi¢ w kontekscie jej budowy strukturalnej. Plyta MFP® jest jednowarstwowa, a
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zatem ma strukture na przekroju poprzecznym bardziej jednolitg niz piyta trojwarstwowa.
Wyzsza gestosé ptyty MFP® (725 kg/m®) od plyty tréjwarstwowej (649 kg/m?®) tumaczy nieco
wyzsze wartosci sity zaréwno dla ostrza nowego jak i dla stepionego.

Jednak, jak pokazano na ryc. 6, korelacja miedzy sitami skrawania a trwatoscig ostrzy
jest na niskim poziomie i to niezaleznie od stopnia zuzycia. A zatem réwniez inne czynniki
muszg miec istotne znaczenie w tym procesie.

Takim czynnikiem jest na pewno zawartos¢ zanieczyszczen mineralnych (piasku) w ba-
danych ptytach drewnopochodnych. Jak pokazano na ryc. 7 zalezno$¢ trwatosci od procen-
towej zawarto$ci piasku jest na wysokim poziomie wspdtczynnika determinaciji (R? = 0,969) i
ma charakter krzywoliniowy. Trwato$¢ ostrza szybko maleje do poziomu 0,05% zawartosci
piasku w ptycie, a nastepnie tempo tego spadku drastycznie spada. Mozna powiedzie¢, ze
od tego poziomu zawartosci piasku w gore, uzyskana trwato$¢ ostrzy podczas obrobki be-
dzie na réwnie niskim poziomie (ponizej 10 min).

Mechanizm zuzycia ostrzy z weglika spiekanego polega na mikrowykruszeniach ziaren
weglika wolframu WC i wiekszych wykruszeniach krawedzi tngcej pod wplywem udarowej
pracy ostrza i uderzenh twardych czgstek piasku znajdujgcych sie w ptycie. Miedzy kolejnymi
wykruszeniami, krawedz ostrza jest doszlifowywana tarciowo. Obraz mikroskopowy SEM
(ang. Scanning Electron Microscope) mikropekniecia na granicy ziarna WC na krawedzi
tngcej ostrza z weglika spiekanego WC-Co pokazano na ryc. 8.
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Ryc. 7. Wplyw zanieczyszczen mineralnych ptyt drewnopochodnych na trwatos$¢
ostrzy z weglika spiekanego podczas frezowania
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Ryc. 8. Mikropekniecie na granicy ziarna WC na krawedzi thacej ostrza z weglika
spiekanego WC-Co

Whnioski
Na podstawie otrzymanych wynikéw mozna wyciggna¢ nastepujgce wnioski:

— Trwatos¢ ostrzy z weglika spiekanego WC-Co podczas frezowania ptyt drewno-
pochodnych silnie zalezy od predkosci skrawania.

— Trwatos¢ ostrzy podczas obrébki ptyt pilSniowych jest wielokrotnie wyzsza od
trwatosci uzyskiwanej dla ptyt wiérowych.

— Korelacja miedzy sitami skrawania a trwatoscig ostrzy jest na niskim poziomie i to
niezaleznie od stopnia zuzycia ostrza.

— Podstawowym czynnikiem materiatowym wptywajgcym na trwatos¢ ostrzy z we-
glika spiekanego jest zawarto$¢ zanieczyszczen mineralnych (w postaci piasku)
w plytach drewnopochodnych.

The lifetime of cemented carbide blades during wood-
based panels milling

Abstract

The study investigated the influence of cutting speed, cutting force and mineral impurities
(in the form of sand) in wood-based panels on the lifetime of cemented carbide (WC-Co)
blades during CNC milling. The experimental research plan was carried out as part of the
classic method for testing of tool life. The MDF and HDF fibreboards as well three-layer and
MFP® chipboards were cutting. The basic factor affecting the lifetime of cemented carbide
blades is the sand content in wood-based panels.
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Mariusz Maminski*

Czy nadeszla era klejéw bezformaldehydowych?

Streszczenie

W artykule poruszono zagadnienia rakotworczosci formaldehydu, literaturowe dane epi-
demiologiczne oraz mozliwosci substytucji tego zwigzku innymi aldehydami w syntezie bez-
formaldehydowych klejow dla przemystu drzewnego. W skrocie przedstawiono gtéwne wady
i zalety poszczegodlnych zamiennikéw formaldehydu oraz wtasciwosci uzytkowe klejow bez-
formaldehydowych.

Stowa kluczowe: formaldehyd, kleje bezformaldehydowe

Wprowadzenie

Zagadnienia zwigzane z emisjg formaldehydu z klejow mocznikowo-formaldehydowych
oraz mozliwosci zmniejszenia emisji na drodze ich modyfikacji byly wielokrotnie poruszane
na tamach tego wydawnictwa. W 2005 r. na famach Biuletynu postawione byto pytanie o
przyszto$¢ klejow mocznikowo-formaldehydowych. Kilkustronicowe rozwazania zostaty
skonkludowane teza, ze perspektywa catkowitego wycofania klejow formaldehydowych z
uzycia w najblizszej dekadzie wydaje sie mato prawdopodobna (Maminski 2005).

Dzis, po 13 latach, okazuje sige, ze producenci muszg stawi¢ czota zapowiadanym nowym
regulacjom prawnym dotyczgcym formaldehydu oraz tworzyw drewnopochodnych. Nadcho-
dzgce obostrzenia wynikajgce z klasyfikacji formaldehydu jako kancerogenu w klasie 1B
oraz opublikowanie w 2019 r. Aneksu XV bedg skutkowa¢ kolejnymi ograniczeniami w obro-
cie materiatami zawierajgcymi formaldehyd, a uzywanymi w domach, mieszkaniach, budyn-
kach uzytecznosci publicznej czy jako elementy wykonczenia pojazdéw srodkow transportu.
Réwnoczesnie Europejska Agencja Chemikaliow (ECHA) wprowadzita nowe klasy emisiji
formaldehydu: C, B, A i A+, tj. odpowiednio, >10, <10, <5 i <3 ug/m?® (www.echa.europa.eu).
Nowe regulacje w krajach takich jak Francja, Niemcy czy Dania wejdg w zycie w najbliz-
szych latach.

Tym miejscu nasuwa sie pytanie czy obawa przed formaldehydem jest uzasadniona?
Czy rzeczywiscie substancja ta powoduje nieodwracalne skutki zdrowotne i czy jest tak
niebezpieczna jak sie sgdzi? Nie kazdy jest swiadom faktu, ze formaldehyd jest integralng
czescig otaczajgcego nas srodowiska i jest obecny w zywnosci (owoce i warzywa — do 60
mg/kg, mieso i ryby — do 100 mg/kg) powietrzu oraz organizmach zywych (Sharp 2005).

* dr hab. inz. Mariusz Maminski, Wydziat Technologii Drewna SGGW, ul. Nowoursynowska 159, 02-776
Warszawa, email: mariusz_maminski@sggw.pl



- 124 -

Przeprowadzone na przestrzeni lat analizy epidemiologiczne nie dajg jednoznacznej od-
powiedzi na to pytanie. W opublikowanej w 2012 r. przez Swiatowg Organizacje Zdrowia
(WHO) i Miedzynarodowg Agencje ds. Raka (IARC) monografii dotyczacej formaldehydu w
podsumowaniu mozna znalez¢ twierdzenie, Ze istniejg wystarczajace dowody na rakotwor-
cze dziatanie formaldehydu u ludzi. Jednocze$nie mozna tam znalez¢ informacje, ze nie
wypracowano jednogtosnego stanowiska dotyczgcego wywotywania biataczki przez formal-
dehyd (IARC 2012).

Metaanaliza danych epidemiologicznych ogtoszona przez Nielsena i wspotpracownikow
w 2017 r. wskazuje, ze klasyfikacja WHO dotyczgca formaldehydu ma charakter wysoce
zapobiegawczy (Nielsen i in. 2017).

Dane publikowane na podstawie wczes$niejszych analiz wskazujg, ze wzrost ryzyka roz-
woju nowotworu przy narazeniach na stezenia ponizej 0,2 mg/m3 jest pomijalnie maty, a
ryzyko wynosi 3.3x107. Ponadto na podstawie modeli dozymetrycznych stwierdzono, ze
ryzyko wystgpienia nowotworu u ludzi przy narazeniu zawodowym na stezenia 0.37 mg/m?®
przez 40 lat wynosi 1.3 x 10 (Bolt i in. 2016, CIIT 1999), a u szczuréw efekt kancerogenezy
obserwowano dopiero przy narazeniu na stezenia rzedu 17 mg/m® przez 6 h dziennie, 5 dni
w tygodniu, przez co najmniej 18 miesiecy (Kerns i in. 1983).

Niezaleznie od wynikéw analiz epidemiologicznych i braku zgody co do rakotwdrczego
dziatania formaldehydu zaistniata sytuacja wymusita intensyfikacje prac nad rozwojem kle-
jow bezformaldehydowych.

Wedtug szacunkdéw Transparency Market Research rynek formaldehydu do 2026 r. prze-
kroczy 36 min ton (www.globenewswire.com), z czego ok. 40% bedzie wykorzystane w
produkcji zywic aminowych. Wobec tak duzego zapotrzebowania znalezienie zamiennika
formaldehydu o zblizonych wtasciwosciach technicznych, dostepnosci i cenie jest trudne.

Analizujgc doniesienia literaturowe widac, ze poszukiwania substytutu dla formaldehydu
nie sg niczym nowym. W tabeli 1 przedstawiono przyktady zwigzkow badanych na prze-
strzeni lat w wielu osrodkach naukowych jako potencjalne zamienniki formaldehydu uzy-
teczne w syntezie zywic aminowych. Aktualnie prowadzone na $wiatowych forach dyskusje
nad mozliwoscig syntezy bezformaldehydowych zywic aminowych skupiajg sie na zwigz-
kach wymienionych w tabeli 2. ze wskazaniem na glioksal i waniline. Jednakze substancje —
te oprécz zalet wzgledem formaldehydu (np. mniejsza toksycznos¢) — odznaczajg sie wie-
loma wadami, do ktérych nalezg m.in. mniejsza reaktywnos$é czy ciemna barwa produktow
kondensacji z mocznikiem. Na rysunku 1 przedstawiono Zzywice mocznikowo-glioksalowg
zsyntezowang na Wydziale Technologii Drewna SGGW. Oprocz ciemnej barwy inne wady
tej rodzaju kondensatéw to krétka zywotnos¢ (ok. 3 tygodni) oraz mata reaktywnosé.
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Tabela 1. Wybrane potencjalne zamienniki formaldehydu

Zrédio Zamiennik
Paquin 1946 alkohole
Wang i Pizzi 1997 aldehyd bursztynowy

Krogulecki i in. 2001

butanol + aldehyd glutarowy

Mansouri i Pizzi 2006 aldehyd propionowy

Despres i in. 2008 dimetoksyetanal
Zhang i in. 2009 aldehyd izobutylowy
Maminski i in. 2011 aldehyd glutarowy
Dengiin., 2014 glioksal

Foyeriin. 2016 wanilina

Tabela 2. Wybrane wiasciwos$ci zamiennikéw formaldehydu

Toksycznos¢ LDs *

Zwigzek chemiczny Wiasciwosci [ma/kg]
glioksal gtgzstl)gl\j\?r\]/\}//o tani, nie lotny, nietoksyczny, 2960
aldehyd glutarowy stosunkowo tani, wzglednie nietoksyczny, 1470

reaktywny I
aldehyd furfurylowy regktywny, produkty kondensacji o ciem- 65
nej barwe
alkohol furfurylowy mato uzyteczny, reaktywny w niskim pH 275
5-hydroksy- potencjalny zamiennik mimo dos¢ matej 2500
metylofurfural reaktywnosci
potencjalny zamiennik, nietoksyczna,
wanilina mato reaktywna wzgledem mocznika, 3300

reaktywna wzgledem melaminy

*wszystkie wartosci dotyczg szczura; LDs, dla formaldehydu wynosi 100 mg/kg

Rys. 1. Zywica mocznikowo-glioksalowa
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Pod wzgledem budowy chemicznej produkty kondensacji mocznika z glioksalem sg zbli-
zone do kondensatéw mocznika z formaldehydem, jednak tworzone wewngtrzczgsteczkowe
mostki wodorowe sprawiaja, ze energia aktywacji oscyluje ok. 130 kJ/mol (Deng i in. 2014).
Jest to warto$¢ ok. 2-krotnie wyzsza niz dla zywic UF, co czyni je mato reaktywnymi. Troj-
warstwowa sklejka wytworzona przy uzyciu zywicy mocznikowo-glioksalowej cechowata sig
wytrzymatoscig na $cinanie na sucho 0,98 MPa i emisjg formaldehydu 0,08 mg/L. Ze wzgle-
du na matg reaktywnos¢ kleju prasowanie wymagato temperatury 140°C i czasu 5 minut
(Deng i in. 2014).

Mozliwosci zwiekszenia reaktywnosci zywic mocznikowo-glioksalowych upatruje sie w
zastosowaniu nieklasycznych utwardzaczy takich jak np. ciecze jonowe. Jak zademonstro-
wali Younesi-Kordkheili i Pizzi (2017) mozliwe jest skrocenie czasu zelowania zywicy ze 165
s do 71 s przy zastosowaniu wodorosiarczanu N-metylo-2-pirolidonu. Niestety cena tego
zwigzku jest kilka razy wyzsza niz cena azotanu amonu.

Przeprowadzone préby na zywicach melaminowo-glioksalowych pokazaty, ze kondensaty
sg bardzo mato reaktywne i nie ulegajg zelowaniu w temperaturze 100°C. Co wiecej, dopie-
ro w temperaturze ok. 135°C i w obecnosci soli chromu(!) uzyskano czas zelowania 7,5 min.
Woynika z tego, ze zaréwno ze wzgledu na efekt Srodowiskowy zwigzany z uzyciem zwigz-
kéw chromu oraz z uwagi na matg reaktywnos¢ zywic na chwile obecng nie ma mozliwosci
ich zastosowania przemystowego, nawet jesli emisja ze sklejki jest na poziomie 0,06 mg/L
(Deng i in. 2018).

Cho¢ jak wynika z publikacji WKI zastosowanie zywic melaminowo-mocznikowo-
glioksalowych w HDF wydaje sie nieco bardziej obiecujgce, to rezultaty prac wstepnych
pokazaty, ze uzyskanie ptyt spetniajgcych wymagania normy EN 622-2 pozostaje w dalszym
ciggu wyzwaniem (Bunzel 2017).

Innym potencjalnym zamiennikiem formaldehydu, w ktérym poktadane sg nadzieje jest
wanilina. Jednak z uwagi na jej matg reaktywnos¢ wzgledem reagentéw aminowych, na
chwile obecng prace ukierunkowano na produkty kondensacji aldehydu wanilinowego z
garbnikami (Santiago-Medina i in. 2016). Dla ptyt wiérowych uzyskano wytrzymato$¢ na
rozcigganie prostopadte do ptaszczyzn na poziomie 0,47 MPa i tym samym wykazano, ze
tego rodzaju bezformaldehydowe systemy klejowe w petni oparte o surowce odnawialne
mogg stanowi¢ podstawe dalszego rozwoju.

Podsumowujac, wydaje sie, ze pomimo drastycznych ograniczen dotyczacych higie-
nicznosci materiatéw drewnopochodnych i coraz bardziej restrykcyjnych norm emisji, zywice
klejowe zawierajgce formaldehyd jeszcze przez jaki$ czas pozostang dominujgcym $rod-
kiem wigzgcym w przemysle tworzyw drewnopochodnych, niemniej réwnolegta ewolucja
klejow bezformaldehydowych wydaje sie nieunikniona.
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Is the era of formaldehyde free adhesives?

Abstract

The article contains discussion on the issue of formaldehyde arcinogenicity, epidemiolog-
ical data and the possibility of substitution of this compound with other aldehydes in the
synthesis of formaldehyde-free adhesives for wood based composites industry. In brief, the
main advantages and disadvantages of individual formaldehyde replacements and the func-
tional properties of formaldehyde-free adhesives were presented.

Keywords: formaldehyde, formaldehyde free adhesives
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STATYSTYKA

Statystyka produkcji ptyt drewnopochodnych
na podstawie FAOSTAT

W poprzednim numerze Bl zamieszczone zostaty informacje dotyczgce statystyki pro-
dukciji ptyt drewnopochodnych w Polsce, Kanadzie, USA i Brazylii. Obecnie przedstawiono
statystyke dla Polski, Niemiec, Chin i Rosji. Ponizej podaje sie wiec opracowane na podsta-
wie Faostat dane dotyczace wielkosci produkcji za okres 2011-2017, oraz importu, eksportu
i konsumpgiji ptyt drewnopochodnych w tym okresie dla tych krajow.

W kazdym cyklu dotyczgcym statystyki produkcji na poczatku przytaczane sg wielkosci
dla Polski, aby przy poréwnaniach nie trzeba byto siega¢ do poprzednich numeréw Biulety-
nu. Poza tym Faostat czesto koryguje informacje dotyczace ostatniego okresu, a nawet
dwoch ostatnich lat. Dlatego zmiany ktére zapewne zauwazg czytelnicy nie wynikajg z po-
myiki, ale uwzgledniajg korekty zrédtowe. Dla przypomnienia — w Faostat ostatnio zmienita
sie klasyfikacja ptyt. Zamiast ,Insulation board” wprowadzono ,Other fibreboard”. Do tej
grupy w wiekszosci krajow zaliczane sg ptyty pilSniowe izolacyjne produkowane metodg
mokra i suchg, ale nie tyko. Na wszystkich zamieszczonych nizej wykresach przedstawiono
wartosci produkcji w tys. m*. Nad obszarem stupkéw pokazano dynamike produkcji, przy
czym wielko$¢ produkcji w 2011 r. przyjeto za 100%, a kazda nastepna cyfra okresla pro-
centowg zmiane w stosunku do roku (stupka) poprzedniego. W Faostat zebrano i przedsta-
wiono wielkosci produkcji za 2017 r., ale w wielu przypadkach sg to dane przyblizone, a w
przypadku Chin powtérzono dla 2017 r. wielkosci produkcji z 2016 r. Wielkosci te zostang —
jak wspomniano wyzej — pdzniej skorygowane, co przedstawione zostanie czytelnikom w
nastepnych numerach czasopisma.

MDF/HDF

W Polsce w analizowanym okresie nastgpit zdecydowany wzrost produkcji ptyt MDF/HDF
od 2 218 do 3 750 m® przy stosunkowo niewielkim, ale rosngcym od 2011 r. imporcie. Eks-
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port utrzymywat sie na znaczgcym poziomie okoto 20% produkcji. Piyty te sg zuzywane w
naszym kraju gtownie do produkcji mebli, chociaz coraz powazniejsze znaczenie zaczyna
odgrywac tez w ich uzytkowaniu budownictwo.

W Niemczech nastgpita w latach 2014-2017 dalsza stabilizacja wielkosci produkcji ptyt
MDF/HDF, ktéra takze w latach poprzednich byta stabilna. Zmniejszyt sie natomiast w 2017
r. eksport z ilosci 1.605 do 1.169 tys. m°, ale w catym analizowanym okresie znacznie prze-
wyzszat on import. Znaczgce zmniejszenie eksportu zostatlo spowodowane przez duzy
wzrost konsumpciji. Swiadczy to o dobrej kondycji niemieckiej gospodarki.

W Chinach produkcja ptyt MDF/HDF rozwija sie dynamicznie od szeregu lat, przy czym w
2015 i 2016 r. dynamika nieco ostabta osiggajgc odpowiednio tylko 1,52% i 2,35% wzrostu
w stosunku do roku poprzedniego. Dane dotyczace produkcji wszystkich rodzajow piyt w
2017 r. prawdopodobnie nie zostaly przez Chiny zgtoszone do Faostat. Dlatego podano je
jako wartos¢ powtdrzong z 2016 r. Znamiennym jest, ze przy produkcji na poziomie 59.044
tys. m®, wyeksportowano tylko 2.513 tys. m°, co stanowi zaledwie 4,27%. Import w 2016 r
byt marginalnie maty i wyniost zaledwie 337 tys. m®. Produkowane w Chinach ptyty sg jak do
tej pory zagospodarowywane w kraju gtéwnie przez przemyst meblowy i budownictwo.

W Rosji produkcja ptyt MDF/HDF rosta od poczatku analizowanego okresu w sposéb
bardzo dynamiczny. W 2017 r. osiggneta ona poziom 2.970 tys. m®, przy dynamice 14,45%.
Produkowane piyty byty do 2015 r. praktycznie konsumowane w kraju. Eksport ksztattowat
sie na poziomie 15% produkcji, a import 19,5%. W latach 2016 i 2017 eksport zaczat wyraz-
nie wzrasta¢. Mimo to nalezy uznaé, ze przewazajgca czes¢ produkcji zaspakaja potrzeb
wiasnego rynku i nalezy sie liczy¢ z jej dalszym wzrostem tym bardziej, ze Rosja posiada
olbrzymie zaplecze surowcowe i energetyczne, co sprzyja rozwojowi produkcji w oparciu o
kapitat obcy.

Particle board — Plyty wiérowe.

W Polsce w 2017 r. wyprodukowano 4.484 tys. m® tego rodzaju ptyt. Od 2011 r. produk-
cja utrzymuje sie na stabilnym, prawie statym poziomie, o czym Swiadczy chociazby dyna-
mika, ktéra w okresie kilku rozpatrywanych lat oscylowata w granicach od -3,95% do
+1,99%, osiggajgc w ostatnim roku -0,3%. Import ptyt w 2017 r. wielkosci 2.093 tys. m®
znacznie przewyzszat eksport osiggajac 599 tys. m*. Wskazuje to na niedobdr tego rodzaiju
piyt, ktére sg zuzywane w przewazajgcym stopniu przez dynamicznie rozwijajgcy sie prze-
myst produkcji mebli. Duzy import Swiadczy o mozliwosci dalszego rozwoju produkcji, mimo
uruchomionych ostatnio dwéch nowych fabryk, o ile pozwoli na to zaopatrzenie w surowiec.
Deficyt surowca moze w Polsce zaistnieC i pogtebia¢ sie tym bardziej, ze konkurencjg jest
energetyka poprzez wprowadzone w klasyfikacji surowca drzewnego drewno energetyczne.

W Niemczech znaczaca produkcja w 2017 r. w iloci 5.759 tys.m®, wykazuje od 2011 r.
wysoki poziom stabilno$ci. Dynamika produkcji w tym okresie wahata sie od -3,21% do
+2,52%. Bardzo stabilny poziom miat tez w calym analizowanym okresie import i eksport,
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przy czym eksport byt zawsze nizszy niz import. Moze to by¢ dowodem na stabilng sytuacje
na rynku wewnetrznym Niemiec.

W Chinach produkcja ptyt widrowych w rozpatrywanym okresie (2011-2017) wykazywata
zmienng, ale duzg dynamike za wyjatkiem 2015 r., kiedy to wystgpit niewielki spadek pro-
dukcji 0 3,16%. Eksport a takze import w 2016 r. byly w odniesieniu do produkcji marginal-
nie mate. Nalezy sgdzi¢, ze rynek wewnetrzny wcigz daleki jest od nasycenia. Cata produk-
cja zagospodarowywana jest w kraju.

Produkcja ptyt widrowych w Rosji w analizowanym okresie wykazywata zmienng dynami-
ke. W latach 2013, 2014 i 2016 ujemna, ale w 2017 r. przy produkcji 7.460 tys. m* dodatnig
+13,49%. Trudno jednak przypuszczaé, ze rynek wewnetrzny Rosji byt i jest nasycony. Na
uwage zastuguije tez fakt, ze eksport w 2017 r. w ilosci 1.703 tys. m? byt prawie siedmiokrot-
nie wiekszy niz import 254 tys. m°. Rozwdj produkgiji ptyt wiérowych w Rosji nastgpit w wyni-
ku uruchomienia w tym kraju nowych fabryk przez koncerny europejskie. Z uwagi na tani
surowiec, stosunkowo niskie koszty energii i robocizny, mozliwy jest dalszy rozwéj produkcji
oraz eksportu tego rodzaju ptyt.

0SB

Ptyty OSB byty produkowane w Polsce do 2014 r. na jednej linii. Wytwarzano w kolejnych
czterech latach analizowanego okresu iloéci w granicach 412 — 495 tys. m®, przy zmiennej
dynamice od -2,3% do +20,0%. W 2015 r. firma Kronopol uruchomita w Strzelcach Opol-
skich drugg w Polsce linie, co znacznie zintensyfikowato produkcje podnoszac jg do pozio-
mu 1 100 tys. m® w 2017 r. (tabela 1.). Import i eksport tych ptyt w latach 2011 — 2017 byt
zmienny, ale zawsze znaczacy w stosunku do produkcji. Takze konsumpcja wahata sie w
dosyé szerokich granicach 380 — 853 tys. m® osiggajac krancowe poziomy odpowiednio w
latach 2012 i 2017.

Produkcja ptyt OSB w Niemczech w latach 2011-2017 (za wyjatkiem 2014 r.) wyraznie
rosta osiggajac poziom 1.452 tys. m®i dynamike 3,8% w 2017 roku. W latach 2011 — 2013
eksport na poziomie 500-550 tys. m® nieco przewyzszat import (417-470 tys. m®). Pézniej
sytuacja ulegta zmianie i import przewyzszat eksport, a saldo tych wielkosci stopniowo rosto
do blisko 230 tys. m®> w 2017 r. Konsumpcja ptyt OSB rosta systematycznie od 2011 r. i
osiagneta poziom 1 681 tys. m* na koniec analizowanego okresu. Swiadczy to o ciagtym
rozwoju budownictwa gdzie materiat ten znajduje zastosowanie.

Produkcja ptyt OSB w Chinach w latach 2011 — 2017 stawiata wcigz pierwsze kroki rozwi-
jajac sie z poziomu 150.000 do 700.000 tys. m*. Dla tak wielkiego i siinego gospodarczo
kraju, sg to bardzo niewielkie ilosci. Takze wielkosci importu i eksportu sg niewielkie, acz-
kolwiek tak jak i produkcja powoli rosngce.

Produkcja ptyt OSB w Rosji rozpoczeta sie w 2012 r. Wytworzono wéwczas 30 tys. m® te-
go wyrobu. Przy duzej dynamice w nastepnych latach poziom produkcji wzrést do miliona
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m®. W nastepnych latach nalezy sie spodziewa¢ dalszego dynamicznego rozwoju produkgji i
eksportu ptyt OSB w Ros;ji.

Other fibreboard — Plyty pilSniowe izolacyjne

W produkcji tego rodzaju ptyt w Polsce osiggniety zostat w 2017 r. poziom 850 tys. m®, co
czyni nas w tym sortymencie jednym z lideréw w Europie. Trzeba podkresli¢, ze dynamika
produkcji wyniosta w 2017 r. 7,84%. Swiadczy to o nadal postepujgcym, umiarkowanym
rozwoju w tej dziedzinie. Ptyty pilSniowe izolacyjne produkowane sg przede wszystkim dla
budownictwa. Znamienne jest, ze w 2017 r. eksport osiggnat w Polsce poziom 766 tys. m®
przy marginalnym imporcie 9 tys. m®. Oznacza to, ze wiekszo$¢ produkcji byta wywozona z
Polski i zaspakajata potrzeby w innych krajach, gtéwnie w Niemczech. W krajowym budow-
nictwie ptyty te wcigz jeszcze nie sg powszechnie stosowane.

W Niemczech wyprodukowano w 2017 r. 1.782 tys. m® ptyt izolacyjnych. Byta to nawet w
poréwnaniu z Polskg bardzo wysoka produkcja, a jej dynamika osiggneta poziom 18,68%.
Import 764 tys. m® (gtéwnie z Polski) byt poréwnywalny z wielko$cig eksportu 766 tys. m°.
Plyty izolacyjne w iloéci okoto 1,8 min m® byty wiec w 2017 r. skonsumowane w Niemczech
przez ekologiczne i w duzym stopniu pasywne budownictwo, ktére rozwija sie w Niemczech
bardzo dynamicznie.

W Chinach produkcja ptyt pilsniowych izolacyjnych byta bardzo niewielka. W 2016 r.
osiggneta ona poziom 220 tys. m®. Import i eksport tego rodzaju wyrobéw nie miaty prak-
tycznie zadnego znaczenia i ksztattowaty sie odpowiednio na poziomie 2,7 tys. m® oraz 12,3
tys. m®.

W Rosji ptyt pilsniowych izolacyjnych nie produkuje sie. Wykazywany jest wprawdzie ob-
rét w handlu zagranicznym, ale i import (maksymalny w 2015 r. 108 tys. m®) i eksport (mak-
symalny w 2014 r. 97 tys. m*) byly bardzo niskie i dla gospodarki kraju, a takze rosyjskiego
przemystu ptyt drewnopochodnych, nie miaty praktycznie Zzadnego znaczenia..

HB (Hardboard) — Plyty pilSniowe twarde

Trudno dociec jakie ptyty sg w poszczegolnych krajach klasyfikowane i przekazywane do
statystyki Faostat w tej kategorii. W Polsce i w wiekszo$ci krajéow ptyty Hardboard, to ptyty
twarde wytwarzane metodg mokrg. Ta technologia produkcji ptyt pilSniowych, w tym takze
twardych, coraz bardziej traci znaczenie. W Polsce jej poziom osiggnat w 2017 r. 150 tys.
m? przy dynamice +26,61% w stosunku do roku poprzedniego. Import w opisywanym okre-
sie wynidst 181 tys. m®, a eksport 419 tys. m®. Konsumpcja zatem w skali roku uksztattowata
sie na poziomie zerowym. Ujmujgc matematycznie obroty magazynowe bazujgce na zapa-
sach z lat poprzednich, uszczuplity sie one o 88 tys. m®. Ptyty HB w obliczu konkurencji
cenowej ze strony ptyt HDF juz od wielu lat przezywaja regres. Mimo to utrzymujg sie one
na rynku z uwagi na dobre wtasciwosci hydrofobowe — bardzo istotne przy niektorych zasto-
sowaniach. Ptyty pilsniowe twarde, jak sie wydaje znalazty stabilne nisze zastosowania, jak
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chociazby srodniki belek dwuteowych, lub opakowania wymagajgce odpornosci na zawilgo-
cenie.

W Niemczech do tej kategorii ptyt sg prawdopodobnie zaliczane ptyty wytwarzane meto-
dg mokrg, ale tez i suchg, np. ptyty z makulatury. Wynika to z przekazywanych przez Fao-
stat danych oficjalnych dotyczacych ilosci produkcji, ktéra daleko odbiega od zdolnosci pro-
dukcyjnych czynnych linii wytwarzajgcych ptyty pilSniowe twarde metodg mokrg. W 2017 r.
wykazano w Niemczech produkcje 2.453 tys. m®, przy dynamice w stosunku do roku po-
przedniego +2,36%. Wysoki tez byt eksport ptyt zaliczonych do kategorii HB, ktéry osiggnat
poziom 1.625 tys. m®. Import za$ byt stosunkowo niski i wyniést 212 tys. m°.

W Chinach produkuje sie wcigz znaczace ilosci ptyt pilsniowych twardych, ale w odnie-
sieniu do innych piyt — jak np. MDF/HDF — wida¢, ze technologia mokra ma w tym kraju tez
coraz mniejsze znaczenie. W 2016 r. produkcja osiggneta 5.213 tys. m® przy ujemnej dyna-
mice -13,17%. Import i eksport w 2016 r. byly bardzo niewielkie, odpowiednio 40 i 225 tys.
m®.

Takze w Rosji produkcja ptyt pilsniowych twardych, ktéra wyniosta 420 tys. m®> w 2017 r.,
traci na znaczeniu i wykazuje ujemnag dynamike -3,89%. Import w ostatnim analizowanym
roku wynidst 155 tys.m® a eksport 132 tys.m>. Nalezy przy tym zwrécié uwage na szybko
postepujgcy regres w tej produkcji. W latach 2012 i 2013 produkowano ich odpowiednio 975
i 958 tys. m>.

Plywood - Sklejka

W Faostat wielko$é produkcji sklejki w Polsce w 2017 r. okreslono na 500 tys. m>. Pro-
dukcja, jak tez i inne dane z lat poprzednich zostaty okoto dwa lata temu nieco skorygowane
na minus, jednak SPPDwP zbierajgc informacje o wielkosci produkcji sklejki, ocenia jg na
duzo nizszym, siegajgcym okoto 60% przytoczonego poziomie. Réznica, jak juz informowa-
lismy czytelnikow w poprzednich numerach Biuletynu wynika prawdopodobnie z zaliczania
przez statystyke Faostat do sklejki rowniez innych wyrobow, np. ksztattek sklejkowych, nie-
ktorych sortymentow drewna klejonego, by¢ moze takze LVL, itp. Przyjmujemy jednak, ze
statystyka Faostat w ten sam sposob odnosi sie do produkcji we wszystkich krajach i przy-
toczone wielkosci sg tym samym poréwnywalne. Dynamika produkcji sklejki w Polsce w
2017 r. wynosita +8,16%. Eksport w 2017 r. wyniést 312 tys. m®, a import 370 tys. m®. Per
saldo skonsumowali$my wiec 557 tys. m® sklejki i zaliczanych do tej grupy ptyt i wyrobéw.

W Niemczech w 2017 r. przy produkcji wiasnej 100 tys. m® wyeksportowano az 373 tys.
m?, a zaimportowano 1.509 tys. m*. Nalezy wiec przyjaé, ze eksport — znacznie wigkszy niz
wlasna produkcja — osiggniety zostat kosztem importu sklejki. Konsumpcja w kraju byta
wysoka i wyniosta 1.236 tys. m®. Utrzymuije sie ona na tym poziomie stabilnie w catym anali-
zowanym okresie. Niemcy nie zaliczajg sie do grupy europejskich lideréw w produkcji sklej-
ki, ale skutecznie nig handlujg i wykorzystujg w roznych dziedzinach gospodarki, gtéwnie w
budownictwie.
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Chiny sg zdecydowanym liderem w swiecie w produkcji sklejki, ktérej w 2016 r. wytworzy-
ly 117.482 tys. m°. Przy tak wielkiej produkcji jej dynamika od wielu lat ksztattuje sie na
bardzo wysokim poziomie, aczkolwiek ostatnio wyraznie stabnie. W 2016 r. wyniosta 3,6%.
Chiny stajg sie tez coraz powazniejszym eksporterem sklejki. W 2016 r. sprzedano za gra-
nice 11.464 tys. m> przy imporcie zaledwie 943 tys. m°.

Takze w Rosji produkcja sklejki rosta od poczatku analizowanego okresu, czyli od 2011 r.
Byt to wprawdzie umiarkowany, ale ciggly rozwoj. Ostatnio (2017 r.) wyprodukowano tam
3.729 tys.m®, przy pierwszy raz ujemnej dynamice produkcji -0,8%. Znaczna czes$é rosyj-
skiej sklejki, szczegodlnie brzozowej, jest eksportowana. W 2017 r. wystano jej za granice
2.470 tys. m*, co stanowi 66,2% produkciji. Import sklejki ogétem byt przy tym bardzo nie-
wielki, 67 tys. m®.

100% + 6,7% + 20,2% + 7,9% + 13,2% + 4,2% + 3,7%

3750

4000 3472—3616
3500 Z
300077 . 2366
2500 LLTO
2000
1500
1000
500

NN NN

2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017
Rys. 1. W ielko$é produkcji piyt MDF wPolsce [tys. m ]

100% + 0,3% - 4,0% + 2,0% + 0,8% + 2,0% - 0,3%

4466 4290 4 4410

5000 I 44
4000 I
3000 I

i) .
(il
2000 H=

1000 i
ok
2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017
Rys. 2. Wielkos¢ produkc ji phyt wiorowch w
Polsce w[tys. m 3]




-136 -

100%-10,6%+ 20,0%-12,3%+ 39,1%+ 52,2%+ 19,6%

1100

1200 -

900 -

600 -

300 -

2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017
Rys. 3. Wielko$é produkc  jipit OSBw Polscew[tys. m ]

100% - 0,2% + 8,4% - 7,1% + 8,8% + 12,3% + 7,8%
1000 788 ©9%
800 642
600
400
200
0

2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017

Rys.4. Wielkos¢ produkcji pht pilSniowych
porowatych (Insulating board - metoda mokra i
sucha) wPolsce w[tys. m *]

100% + 4,9% + 21,2% + 9,4% - 50,9% + 10,4% + 26,6%

250 200218
200 150
150
100
50
0
2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017

Rys. 5. Wielkos¢ produkcji piyt
pilsniowych twardych (Hardboard -
metoda mokra) wPolsce w[tys. m 3 ]



-137 -

100% - 5,6% + 10,7% - 5,7% - 3,9% + 18,4% * 8,2%

Rys.6. W ielko$¢ produkcji sklej ki w
Polsce w[tys.m *]



-138 -

Tabela 1. Produkcja, eksport, import ptyt drewnopochodnych w Polsce w latach 2011-2017 [m®

Rodzaj ptyt Rok Produkcja Eksport Import Konsumpcja E%?&lel?
1 2 3 4 5 6 7
MDF/HDF 2011 2218 087 562 767 163 325 1818 645 1,00
2012 2 365 939 580 452 113 461 1898 948 6,67
2013 2 844 569 637 614 145 550 2 352 505 20,23
2014 3068 087 710536 198 468 2556 019 7,86
2015 3471819 777 634 216 878 2911 063 13,16
2016 3616 041 767 053 303 907 3152 895 4,15
2017 3 750 000 784 410 406 607 3372197 3,70
Hardboard 2011 158 255 330 428 195 706 23 533 1,00
2012 164 729 340 633 111 787 -64 117 4,09
2013 199 574 330 366 129 149 -1 643 21,15
2014 218 349 300 937 187 079 104 491 9,41
2015 107 306 267 755 168 241 7792 -50,86
2016 118 473 366 863 179 859 -68 531 10,41
2017 150 000 419 470 181 201 -88 269 26,61
Insulating 2011 641 792 488 800 10 259 163 251 1,00
board 2012 640 749 499 022 6 634 148 361 -0,16
2013 694 313 524 351 12 330 182 292 8,36
2014 645 028 558 642 9 098 95 484 -7,10
2015 701 982 667 326 7393 42 049 8,83
2016 788 210 714 024 14 787 88 973 12,28
2017 850 000 765 689 9106 93417 7,84
Particle 2011 4 455 381 331196 788 210 4912 395 1,00
board 2012 4 466 391 511 099 726 006 4 681 298 0,25
2013 4290123 437 269 871 540 4724 394 -3,95
2014 4 374 922 442 194 1228 183 5160911 1,98
2015 4 409 885 454 145 1391 962 5347 702 0,80
2016 4 497 631 460 601 1612 857 5 649 887 1,99
2017 4 484 000 599 376 2093132 5977 756 -0,30
0SB 2011 462 094 242 057 192 994 413031 1,00
2012 412 988 227 383 194 525 380 130 -10,63
2013 495 647 240 608 215 697 470 736 20,01
2014 434 555 224 472 247 172 457 255 -12,33
2015 604 254 237 858 201 666 568 062 39,05
2016 919 757 334 647 96 072 681 182 52,21
2017 1100 000 364 022 116 742 852 720 19,60
Plywood 2011 411 196 141 400 198 568 468 364 1,00
2012 388 240 168 917 186 904 406 227 -5,58
2013 429 736 181 187 215000 463 549 10,69
2014 406 218 202 734 299 034 502 518 -5,47
2015 390 444 250 426 290 456 430 474 -3,88
2016 462 272 257 056 310 048 515 264 18,40
2017 500 000 312 440 369 777 557 337 8,16
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Tablica 2. Produkcja, eksport, import ptyt drewnopochodnych w Niemczech

w latach 2011-2017 r. [m’]

Rodzaj ptyt Rok Produkcja Eksport Import Konsjt;mp- gi?;(?-:—ﬁ?
MDF/HDF 2011 | 1542392 | 1695163 463 621 310 850 1,00
2012 | 1477990 | 1299 462 397 367 575 895 -4,18
2013 | 1453796 | 1311406 391 913 534 303 -1,64
2014 | 1503160 | 1375391 414 555 542 324 3,40
2015 | 1507551 | 1536546 432 664 403 669 0,29
2016 | 1501619 | 1604519 479 091 376 191 -0,39
2017 | 1509674 | 1169 245 344 607 685 036 0,54
Hardboard 2011 | 2028028 | 1178438 189 329 1038 919 1,00
2012 | 2297 164 | 1356 098 182 732 1123798 13,27
2013 | 2284077 | 1342602 156 582 1098 057 -0,57
2014 | 2274410 | 1334739 157 582 1097 253 -0,42
2015 | 2313219 | 1443949 194 386 1 063 656 1,71
2016 | 2395969 | 1429815 222 757 1188911 3,58
2017 | 2452534 | 1625364 211 505 1038 675 2,36
Insulating 2011 1177113 120 732 276 577 1 332 958 1,00
board 2012 | 1287715 | 366 103 614 125 1535 737 9,40
Other 2013 | 1381386 | 495439 648 512 1 534 459 7,27
fibreboard 2014 | 1434980 | 427504 449 971 1 457 447 3,88
2015 | 1466879 | 474882 461 632 1 453 629 2,22
2016 | 1501823 | 714024 420 195 1207 994 2,38
2017 | 1782367 | 765689 763 651 1780 329 18,68
Particle 2011 | 5800000 | 1703304 | 2223234 | 6319930 1,00
board 2012 | 5613569 | 1681916 | 2227814 | 6159 467 -3,21
2013 | 5552995 | 1719272 | 2032026 | 5865 749 -1,08
2014 | 5665080 | 1730403 | 2239937 | 6174614 2,02
2015 | 5530587 | 1755994 | 2257627 | 6032220 -2,37
2016 | 5617619 | 1752981 | 2181218 | 6045856 1,57
2017 | 5759450 | 1877681 | 2152907 | 6034676 2,52
0SB 2011 | 1140056 | 547512 426 066 1018 610 1,00
2012 | 1167431 | 500151 416 888 1084 168 2,40
2013 | 1253005 | 544470 470 219 1178 754 7.33
2014 | 1142920 | 458 403 533 448 1217 965 -8,79
2015 | 1206014 | 450793 646 381 1401 602 5,52
2016 | 1398485 | 517 894 746 104 1 626 695 15,96
2017 | 1451673 | 519076 748 497 1681 094 3,80
Plywood 2011 217 568 355 428 1422578 | 1284718 1,00
2012 177 724 298 179 1336006 | 1215551 -18,31
2013 134 590 296 694 1338299 | 1176195 -24,27
2014 147 980 309 961 1369425 | 1207 444 9,95
2015 107 674 333726 1411661 | 1185609 -27,24
2016 114 486 349 234 1458 113 | 1223365 6,33
2017 99 845 372 533 1508588 | 1235900 -12,79
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Tablica 3. Produkcja, eksport, import ptyt drewnopochodnych w Chinach w latach 2011-

2017r. (m°)
. . . Dynamika
Rodzaj ptyt Rok Produkcja Eksport Import Konsumpcja Px/P(x+1)
1 2 3 4 5 6 7
MDF/HDF 2011 44596000 | 2954769 | 392528 | 42033759 1,00
2012 50225000 | 3396911 | 317117 | 47 145206 12,62
2013 53945000 | 2992134 | 330186 51 283 052 7,41
2014 56826 000 | 3111269 | 345804 | 54060535 5,34
2015 57688000 | 2792757 | 325327 55 220 570 1,52
2016 59044000 | 2513358 | 337324 | 56 867 966 2,35
2017 59044000 | 2513358 | 337324 | 56 867 966 0,00
Hardboard 2011 5 086 000 323 898 30 758 4792 860 1,00
2012 6 578 000 273720 28 677 6 332 957 29,34
2013 8 104 000 247 768 26 376 7 882 608 23,20
2014 6 150 000 261 764 32229 5 920 465 -24,11
2015 6 004 000 219 798 32412 5816 614 -2,37
2016 5213 000 225 089 39971 5 027 882 -13,17
2017 5213 000 225089 39971 5027 882 0,00
Insulating 2011 80 000 12 986 33648 100 662 1,00
board 2012 133 000 5 693 4091 131 398 66,25
Other fibre- 2013 521 000 10 946 2 827 512 881 291,73
board 2014 461 000 9160 3123 454 963 -11,52
2015 473 000 2286 2281 472 995 2,60
2016 220 000 12 338 2681 210 343 -53,49
2017 220 000 12 338 2681 210 343 0,00
Particle 2011 12 631 000 136 179 724 006 13 218 827 1,00
board 2012 12 824 000 153 783 643 097 13313 314 1,53
2013 18 783 000 149 297 652 113 19 285 816 46,47
2014 20 409 000 130 651 602 668 20881 017 8,66
2015 19 765 000 131 749 610 305 20 243 556 -3,16
2016 25 803 000 133 616 763 740 26 433124 30,55
2017 25 803 000 133 616 763 740 26 433124 0,00
0SB 2011 150 000 35 368 136 259 250 891 1,00
2012 150 000 36 355 102 975 216 620 0,00
2013 150 000 66 798 115517 198 719 0,00
2014 200 000 131 164 167 729 236 565 33,33
2015 300 000 66 454 200 504 434 050 50,00
2016 700 000 84 551 243 676 859 125 133,33
2017 700 000 84 551 243 676 859 125 0,00
Plywood 2011 68 430000 | 9537713 | 1267216 | 60 159 503 1,00
2012 76328000 |10053455| 1148585 | 67423130 11,54
2013 92503000 |[10132464 | 1133599 | 83504135 21,19
2014 104 142 000 | 11391852 | 1136959 | 93887 107 12,58
2015 113398 000 | 10694911 | 1233781 | 103 936 870 8,89
2016 117 482000 | 11463674 | 943091 | 106961 417 3,60
2017 117 482 000 | 11463674 | 943091 | 106 961 417 0,00
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Tablica 4. Produkcja, eksport, import ptyt drewnopochodnych w Rosji w 2015 r. (m®)

; ; ; Dynamika
Rodzaj ptyt Rok Produkcja Eksport Import Konsumpcja Px/P(x+1)
1 2 3 4 5 6 7
MDF/HDF 2011 1197 000 74 819 547 534 1669 715 100,00
2012 1316 000 | 183587 701 643 1 834 056 9,94
2013 1110000 245 549 688 698 1553 149 -15,65
2014 1 885 000 255132 627 582 2 257 450 69,82
2015 2230000 | 335991 435 237 2 329 246 18,30
2016 2 595 000 618 125 291 597 2268472 16,37
2017 2970000 | 903415 246 008 2 312593 14,45
Hardboard 2011 703 000 113501 183 742 773 241 100,00
2012 975 000 144 996 207 533 1037 537 38,69
2013 958 000 135 983 191771 1013788 -1,74
2014 528 000 130 480 268 653 666 173 -44.,89
2015 492 000 145 070 82 385 429 315 -6,82
2016 437 000 155 659 170 822 452 163 -11,18
2017 420 000 132 113 154 660 442 547 -3,89
Insulating 2011 0 214 24 038 23 824 Brak
board 2012 0 43 28 169 28 126 Brak
Other fibre- 2013 24 000 2130 33728 55 598 Brak
2014 0 97 509 35343 -62 166 Brak
board 2015 0 60 638 108 147 47 509 Brak
2016 0 75 522 87 622 12100 Brak
2017 0 1293 79 332 78 039 Brak
Particle 2011 6633611 376 678 229 000 6 485 933 100,00
board 2012 | 6723415 | 764324 | 323968 | 6283059 1,35
2013 6 554 900 783 537 430 000 6 201 363 -2,51
2014 6183415 | 1015573 422 511 5590 353 -5,67
2015 6590 605 | 1257078 252 990 5586 517 6,59
2016 6573050 | 1544165 232 565 5 261 450 -0,27
2017 7460000 | 1702993 254 409 6 011 416 13,49
OSB 2011 0 64 465 390 000 325 535 Brak
2012 30 000 37 126 570 536 563 410 100,00
2013 101 100 9 000 710 000 802 100 237,00
2014 359 874 14 917 546 702 891 659 255,96
2015 618 000 39 530 372 281 950 751 71,73
2016 797 000 67 700 367 162 1096 462 28,96
2017 1013 000 114 218 393 360 1292 142 27,10
Plywood 2011 3040000 | 1600000 42 717 1482 717 100,00
2012 3150000 | 1716740 252 343 1685 603 3,62
2013 3303000 | 1757684 243 746 1789 062 4,86
2014 3540000 | 1969 321 222 313 1792992 7,18
2015 3606 674 | 2205859 74 929 1475744 1,88
2016 3759000 | 2458277 57 825 1 358 548 4,22
2017 3729000 | 2470152 66 958 1 325 806 -0,80

MAH
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KONFERENCJE | ZEBRANIA

Innowacje na targach LIGNA 2019

W przysziym roku na targach LIGNA 2019, ktére odbeda sie w dniach 27-31 maja zosta-
nie zaprezentowane petne spektrum innowaciji: inteligentne technologie powierzchni, cyfry-
zacja, indywidualizacja, automatyzacja, zintegrowana obrobka drewna, niestandardowe
rozwigzania, dostep do zasobow i technologii dotyczgcych obrébki i przerobu drewna.

Najnowsze trendy dotyczace wykonczenia powierzchni odnoszg sie do technologii doty-
kowych, matowych i btyszczacych, cyfrowych i dekoracyjnych, rozwigzan do druku wkleste-
go, systemow kontroli wydrukow, powlekania natryskowego.

Jak twierdzi Christian Pfeiffer, Deutsche Messe’s Global Director LIGNA & Woodworking
Events , program prac badawczo-rozwojowych technologii powierzchniowych coraz czesciej
wyznaczany jest przez rosngcg game materiatdw, nowe mieszanki materiatéw i tendencje
do indywidualizacji w celu osiggniecia wiekszej elastycznosci, przy jednoczesnym ograni-
czaniu kosztow do minimum. W tym kontekscie automatyzacja i cyfryzacja to najwazniejsze
rozwigzania, ktore bedg prezentowane na nadchodzgcych targach .

Podkresla sie, ze kleje i lakiery powinny by¢ przyjazne dla Srodowiska i otrzymywane
przy efektywnym gospodarowaniu zasobami.

Kluczowym czynnikiem napedzajgcym rozwdj jest rosngce zapotrzebowanie na wysoce
autentyczne powierzchnie dotykowe w catej branzy meblarskiej. Do pozyskania takich po-
wierzchni, w sposob ekonomiczny, wymagane sg specjalistyczne maszyny. W zwigzku z
tym w branzy przemystowej rozwigzania druku cyfrowego zyskujg na popularnosci w deko-
racyjnych wydrukach wklestodrukowych. Dzigki ostatnim osiggnieciom, druk cyfrowy staje
sie obecnie tansza (o ok. 10% ) alternatywa.

W produkcji podtég laminowanych, ostatnie postepy w technologii druku cyfrowego
umozliwiajg wytwarzanie wysoce autentycznych, ciggtych warstw dekoracyjnych w dotych-
czas niemozliwych do uzyskania dtugosciach — dtugo$¢ wzoru nie jest ograniczona przez
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drukowanie $rednicg cylindra; teraz mozna drukowaé wzory o diugosci do 6000 mm — poin-
formowat Holger Dzeia, dyrektor ds. Marketingu i Sprzedazy w firmie Interprint.

Systemy kontroli, ktére zapewniajg stata, wysokg jakos¢, stajg sie coraz wazniejsze w
druku cyfrowym, a skanery zostaty z powodzeniem zintegrowane z liniami jednoprzebiego-
wymi (single-pass lines — linia z nieruchomg gtowica typu single-pass o szerokos$ci druko-
wanego podioza). W niedalekiej przysztosci systemy sterowania oparte na kamerach za-
pewnig najwyzszg jakos¢ i niezawodnos¢ procesu w catym tancuchu wartosci -od drukowa-
nia i impregnacji az po koncowy etap prasowania. Wzrastajgca kompatybilno$¢ miedzy
ustanowionymi systemami druku wklestego a nowymi opcjami cyfrowymi ma réwniez pozy-
tywny wplyw w tym kontekscie. Dalsze mozliwosci dla dostawcéw technologii mogg wynikac
ze wzrostu zdecentralizowane] produkcji druku.

Na przysztorocznych Targach LIGNA mozna sie tez spodziewac¢ wielu innowacji w zakre-
sie powlekania natryskowego. Na przyktad juz mozliwe jest wykonywanie matowych i btysz-
czagcych wykonczeh na niektérych drukarkach atramentowych. Rozwigzania w zakresie
drukowania natryskiem teksturowym otwierajg jeszcze wiecej zastosowan i pozwalajg obni-
zy¢ koszty. W tego typu rozwigzaniach drukowany wzor dekoracyjny ma dopasowany natry-
skowy wzor tekstury, dzieki czemu uzyskuje sie wysoce autentyczne wykonczenia wizualne
i haptyczne. Trend automatyzaciji jest tak samo silny w sektorze powlekania natryskowego,
jak w innych sektorach przemystu. Postep w technologii powlekania natryskowego jest w
duzej mierze napedzany przez mate, tanie i fatwe do zaprogramowania roboty, ktére zwiek-
szajg konkurencyjnosc¢, umozliwiajgc wysokg powtarzalnos¢ bez obnizania jakosci.

W sektorze wykanczania powierzchni drewna litego bardzo atrakcyjne sg oleje. Specjali-
styczne maszyny do powlekania olejem zostaty opracowane specjalnie dla producentow
mebli, schodoéw i parkietu.

Do szlifowania, systemy szlifowania ukosnego do obrébki powierzchni fornirowanych i la-
kierowanych natryskowo znajdujg sie w czotdéwce technologii. Automatyzacja to takze no-
wos¢ w tym sektorze; nowe automatyczne maszyny szlifujgce sg zdolne do wykonywania
bardzo ztozonych zadan, ktore kiedys byty mozliwe tylko recznie.

Systemy zwiekszajace efektywnosé stanowig duzy krok naprzéd w sektorze klejow. Na
przyktad nowe pojemniki z klejami umozliwiajg teraz tatwe przetgczanie pomiedzy wszyst-
kimi rodzajami klejow, w tym z klejami PUR. Znaczne zwiekszenie wydajnosci staje sie moz-
liwe dzieki zastosowaniu interfejsow, ktére w petni integrujg aplikacyjne systemy klejowe z
systemami hosta.

Na koniec warto zauwazy¢, ze w aspekcie tych nowoczesnych technologii, czas duzych
skokow rozwojowych nie jest juz mierzony w latach, ale w miesigcach.

http://www.panelsfurnitureasia.com/en/news-archive/ligna-2019-will-focus-on-smart-surface-
technologies-for-stunning-surfaces/2461 z dn. 07.09.2018

DN
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Z NAUKI | PRZEMYSLU PLYT
DREWNOPOCHODNYCH

Globalny rynek ptyt drewnopochodnych i paliw drzewnych

Zgodnie z danymi opublikowanymi przez FAO globalna produkcja ptyt drewnopochod-
nych wynosita 416 min m?, a paliw na bazie drewna 1 863 min m® w 2016r. Produkcja gtéw-
nych produktéw drzewnych w 2016 r. wzrosta po raz siédmy z rzedu, przy stopie wzrostu od
3% do 6%. Dane te obejmuja przemystowe drewno okragte, tarcice, ptyty drewnopochodne i
pellety drzewne. Najwiekszy wzrost nastgpit w regionie Azji i Pacyfiku, Ameryce Péinocnej i
Europie. Na calym sSwiecie produkcja wszystkich gtéwnych produktow na bazie drewna
stopniowo sie odradzata w latach 2010-2016 z kryzysu gospodarczego z lat 2008-2009 i
prawdopodobnie ta wzrostowa tendencja utrzyma sie w kolejnych latach.

Najszybszy wzrost w skali globalnej odnotowano w produkcji ptyt wiérowych, w tym OSB.
Stopy wzrostu produkcji ptyt wiérowych podniosty sie z 0,3% w 2015 r. do 8% w 2016 r., a
ptyt OSB z 7% w 2015 r. do 10% w 2016 r.

Najwigkszy wzrost produkcji ptyt drewnopochodnych (o 33%) w latach 2012-2016 odno-
towano w regionie Azji i Pacyfiku, podczas gdy w pozostatych czterech regionach swiata
wzrost ten wynosit 13%. W 2016 r. region Azji i Pacyfiku stanowit 62% globalnej produkcji
(259 min m®), na drugim miejscu byta Europa (86 min m®, co stanowito 21%), na trzecim
Ameryka Pétnocna (48 min m*® — 11%), nastepnie Ameryka tacinska i Karaiby (20 min m® —
5%) i Afryka (3 min m® czyli 1%).

Wraz ze wzrostem produkcji zwiekszat sie stopniowo od 2012 r. swiatowy handel ptytami
drewnopochodnymi. W 2016 r. wzrost wynosit 6%, tj. do 87 min m?, co stanowito 21% cat-
kowitej produkcji. Dwa regiony — Europa i Azja-Pacyfik — zdominowaty miedzynarodowy
handel ptytami i razem stanowity 74% catego importu i 81% eksportu w 2016 r. Ameryka
Pétnocna byta gtéwnym importerem ptyt drewnopochodnych w 2016 r. (6 min m®), a nastep-
nie Afryka (2 min m®). W tym czasie Europa, jako liczacy sie eksporter, wystata 6 min m® piyt
na rynki reszty swiata. Eksport z regionu Azji i Pacyfiku oraz Ameryki tacinskiej tgcznie
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wynosit 8 min m®. Warto zwrécié uwage, ze Europa Zachodnia coraz czesciej staje sie im-
porterem netto ptyt drewnopochodnych, podczas gdy Europa Wschodnia — jednym z naj-
wiekszych eksporteréw netto, czyli per saldo po uwzglednieniu ich eksportu i importu.

Ponizej, za FAO, podano kraje, ktére naleza do czotéwki swiatowej pod wzgledem pro-
dukcji i konsumpciji ptyt drewnopochodnych.

Produkcja: Chiny (51%); USA (8%); Federacja Rosyjska (4%); Kanada (3%); Niemcy
(3%); Brazylia (3%).

Konsumpcja: Chiny (49%); USA (11%); Niemcy (3%); Federacja Rosyjska (3%).

Warto zwréci¢ uwage, ze ostatnio Rosja wyprzedzita Kanade i Niemcy i stata sie trzecim
na $wiecie producentem i konsumentem ptyt drewnopochodnych po Chinach i USA. W Ka-
nadzie odnotowano dwucyfrowy wzrost produkcji i eksportu ptyt drewnopochodnych w la-
tach 2014-2016 dzieki zwiekszonej sprzedazy do USA, co byto spowodowane ozywieniem
rynku gospodarczego i mieszkaniowego. Najwiekszy wzrost produkcji (o 42%) ptyt drewno-
pochodnych odnotowano w latach 2012-2016 w Chinach.

A jak wyglada sytuacja Polski w globalnej statystce?

Polska byta széstym producentem i czwartym eksporterem mebli na $wiecie z udziatem
6,3% Swiatowego eksportu mebli w 2016 r. Wedtug szacunkéw warto$¢ produkcji mebli
osiggneta wowczas 42,45 mld zt. Pozostate sektory polskiego przemystu drzewnego, z jed-
nym wyjgtkiem, nie zostaty wymieniane w czotéwce swiatowej. Wsréd produktéw pozyski-
wanych na bazie drewna objetych statystykg FAO w 2016 r. Polska jest wymieniona tylko
raz, jako producent pelletéw z globalnym udziatem 3%.

Niemal we wszystkich publikacjach dotyczgcych rynku ptyt drewnopochodnych podkres$la
sie, ze ich produkcja przyczynia sie do magazynowania wigkszej ilosci wegla na przestrzeni
lat nawet w poréwnaniu z innymi produktami z drewna, takimi jak masy celulozowe i papier
czy paliwa drzewne, przez co obniza sie emisja dwutlenku wegla do atmosfery. Nie mnieg;j
pozytywnym trendem w produkcji ptyt jest w coraz wiekszym stopniu wykorzystywanie
drewna z recyklingu.

Jak podano wyzej, duze iloci drewna zuzywa sie na paliwa (produkcja 1 863 min m® w
2016 r. (Global wood fuel production amounted to 1 863 million m® in 2016).

Co prawda od 2012 r. notowano tylko niewielki wzrost produkcji, a od 2015 r. mniej niz
1%. Na poziomie regionalnym sg pewne roznice w wykorzystaniu paliw drzewnych. Ich
produkcja w latach 2012 -2016 zmniejszyta sie¢ w Ameryce tacinskiej i na Karaibach (o 5%),
ale wzrosta w Ameryce Pétnocnej (0 20%), w Europie (0 5%), i w Afryce (5%).

Region Azji i Pacyfiku byt najwiekszym producentem w skali globalnej (733 min m?, co
stanowito 39%) paliw drzewnych w 2016 r. Drugie miejsce zajeta Afryka, z 36% udziatem
(673 min m®), trzecie Ameryka tacinska i Karaiby (14%), kolejne Europa (8%) i Ameryka
Pétnocna (3%).

Wsréd paliw drzewnych znaczaca pozycje zajmowat wegiel drzewny, ktérego wyprodu-
kowano ok. 51 miIn ton w 2016 r. 64% tej wielkosci wyprodukowano w Afryce. Stosunkowo
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duze ilosci wegla drzewnego wyprodukowano tez w regionie Azji i Pacyfiku (9 min ton) oraz
w Ameryce tacinskiej i na Karaibach (8 min ton). W Afryce wegiel drzewny jest wykorzysty-
wany gtéwnie w miastach przez gospodarstwa domowe do gotowania, a Ameryce tacinskiej
i na Karaibach przez przemyst stalowy. Gtdwnym konsumentem wegla drzewnego jest Bra-
zylia.

Z kolei drewno okragte jako paliwo, na poziomie globalnym, stanowito ok. 50% drewna
okragtego wyprodukowanego w 2016 r. (statyki FAO nie podajg tgcznych wielkosci liczbo-
wych).

W ostatnich latach, wzrosta wrecz dramatycznie, produkcja pelletow drzewnych, gtéwnie
by spetnia¢ cele bioenergetyczne ustanowione przez Unie Europejskg. Produkcja globalna
w 2016 r. wynosita 29 min ton, z czego ponad potowa zostata sprzedana w skali migdzyna-
rodowej. Europa i Ameryka Pdétnocna stanowity prawie catosé swiatowej produkcji (odpo-
wiednio 58% i 32%) oraz konsumpcji (odpowiednio 81% i 8%). W pozostatych regionach
dystrybucja produkcji byta nastepujgca: region Azji i Pacyfiku — 2,6 min ton (9%); Ameryka
tacinska, Karaiby i Afryka — facznie 0,2 min ton (1%).

Zuzycie pelletow drzewnych w Azji wzrosto o 17%. Republika Korei stata sie trzecim co
do wielkosci importerem granulatow drzewnych po Wielkiej Brytanii i Danii, przyczyniajac sie
do zwiekszonej produkcji pelletow w Wietnamie, Malezji, Indonezji i Tajlandii. Import pelle-
téw wzrdst rowniez w Japonii i Chinach.
http://www.fao.org/news/story/en/item/1073713/icode/ 28.06.2018

www.forbes.pl/wiadomosci/polska-awansowala-na-6-miejsce-w-swiecie-pod-wzgledem-
produkcji-mebli/nmzsn0k z 27.02.2018

www.fao.org/forestry/statistics/80938@180723/en/z 19.07.2018
www.fao.org/forestry/statistics/80938/en/ z 08.08.2018
http://mwww.fao.org/3/17034EN/i7034en.pdf z 08.08.2018

DN

Prognozy rynku ptyt drewnopochodnych do 2025 r.

Amerykanska firma GRAND VIEW RESEARCH zajmujgca sie badaniem rynku wielu ga-
tezi przemystu, ale i zdrowia opublikowata w 2017 r. raport (1), ktéry zawiera dane dotyczg-
ce rynku poszczegolnych rodzajéw ptyt drewnopochodnych od 2014 r. i prognozy dla tego
sektora przemystu do 2025 r. w skali globalnej, poszczegdlnych kontynentéw, w tym krajow
majgcych najwiekszy udziat w rynku.

Analitycy firmy GRAND VIEW RESEARCH oszacowali $wiatowg wielko$¢ rynku ptyt
drewnopochodnych na 91,05 mid USD w 2016 r. i prognozujg, ze wielkos¢ ta wzrosnie do
174,55 mid USD do 2025 r. Oznacza to roczng stope wzrostu na poziomie 7,7% CAGR
(CAGR — Compound Annual Growth Rate — skumulowany roczny wskaznik wzrostu) w
okresie prognozowanym (2).

Przeznaczenie ptyt drewnopochodnych na globalnym rynku w 2016 r. zgodnie z rapor-
tem, przedstawiato sie nastepujgco (rysunek1.)
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Rys.1. Udziat na globalnym rynku ptyt drewnopochodnych weditug zastosowan w 2016 r. (%)
)

Kierunki zastosowan ptyt drewnopochodnych sg powszechnie znane. Warto jednak
zwrdci¢ uwage, ze w skali globalnej ptyty niemal w rownym stopniu wykorzystywane sg w
meblarstwie i w budownictwie oraz w znacznie mniejszym stopniu na opakowania.

Zapotrzebowanie na ptyty drewnopochodne w Stanach Zjednoczonych oszacowane zo-
stato w raporcie na 11,62 mld USD w 2016 r. Udziat poszczegodlnych rodzajéw ptyt drewno-

pochodnych na rynku w USA w latach 2014-2025 przedstawiono na rysunku 2.
047 10480 . . l l

TRy
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mOsE Plywood MDF B Softboard » HDF
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Rys. 2. Wielko$¢ rynku poszczegdlnych plyt drewnopochodnych w USA (w mid USD) (1)

Analitycy z GRAND VIEW RESEARCH zwracajg uwage na rosngce zapotrzebowanie na
ptyty OSB jako alternatywe dla sklejki i desek z drewna litego. W sektorze ptyt OSB oczeku-
je sie wzrostu CAGR na poziomie wyzszym od przewidywanego $redniego czyli CAGR
8,3%. Zwracajg tez uwage na wzrost popytu na ptyty MDF gtéwnie dla meblarstwa oraz na
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wysokie zapotrzebowanie na ptyty porowate jako materiaty izolacyjne $cian, sufitéw, pokry¢
dachowych i poditég.

Rynek ptyt drewnopochodnych w Europie w 2016 r. i prognozowany na 2025 r. pokazano
na rysunku 3 (1).

sMDF ®mHDF ®Particleboard m0SB mSoftroard ®Hardboard = Plywood

Rys. 2. Wielkos$¢ rynku poszczegolnych ptyt drewnopochodnych w Europie (w mid USD) (1)

Warto zwrdci¢ uwage, ze udziat poszczegdlnych rodzajow ptyt na rynku w europejskim
ksztattowat sig inaczej niz w USA. W 2016 r. w Europie zdecydowanie najwiekszy udziat
stanowity ptyty wiérowe, w drugiej kolejnosci ptyty MDF i na trzecim miejscu byta sklejka. Z
prognoz zawartych w raporcie wynika, ze w 2025r. w Europie zmniejszy sie udziat ptyt wio-
rowych, znacznie wzrosnie udziat ptyt porowatych; w mniejszym stopniu nastgpi wzrost
udziatu ptyt pilsniowych twardych, OSB i MDF.

W rozdziale raportu dotyczagcym Europy ocenia sig, ze rynek ptyt drewnopochodnych jest
rynkiem dojrzatym, dynamicznym i wysoko rozwinigtym, a wskaznik CAGR bedzie wzrastat
w umiarkowanym tempie (5,9%) od 2017 do 2025 r. Wzrost bedzie nastepowat zaréwno w
branzy budowlanej, jak i meblarskiej m.in. dzieki odzyskowi materiatow konstrukcyjnych
nadajacych sie do recyklingu i biodegradowalnych. Oczekuje sie, ze na europejskim rynku
najszybszy rozwdj nastgpi w Holandii, a nastepnie Hiszpanii. Holandia ma by¢ kluczowym
czynnikiem dla rozwoju branzy w okresie prognozowanym. Warto zaznaczy¢, ze Holandia
nie jest liczacym sie na rynku producentem plyt, wytwarza niecate 30 tys. m® ptyt o budowie
widknistej (prawdopodobnie ptyt porowatych, w statystykach FAOSTAT ujetych jako other
fiberboard) (4). Jednak w tym kraju wystepuje znaczna konsumpcja ptyt drewnopochodnych,
a stopy wzrostu sg rynkowym potencjatem tych produktéw w badanym okresie prognozy.
Poniewaz Holandia ma bardzo maty udziat (mniej niz 2%) ogolnego zapotrzebowania na
ptyty drewnopochodne w Europie, nawet niewielki wzrost wartosci konsumpcji powoduje
znaczny wzrost. Rozwdj sektora budowlanego i wzrost penetracji produktéw w kraju, w po-
taczeniu z wyzej wymienionymi czynnikami spowodujg najwiekszy wzrost rynku ptyt drew-
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nopochodnych w Europie. Podobnie w Hiszpanii wzrost branzy budowlanej i rosngcy popyt
na ptyty drewnopochodne do zastosowan mieszkaniowych powoduje wysoki popyt na pro-
dukty, co ostatecznie czyni drugi, najszybciej rozwijajgcy sie rynek w okresie prognozy (3).

W raporcie podkreslono, ze drewno byto istotnym elementem europejskiego przemystu
budowlanego i tendencja ta bedzie kontynuowana w prognozowanym okresie. Produkty
drewnopochodne bedg zastepowa¢ materiaty budowlane z surowcéw nieodnawialnych, tj.
cegte, stal i beton. Dlugoterminowy plan dziatania Unii Europejskiej (do 2050 r.) koncentruje
sie przede wszystkim na niskiej emisji dwutlenku wegla w regionie, stgd spodziewany popyt
na materiaty budowlane z surowcéw odnawialnych. Europejski przemyst budowlany do-
Swiadczyt pewnego upadku w czasie kryzysu gospodarczego, ktory wptyngt na zmniejszenie
popytu na materiaty budowlane. Jednak w ostatnich latach przemyst odnotowuje staty
wzrost, ktory prawdopodobnie otworzy nowe mozliwosci dla materiatéw drewnopochodnych.
Oczekuje sie, ze dla tej branzy CAGR wzrosnie o 0ok.2,5%

W amerykanskim raporcie polski rynek ptyt drewnopochodnych nie zostat wyszczegél-
niony. Nie sg tez dostepne dane co do wartosci polskiego rynku ptyt drewnopochodnych, a
jedynie wielkos¢ produkcji w statystykach FAO. Po zsumowaniu danych publikowanych
przez FAO (3) wiadomo, ze w naszym kraju w 2016 r. tgcznie wyprodukowano 10,402 min
m® plyt; najwiecej ptyt widrowych (4,498 min m®), w drugiej kolejnosci ptyt MDF/HDF (3,616
min m®), w trzeciej ptyt OSB (0,920 min m®) i w dalszej kolejnosci piyty porowate 0,788,
sklejka 0,462 i ptyty pilSniowe twarde 0,118 (min m®, co pokazano na rysunku 3 (4).

0] 2 4 6 =3 10 12

B MDF+HDF Particleboard MOSB M Softboard Hardboard Plywood

Rys. 3. Udziaty wielkosci produkcji ptyt drewnopochodnych w Polsce w 2016 r. (w min m®)

W 2016 r. region Azji i Pacyfiku byt wiodgcym rynkiem pod wzgledem wartosci, stanowigc
ponad 58,0% $wiatowego rynku. Chiny byly na czele rozwoju rynku regionalnego. Oczekuje
sie, ze gwattowny wzrost liczby ludnosci w tym kraju, ktéry wymaga wielu inwestycji w sek-
torze budowlanym, bedzie kluczowym czynnikiem wptywajgcym na popyt na ptyty drewno-
pochodne.

Australia, Indie, Niemcy, Norwegia, Szwecja i Kanada znacznie zwiekszyty wydatki na
budownictwo i infrastrukture w ciggu ostatnich kilku lat. Szacuje sig, ze ta tendencja utrzyma
sie przez caty okres prognozy. Konsekwentny wzrost gospodarczy w potgczeniu z niskimi
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stopami procentowymi prowadzg do wzrostu liczby zatwierdzanych projektow budowlanych
na catym swiecie, co moze stymulowac wzrost rynku.

Prognozy zawarte w raporcie przewiduja, ze wzrost popytu na ptyty drewnopochodne ma
nastepowac dzieki inwestycjom w budownictwo mieszkaniowe i komercyjne w rozwijajgcych
sie gospodarkach $wiata, w tym w Chinach, Indiach, Brazylii i Arabii Saudyjskiej. Ponadto
oczekuje sie, ze rozwoj partnerstwa publiczno-prywatnego w sektorze budowlanym w go-
spodarkach rozwijajgcych sie bedzie jedng z kluczowych tendencji wzrostu rynku.

Z raportu wynika, ze kluczowymi strategiami przyjetymi przez graczy w celu wzmocnienia
ich obecnosci na rynku bedg inwestycje, dezinwestycje i ekspansje regionalne. Z kolei ro-
sngce ceny surowcow i brak innowacji technologicznych mogg by¢ kluczowymi problemami
dla branzy. Nie oznacza to, ze firmy sektora ptytowego nie zajmujg sie strategiami zwiek-
szania zdolnosci produkcyjnych.

Rosngca populacja i szybka industrializacja na swiecie sg gtéwnymi czynnikami, ktére
doprowadzajg do wylesiania, co z kolei prowadzi do ograniczen w dostepnosci surowcow.
Rosngce ceny surowcéw i wysoka konkurencja w branzy prawdopodobnie zmniejszg marze
zysku w okresie prognozy.

Surowe przepisy dotyczgce produkcji ptyt drewnopochodnych beda stanowi¢ kluczowe
zagrozenie dla uczestnikow rynku. Dlatego firmy inwestujag w dziatalno$¢ badawczo-
rozwojowg, aby sprosta¢ wymaganiom srodowiskowym. Przypuszcza sie tez, ze wysokiej
wartosci poczgtkowe inwestycje i koszty operacyjne zwigzane z urzgdzeniami spowodujg
pojawienie sie barier wejscia, obnizajgc w ten sposéb zagrozenie nowych podmiotow.

(1) Grand View Research w San Francisco w Kalifornii “Wood-Based Panel Market Size,
Share & Trends Analysis Report By Product (Plywood, MDF, Particleboard, Softboard,
Hardboard), By Application (Furniture, Construction, Packaging), And Segment Forecasts,
2018-2025”", www.grandviewresearch.com/industry-analysis/wood-based-panel-market z
27.07.2018

(2) www.globalwoodmarketsinfo.com/global-wood-based-panels-market-to-grow-sharply-
by-2025 z 27.07.2018

(3) Konsultacja z Sakshi Kaushal | Senior Executive- Business Development GRAND
VIEW RESEARCH w dn.07.09.2018

(4) www.faoorg/faostat/endata/FO z 03.08.2018

DN
Podziekowanie

Dziekujemy firmie GRAND VIEW RESEARCH za pozwolenie na wykorzystanie danych
zawartych w raporcie.

Ponizej zamieszczono informacje o budowie i uruchamianiu nowych linii produkcyjnych.
Warto zauwazy¢, ze najwiecej nowych linii powstaje w Azji. Czesto sa to linie o duzej wy-
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dajnosci (460 tys.m>/rok), wyposazone w nowoczesne urzgdzenia, bazujgce na surowcach
pochodzacych z plantacji (eukaliptusie) czy stomie.

Tylko firma Dieffenbacher GmbH dostarczyta juz do Chin 100 fabryk ptyt drewnopochod-
nych o ciggtym dziataniu. W 2018 r. firma otrzymata 10 nowych zaméwien, z ktérych cztery
zostaty przyznane firmie Dieffenbacher w Szanghaju (Dieffenbacher SWPM), a szes¢ w
niemieckiej siedzibie. Dodatkowe dwa zaméwienia, w biezgcym roku, to fabryki do produkcji
ptyt widrowych ze stomy ryzowej w Chinach.

W kategorii urzagdzen wyrdzniajg sie prasy ciagtego dziatania CPS + firmy Dieffenbacher i
Conti Roll Generation 9 wraz z systemem Ecodrive, prasy Conti Roll Generation 9 NEO
firmy Siempelkamp, pierscienie nozowe (z FlowOptimizer) firmyMaier Zerkleinerungstechnik
GmbH nalezacej do Dieffenbacher Group. Dla przyktadu, Spétka ARAUCO Grayling USA
zaplanowata budowe linii ptyt widrowych, na jesieh biezgcego roku, ktéra bedzie wyposazo-
na w jedng z najwiekszych pras na swiecie, tj. prase CPS + o szerokosci 10 stop i diugosci
52,5 m. Z kolei w Azji Potudniowo-Wschodniej w Green River Panels prasa Conti Roll Gene-
ration 9 bedzie miata dtugos¢ 50,4 m, a prasa CPS do produkcji ptyt MDF w Greenply w
Chittoor w Andhra Pradesh w Indiach — 56 m.

W potgczeniu z inteligentng technologig sterowania Prod-1Q ® firma Siempelkamp wpro-
wadzita kolejne zintegrowane systemy pomiarowe: EcoScan i EcoScan NEO w rodzinie
SicoScan. (Wyzej wymienione i inne najnowsze rozwigzania technologiczne zostaty opisane
w Biuletynie 3-4/2017).

Rozwija sie tez sektor recyklingu drewna; coraz wiecej firm wykorzystuje drewno z recy-
klingu jako surowiec do produkcji ptyt. W styczniu br. w firmie Pfleiderer w Neumarkt rozpo-
czagt dziatalnos¢ zaktad, w ktérym poziom czystosci materiatow z recyklingu, po wykryciu i
usunieciu ciat obcych, wynosi ponad 99%.

www.arauco.cl/na/este_es_arauco/grayling-project z 25.09.2018
www.lesprom.com/en/news/Dieffenbacher_sees_improved_earnings_in_2017_and_good_order_intake_in_2
018_83095/

web.arauco-na.com/resources/grayling-particleboard-updates/plant-updates z 20.09.2018
www.dieffenbacher.de/en/company/public-relations/news/recycling/pfleiderer-in-neumarkt-relies-on-
innovative-recycling-solu
www.electronic-wood-systems.de/Produkte/Flaechengewichtsmessanlagen/EcoScan_NEO/index.htm

Budowa fabryki ptyt wiérowych w Biskupcu dobiega koninca

Fabryka ptyt wiérowych w Biskupcu to 19 zaktad Grupy EGGER, pierwszy zlokalizowany
w Polsce. Fabryka zostata podzielona na wydziaty: sktadowisko surowcéw, produkcja suro-
wych ptyt, obrébka ptyt: ciecie, szlifowanie, linia do laminowania, magazyn wyrobow i bu-
dynki administracyjne. Uruchomienie fabryki jest zaplanowane na przetomie lat 2018/2019.

Zréwnowazony rozwdj i ochrona srodowiska sg priorytetami i celem strategicznym fir-my.
Inwestor zdawat sobie sprawe, ze fabryka w Biskupcu zostata zlokalizowana w sercu ,zielo-
nych ptuc Polski’, ale niektére wczesniej stawiane fabryki firmy EGGER, sg zlokalizo-wane
w miejscowosciach o charakterze turystycznym, a nawet uzdrowiskowym.
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W misji firmy EGGER: "Wiecej z drewna" podkresla sie, ze drewno, jako odnawialny su-
rowiec, jest wykorzystywane w sposob odpowiedzialny. Oznacza to, ze produkcja jest orga-
nizowana zgodnie z zamknietym cyklem srodowiskowym, a drewno jest wykorzy-stywane
kaskadowo, co pozwala wydtuzaé czas, w ktorym te same zasoby mogg by¢ wielokrotnie
stosowane.

W Biskupcu surowcami do produkcji ptyt widrowych bedag produkty uboczne z prze-
tworstwa drewna, gtéwnie z tartakow, srednio wymiarowe drewno okragte roznych gatunkow
(z wyjatkiem debu i akacji), ale takze, co warto bardzo mocno podkresli¢, drewno z recyklin-
gu. Aktualnie firma organizuje swoj wlasny system zbierania drewna pouzytkowego w
dwéch polskich miastach: w Gdansku i w Warszawie.

W Wielkiej Brytanii, w Niemczech i Rumunii Grupa EGGER prowadzi juz wtasne firmy re-
cyklingowe pod nazwg Timberpak. Materialy pochodzgce z recyklingu sg kupowane od
specjalistycznych firm utylizacyjnych. Przetwarzane jest drewno z recyklingu mebli, palet,
drewniane elementy budowlane i drewno rozbidrkowe. Firmy recyklingowe oddzielajg drew-
no ,skazone” na etapie odbioru. Nastepnie drewno pouzytkowe jest poddawane ogledzinom
przez pracownikOw i oczyszczane z zanieczyszczen takich jak metale, plastiki, piasek i in.
Tak przygotowane drewniane elementy sg przerabiane na zrebki.

W Biskupcu zostat wydzielony plac na skfadzie surowca na drewno z recyklingu, zostaty
zainstalowane transportery do dostarczania tego surowca do rebaka, a na-stepnie do silo-
sO6w magazynujgcych wiéry. Zaktada sie, ze poczagtkowo udziat drewna pouzytkowego

w przerabianym surowcu bedzie wynosit ok. 15%, a ostatecznie tak, jak w innych za-
ktadach grupy EGGER, co najmniej 30%. Odpady nienadajgce sie do recyklingu bedg kie-
rowane do kotta na biomase o mocy 55 MW w celu produkcji energii cieplnej nie-zbednej w
procesie technologicznym.

Fabryka bedzie najnowoczesniejszym zaktadem w grupie EGGER i jednym

z najbardziej nowoczesnych w Europie. Fabryka o wydajnosci ok. 650 tys. m3 piyt wio-
rowych rocznie jest wyposazana w nowoczesne urzgdzenia i przyrzady pomiarowe jak:
rebak firmy Simpelkamp (ktory tnie wzdiuz widkien rozdrabnianego drewna) i rebak firmy
Pallmann (PHT 720), rozdrabniacz dzwiekowy Ecopulser do pozyskiwania wiéréw warstwy
zewnetrznej, DIEFENSOR firmy Grecon do pomiaru grubosci i gestosci nasypywanej ko-
bierca, mikrofalowy podgrzewacz kobierca przed prasowaniem zasadniczym - ContiWave
firmy Simpelkamp, prase ciggtego dziatania typu ContiRoll firmy Simpelkamp o diugosci ok
60 m i w najnowoczesniejszy sprzet ograniczajgcy emisje zanieczyszczen do powietrza tj.
palniki niskoemisyjne, filtry workowe i cyklony, mokry elektrofiltr, oczyszczalnie powstajg-
cych $ciekow przemystowych i opadowych.

Firma EGGER, jako pierwszy w Europie producent ptyt drewnopochodnych, przedstawita
deklaracje EPD (Environmental Product Declaration) — sSrodowiskowe deklaracje produktu.
Gtéwng czescig EPD jest bilans ekologiczny LCA (Life Cycle Assessment), ktory okresla
wptyw wytwarzanych produktéw na srodowisko naturalne tj. na klimat, wode i glebe. Suma
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potrzebnych zasobow i ilos¢ emisji tzw. ,bilans rzeczowy” jest przeliczany na wskazniki
oceny oddziatywan.

W zaktadzie w Biskupcu bedzie bezposrednio zatrudnionych ok.400 oséb i ok.600 po-
Srednio przez partnerow biznesowych oraz lokalne mate i Srednie przedsigbiorstwa wspot-
pracujgce z zaktadem. Fabryka, poza stworzeniem nowych miejsc pracy, zwieksza atrakcyj-
nos¢ regionu dla innych inwestoréow. W miescie ozywit sie handel i baza nocle-gowa z uwagi
na obecnos¢ osob zagranicznych uczestniczgcych w budowie.

W dniu 21.09.2018r. firma EGGER zostata cztonkiem wspierajgcym Stowarzyszenia Pro-
ducentow Ptyt Drewnopochodnych w Polsce.

Tekst zostat zamieszczony w Biuletynie za zgoda firmy EGGER.

https://lwww.google.pl/search?g=www.wbpion%3Bine.com&og=www.wbpion%3Bine.com&ags=chrome..69i57
.31413)0j7&sourceid=chro
http://www.wbpionline.com/features/milan-machine-mart-290818-6725760/

Chinska firma Anhui Huaining County Kelin Wood uruchomita nowa
linie plyt wiérowych

Chinska firma Anhui Huaining County Kelin Wood Industry w czerwcu br. rozpoczeta pro-
dukcje w nowej fabryce ptyt widrowych o wydajnosci ok. 1 tys. m%dobe w Anging w prowin-
cji Anhui. Zaktad dostarczyta firma Dieffenbacher.

www.woodbizforum.com/anhui-huaining-county-kelin-wood-starts-production-at-its-new-particleboard-plant-
in-china/ z 15.06.2018
www.woodbizforum.com/tag/dieffenbacher z 15.06.2018

Firma Guangxi Lelin Forestry Development inwestuje w nowy za-
ktad ptyt THDF

Chinska firma Guangxi Lelin Forestry Development ztozyta zaméwienie w firmie Dieffen-
bacher na najnowoczesniejszy zaktad do produkcji ptyt HDF w poblizu Nanning w prowincji
Guangxi. W zakfadzie beda produkowane piyty o grubosci od 1 do 5 mm, przeznaczone
gtéwnie dla producentéw mebli. Zgodnie z zapowiedzig zakfad zostanie wybudowany do
czerwca 2019 r. Gidwnym surowcem bedzie drewno eukaliptusowe. Firma produkuje i
sprzedaje ptyty MDF/ HDF.

www.woodbizforum.com/guangxi-lelin-forestry-development-invests-in-a-new-thdf-plant-in-china z 30.05.2018
www.lesprom.com/en/news/Dieffenbacher_to_build_THDF_plant_for_Guangxi_Lelin_Forestry Development
_in_China_by_mid_2019_83365/

Chinski producent Wanhua Ecoboard planuje zwiekszy¢ liczbe za-
ktadow plyt wiérowych na bazie stomy

Po raz czwarty od czterech lat, specjalisci od ptyt wiérowych z firmy Wanhua Ecoboard
zamowili w firmie Dieffenbacher zaktad ptyt wiérowych, ktérego surowcem bedzie chinska
stoma. Produkcja w nowym zakfadzie potozonym na terenie Tonglin w prowincji Anhui ma
sie rozpoczg¢ w grudniu br.

Zakfad bedzie wyposazony w 28-m prase CPS +. urzgdzenia do rozdrabniania surowca,
w tym trzy ptatkownice (urzadzenie do ciecia wzdluznego surowca) z pierscieniem nozowym
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MRZ 1500 z podajnikiem materiatu FlowOptmizer. Zaméwiono tez suszarnige wioroéw, sta-
nowisko do formowania i linie formujgca (ming station and forming line).

Dieffenbacher zbuduje jeszcze dwa zaktady: numer piec i szes¢, ktorych uruchomienie
planowane jest w 2019 r. W obydwu zaktadach zostanie zainstalowana prasa CPS +.

Firma Wanhua Industrial Group jest chinska firmg chemiczng z siedzibg w Yantai w pro-
wincji Shandong. Jest to najwiekszy na $wiecie, przed Covestro, producent kleju MDI i wio-
dacy producent TDI.

www.woodbizforum.com/tag/wanhua/ z 17.05.2018
www.lesprom.com/en/news/Dieffenbacher_supplies_strawbased_particleboard_plant_to_Wanhua_Ecoboard
_in_China_83200
www.woodbizforum.com/wanhua-ecoboard-invests-in-a-straw-based-particleboard-plant-in-china z
17.05.2108

Nowa linia ptyt MDF w GreenPly Industries w Indiach

Firma GreenPly Industries rozpoczeta produkcje ptyt MDF w nowej fabryce w Chittoor Di-
strict w Andhra Pradesh w Indiach w czerwcu 2018 r. Nowa linia jest drugg linig w firmie do
produkcji ptyt MDF, ktérg indyjski producent ptyt drewnopochodnych i producent fabryk Ep-
pingen Dieffenbacher wspotnie ukonczyli. Pierwszy zaktad zostat oddany do uzytku w 2009
r.

Jako surowiec wykorzystywane sg szybko rosngce gatunki drzew, gtéwnie eukaliptus.
Urzadzenia zakupione w firmie Dieffenbacher, a pracujgce na nowej linii to suszarnia wié-
kien, dwa przesiewacze SGF, system klejenia, stacja formowania, w tym skalpel z modutem
korekcyjnym, linia formujgca, prasa CPS o dtugosci 56 m, linia wykohczeniowa z potréjng
pita ukosng, dwa systemy magazynowe Lukki i linia szlifowania z pitg do przycinania na
wymiar i uktadem wydechowym ?7?. Prasa pracujgca w nowej linii jest najdtuzszg ciggtg
prasg w Azji. Nowa linia ma zatozong wydajno$é 360 tys. m®/rok.

Firma GreenPly jest wiodgcym indyjskim producentem sklejki i ptyt MDF na rynek krajowy
i Swiatowy. Jej udziat w indyjskim rynku stanowi prawie 30% sklejki i 30% ptyt MDF. Firma
posiada cztery najnowoczesniejsze zaktady produkcyjne sklejki i jeden ptyt MDF. Jej sie¢
dystrybucyjna znajduje sie w ponad 300 miastach w 21 indyjskich stanach obstugiwanych

przez 1620 dystrybutorow, 10 000 sprzedawcow detalicznych i 48 oddziatow.

www.woodbizforum.com/greenply-industries-to-commence-commercial-production-at-its-new-mdf-plant-in-
india-in-june-2018/ z 11.06.2018
www.lesprom.com/en/news/Greenply_starts_production_at_new_MDF_plant_in_India_82920 z 17.08.2018

Brazylijski GreenPlac rozbudowuje moce produkcyjne

Brazylijska firma Asperbras 4 lipca br. rozpoczeta produkcje ptyt MDF / HDF na nowej linii
o projektowanej zdolno$¢ produkeyjnej ok. 250 tys. m*/rok.

Zakfad jest wlasnoscig Asperbras, nowego uczestnika wsrod brazylijskich producentéw
ptyt MDF, ale produkuje pod marka Greenplac. Asperbras zainwestowat nie tylko w nowg
fabryke, ale i w dostawy surowca sadzajgc eukaliptus na powierzchni 36 tys. ha. Produkcja
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z wlasnej plantacji rozpocznie sie w 2019 r., a do tego czasu surowiec bedzie kupowany z
plantaciji istniejgcych w poblizu.

Warto zaznaczy¢, ze jednym z czynnikdéw w planowaniu nowej inwestycji byta mozliwo$¢
pozyskiwania w okolicy drewna eukaliptusowego. Drewno to ma stosunkowo dtugie widkna,
co przektada sie na wytrzymato$¢ produkowanych z niego ptyt, daje lepsze efekty w poréw-
naniu z innymi gatunkami, podczas wiercenia i mocowan srubowych oraz w przyczepnosci
materiatébw wykonczeniowych.

Nowa linia to zaledwie poczatek inwestycji. Na terenie zaktadu prace ziemne
i infrastruktura sg gotowe do zainstalowania drugiej linii, a trzecia linia jest na razie
w fazie projektowej. Wydajnos$¢ drugiej linii jest zaplanowana na 460 tys. m?3.

Kontrakt na dostawe kompletnej linii produkcyjnej zostat przyznany grupie Siempelkamp.

www.wbpionline.com/features/new-entrant-asperbras-aims-high-5946860 z 21.08.2018
www.euwid-wood-products.com/news/wood-based-panels/single/Artikel/greenplac-wants-to-invest-in-second-
production-line.html z 23.07.18

Novopan w Ekwadorze inwestuje w fabryke MDP

Novopan del Ecuador, wiodacy producent ptyt MDP (medium density particleboard) w
Ekwadorze, zwieksza moce produkcyjne dzieki nowej fabryce budowanej przez firme Dief-
fenbacher w Quito. Zakres dostawy obejmuje stanowisko przygotowania kleju, linie formuja-
cg, system pras, w tym prase CPS + o dlugosci 20,5 m, system sktadowania surowej ptyty w
stos i system transportu.

Firma Maier, nalezagca do Dieffenbacher, zapewni urzgdzenia do magazynowania surow-
ca i jego rozdrabniania, tj. przenosnik na sktadzie surowca, przenosnik do podawania ktod,
a takze przenosnik z podajnikiem tancuchowym do podawania wigzek, po ktérym bedzie
specjalna sekcja czyszczenia. Maier dostarczy rowniez wibracyjny stét dozujgcy do zatado-
wania drewnem krotszym; przenosnik tasmowy do napetniania bebna z wykrywaczem meta-
lu i przenosniki tasmowe do odpadow. Kluczowym urzgdzeniem skrawajgcym na nowej linii
bedzie Maier Drum Chipper HRL 1600 z wirnikiem ptytkowym. Trzy chwytaki z nozami pier-
scieniowymi MRZ 1400 z FlowOptimizer uzupetniajg zakres dostawy Maiera do pozyskiwa-
nia zrebkoéw drzewnych i mokrych widrow.

W latach 2010 i 2013 firma Dieffenbacher zmodyfikowatg stanowisko formowania kobier-
céw i rozszerzyta system obstugi surowych piyt, co pozwolito zwiekszy¢ wydajnos$¢ zaktadu
z 400 do 1 tys. m*dobe ptyt.

Firma jest wiodgcym producentem ptyt o sredniej gestosci (MDP) w Ekwadorze.

www.lesprom.com/en/news/Dieffenbacher_to_supply_particleboard_plant_for_Novopan_in_Ecuador_84236/
27.07. 2018
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Pierwsza prasa cigglego dziatania rozpocznie prace w pétnocnej
Afryce

Spotka zalezna BIGSTAR Panneaux d'Algérie zamowita fabryke do produkcji ptyt MDF
zlokalizowang w El Tarf w Algierii. Bedzie to pierwsza fabryka w pétnocnej Afryce wyposa-
zona w prase ciagtego dziatania. Prasa CPS o szerokosci 6 stép i diugosci 14,5 m bedzie
dostarczona z Eppingen, a za pozostatg czes¢ dostaw i za zarzadzanie projektem odpowia-
da Dieffenbacher SWPM.

Firma macierzysta BIGSTAR od wielu lat dziata w branzy ptyt drewnopochodnych, ale
dotychczas nie produkowata wtasnych materiatéw drewnopochodnych. Jednak z uwagi na
rosnacy w Algierii popyt na ptyty MDF coraz bardziej kosztowny import, firma zdecydowata o
budowie wtasnej fabryki.

Zdolnos¢ produkcyjna zaktadu jest zaplanowana na 250 m3®*dobe. Montaz rozpoczat sie
drugim kwartale 2018 r., a pierwsza ptyta zostanie wyprodukowana w grudniu tego samego
roku.

www.dieffenbacher.de/en/company/public-relations/news/wood-based-panels-news/first-continuous-press-in-
north-africa.html z 17.09.2018

Nowa linia plyt wiérowych w Starwood w Turcji

Turecki pionier w produkcji ptyt wiérowych, Starwood Orman Uriinleri Sanayi A.S. zamé-
wit w firmie Dieffenbacher nowy zaklad ptyt wiérowych z siedzibg z inegél w prowingji Bursa.
W zaktadzie ma by¢ wdrozona wiodaca technologia formowania kobiercéw i ich prasowania.
Przewidziane jest 4-glowicowa stacja formowania kobiercéw, ze zoptymalizowang konstruk-
cjg do formowania z dodatkowymi rolkami przesiewowymi i prasa CPS +. Dieffenbacher
zapewni tez system zaklejania wioréw obejmujgcy przygotowanie i dozowanie kleju, uktad
wydechowy prasy i systemy automatyki, sterowania i kontroli jakosci zaktadu, system obstu-
gi surowych ptyt, linie szlifierskg i zautomatyzowany system magazynowania ptyt. Wszystkie
elementy zakladu majg zby¢ zintegrowane z istniejgcg infrastruktura.

Roczna wydajnos$¢ zaktadu jest zatozona na 460 tys. m®. Gtéwnie produkowane w nim

bedg cienkie ptyty o grubosci 6-8 mm. Uruchomienie zaplanowano na lato 2019r.

http://www.natifix.info/en/news-en/board-manufacturers/39091-turkish-starwood-orders-particleboard-plant-
from-dieffenbacher 25.06.2018
https://lwww.woodbizforum.com/starwood-invests-in-a-new-particleboard-production-mill-in-turkey/ 20.06.2018

Nowa fabryka ptyt wiérowych w Beeskow w Niemczech

Spétka portugalsko-chilijska Sonae Arauco zainwestowata w nowoczesng fabryke ptyt
wiérowych na terenie firmy Beeskow w Niemczech.

Zakres dostawy Dieffenbachera obejmuje 3-gtowicowe stanowisko formowania, linie for-
mujgcg i ciggtg prase CPS + o dtugosci 42 m z uktadem kontroli emisji. Ponadto firma Dief-
fenbacher dostarcza systemy transportu i przechowywania surowych ptyt, linie do szlifowa-
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nia, systemy wyciggéw i pakowania, a takze jest odpowiedzialna za nadzor elektryczny,
nadzoér nad transportem i montazem.

Produkcja ptyt w zaktadzie w Beeskow rozpoczeta sie w 9 czerwca 1966 r. Wtedy zaktad
byt narodowym przedsigbiorstwem NRD o wydajnosci 30 tys.m?rok. Nowa fabryka ptyt wio-
rowych, ktéra ma rozpoczg¢ dziatalnos¢ w pazdzierniku 2019 r. ma zatozong wydajnos¢ 600
tys. m3rok lub wiecej ptyt w oparciu o portfolio produktéw.

Wczesniej, w 2017 r., Sonae Arauco zaméwita w firmie Siempelkamp nowg linie do pro-
dukcji MDF / HDF lokalizowang portugalskiej Mangualde.

Sonae Industria, zatozona w 1959 r., jako czes¢ grupy SONAE, jest miedzynarodowg fir-
ma produkujgcg ptyty drewnopochodne z gtéwng siedzibg w pétnocnej Portugalii. Firma
rozwineta sie na caty swiat, poprzez produkty dla przemystu meblarskiego, budowlanego i
dekoracyjnego. Warto zaznaczy¢, ze firma wykorzystuje drewno w sposéb zréwnowazony i
ograniczyta do minimum wptyw swoich oddziatywan na srodowisko.

W 2016 r. firma nawigzata wspotprace z Arauco, jednym z najwiekszych dostawcéw pro-
duktow lesnych na swiecie, dajgc poczgtek Sonae Arauco. W wyniku tego strategicznego
partnerstwa Sonae Industria posiada 50% udziatéw w Sonae Arauco. Asortyment produktéw
obejmuje piyty wiérowe, MDF i OSB do ogélnych zastosowan w meblach i budownictwie.
Ponadto firma dysponuje szeroka gama wyrobow, gtéwnie produktéw melaminowych, vene-
er faced, laminatow i podiég do dekoracyjnych rozwigzan. Razem Sonae Industria i Sonae
Arauco majg zainstalowane moce produkcyjne wynoszace nieco ponad 5 min m?, dzieki
Swiatowej klasy zasobom i najnowoczesniejszym technologiom.

Sonae Industria jest obecna w Ameryce Pdéinocnej poprzez swojg spotke zalezng Tafisa
Canada. Zakfad znajduje sie w Lac-Mégantic w prowincji Quebec w Kanadzie i jest najwigk-
szym zaktadem produkujgcym plyty wiérowe i melamine w Ameryce Potnocnej i jednym z
najwigkszych na $wiecie Zdolnos¢ produkeyjng zaktadu ptyt widrowych wynosi 910 tys. m®.

www.sonaeindustria.com/page.php?ctx=1,0,17 z 11.08.2018
www.woodbizforum.com/sonae-arauco-orders-a-new-particleboard-plant-in-germany/ 04.08.2018
www.dieffenbacher.de/en/company/public-relations/news/wood-based-panels-news/beeskow-50-project-
goes-to-dieffenbacher.html 04.08.2018

Hiszpanska Grupa Losan rozpoczeta budowe fabryki
sklejki z topoli

W maju biezacego roku Grupa Losan rozpoczeta budowe fabryki sklejki na bazie drewna
z topoli. Maszyny od dostawcéw, takich jak Innergy czy Biele, beda dostarczane do konhca
tego roku. Rozpoczecie produkcji zaplanowane jest na wiosne 2019 r. Szacowna zdolnos¢
produkcyjna wynosi 50tys. m®rok. Dzieki dziatom badawczo-rozwojowym Losan forniry
topolowe bedg tagczone z innymi krajowymi gatunkami drewna. Produkowane sklejki gtéwnie
beda przeznaczone na eksport do Holandii, Francji, Niemiec, Wielkiej Brytanii i Stanow
Zjednoczonych.
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Grupa Losan to hiszpanska firma zajmujaca sie produkcjg i dystrybucjg ptyt drewnopo-
chodnych. Fabryki sg zlokalizowane w Hiszpanii, potudniowej Ameryce, Rumunii i Holandii

oraz centra dystrybucji w kilku krajach na catym Swiecie.
www.losan.es/en/losan/woodpedia/48-losans-newest-facility-inzamora-spain-continues-onschedule

Kronospan buduje fabryke sklejki

24 maja 2018 r. w biatoruskim miescie Smorgon holding Kronospan potozyt kamieh we-
gielny pod nowg fabryke do produkcji sklejki, sklejki laminowanej i forniréw. Przedsiebior-
stwo to bedzie zorientowane na eksport wyroboéw — ponad 90% bedzie sprzedawanych na
rynkach zagranicznych.

www.investinbelarus.by/en/press/news/two-woodworking-plants-in-smorgon-and-logistics-center-on-border-
with-poland/ z 9.01.2018
www.woodandpanel.com/news/article/dieffenbacher-gets-another-order-from-kronospan/ z 19.08.2018

Latvijas Finieris planuje zainwestowaé kolejne 200 min
euro

Grupa Latvijas Finieris jedna z najwiekszych firm na Swiecie produkujgcych brzozowe
sklejki w 2017 r zainwestowata 21 min € w rozwdj produktow i procesow produkcyjnych, a
takze w zwigkszenie wydajnosci i jakosci pracy. W tym roku podjeto decyzje o realizaciji
programu inwestycyjnego na lata 2018-2023 o wartosci 200 min €.

W ramach programu rozpoczeto realizacje projektdow majgcych na celu rozwoj zdolnosci
produkcyjnych przetworstwa brzozy na totwie w Kurzeme, litewskim zaktadzie Likmere i
finskim Sastamala; planowane sg rowniez inwestycje w rozwdj oferty sklejki brzozowej i
wzrost wolumendéw produkcji w ramach Grupy. Rozwdj regionalny i stabilizacja dostepnosci
zasobdéw surowcowych pozwala spojrze¢ pozytywnie w przyszto$¢, szacujgc wzrost obrotow
do 10% w 2018 r.

www.lesprom.com/en/news/Latvijas_Finieris_invests_Euro_200_million_in_its_mills_in_Lithuania_and_Finlan
d_84002/ z 18.08.2018

W Germersheim w Niemczech powstaje zaktad przetwarzania odpa-
déw drzewnych

Firma Nolte Holzwerkstoff ztozyta zamowienie w firmie Dieffenbacher na zaktad przetwa-
rzania odpadow drzewnych. Zgodnie z zapowiedzig, fabryka ma by¢ zbudowana w Ger-
mersheim w Niemczech do potowy 2019 r.

Firma Nolte Holzwerkstoff produkuje dziennie ponad 1500 m? ptyt wiérowych w nowocze-
snych zaktadach. Zaktad w Germersheim ma wydajno$¢ 550 tys. m*® surowej plyty widrowej
o grubosci 17 mm, 9 min m? rocznie ptyt powlekanych melaming oraz maszyny do ciecia
ptyt o wydajnosci 380 tys. m?® rocznie.

www.woodbizforum.com/nolte-holzwerkstoff-orders-a-waste-wood-processing-plant-for-its-production-site-in-
germany/ z 22.05.2018
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Rozwdj sektora ptyt OSB

Produkcja i popyt na ptyty OSB w Europie wzrastajg systematycznie od 2013 r., co prze-
ktada sie w inwestowanie w modernizacje starych i budowe nowych linii technologicznych.

Wedtug raportu European Panel Federation (EPF) 2016/2017, w 2016 r. produkcja piyt
OSB w Europie wzrosta w odniesieniu do 2015 r. 0 6,9%, tj. do 5,4 min m°.

W 2017 r. wzrosly tez o 490 tys.m® moce produkcyjne linii OSB w Europie i wynosity 6,5
min m®. Prace rozpoczety nowe zaktady: w szwajcarskiej grupie Krono w Vasarosnamény
na Wegrzech, Norbord w Inverness w Szkocji, SmartPly w Waterford w Irlandii i Norbord w
Genk w Belgii. W raporcie rocznym firmy Norbord podano, ze europejskie zaktady ptytowe
tej firmy w 2017 r. wykorzystywaty 99% mocy produkcyjnych, podobnie jak w roku poprzed-
nim.

Pozytywng sytuacje odnotowano tez w zamowieniach na urzadzenia. Wéréd 14 zamo-
wien ztozonych w firmie Dieffenbacher w 2017 r. cztery pochodzity z sektora OSB. Jedno
zamowienie dotyczyto nowej linii do formowania, prasy i linii wykonczeniowej w fabryce
Kronospan w Sanem w Luksemburgu, a pozostate trzy wydtuzen pras. W 2018 r. firma Dief-
fenbacher otrzymata 10 nowych zamoéwien na fabryki ptyt, w tym dwa na fabryki ptyt OSB.

W Europie popyt na ptyty OSB rosnie najszybciej w grupie ptyt konstrukcyjnych. W duzej
mierze wynika to z faktu, ze ptyty OSB sg wykorzystywane w miejscach, gdzie tradycyjnie
stosowano sklejke oraz ze wzrostu dziatalnosci budowlane;j.

W Ros;ji w lipcu 2016 r. Modern Lumber Technology (MLT), jeden z najwiekszych produ-
centow LVL w Europie z markg Ultralam, zlecit budowe zaktadu produkcji ptyt OSB o zdol-
nosci produkcyjnej 500 tys. m%rok w Torzhok, w regionie Tver, na pétnocny wschéd od
Moskwy. Obecnie jest to najwiekszy, rosyjski zaktad produkujacy ptyty OSB z prasg o wy-
miarach 9,5 x 59.9 m firmy Dieffenbacher ; prawdopodobnie prasa jest jedng z najdtuzszych
pras OSB w Europie.

Obecnie MLT zawarto Memorandum z rzgdem regionu Swierdtowsku na "tworzenie wy-
sokiej technologii produkcji z drewna" na Uralu. Pierwszg faza realizacji projektu bedzie
zaktad produkujgcy ptyty OSB o szacunkowej zdolnosci 300 tys.m>/rok.

Realizacja drugiej czesci projektu, w Kalevali w Pietrozawodsku, ma rozpoczg¢ sie w
trzecim kwartale tego roku. Zakonczenie inwestycji planowane jest na koniec 2024 r. Wow-
czas zdolno$é produkcyjna zwiekszy sie do 500 tys. m>.

Grupa Stroymontazh Technologiya planuje instalacje linii OSB o mocy 250 tys. m®> w
dzielnicy Tara w Omsku. Zaktad zostat zaméwiony w 2010 r., ale budowe wstrzymano w
2013 r. z powodu problemoéw finansowych. Obecnie poszukiwani sg inwestorzy i budowa
prawdopodobnie rozpocznie sie w drugim kwartale przysziego roku, a zostanie zakonczona
pod koniec 2022 r.
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Roéwniez Kronospan zwieksza zdolno$¢ produkcyjng ptyt OSB w Rosji. Linia, ktérej rocz-
na przepustowo$é bedzie wynosi¢ 500 tys. m® zostanie zbudowana w Ufa, Baszkirii i odda-
na do uzytku w trzecim kwartale biezgcego roku.

Tymczasem w Kronospan w Luksemburgu jesienig biezgcego roku zostanie zainstalowa-
na prasa ciggtego dziatania CPS + zastepujgca istniejacg prase wielokrotnego otwiera-
nia. Stara linia dziatata od 1996 r. i byla jedng z pierwszych tego rodzaju linii w Europie Za-
chodniej. Modernizacja zostata zaplanowana w catosci przy uzyciu narzedzi do projektowa-
nia 3D. Pozwolito to firmie Dieffenbacher na ,dostrojenie” struktury zaktadu do warunkow
terenowych, w duzej mierze unikajgc dodatkowych prac przygotowawczych. Umowa zostata
podpisana pod koniec maja, a oddanie do uzytku przewidziane jest jesienig 2018 r.

W 2016 r. SmartPly uruchomita nowg prase ContiRoll w Waterford w Irlandii. Ta 45-
metrowa prasa o szerokosci 3 m, opisywana wéwczas przez firme jako "najnowoczesniej-
sza, ciggta prasa OSB w Europie", zastgpita prase Washington Iron Works i zwiekszyta
moce produkcyjne z 350 tys. m* do 500 tys. m*®. Umozliwito to réwniez firmie SmartPly uzy-
skanie wiekszego zakresu szerokosci i grubosci ptyt oraz wymaganej jakosci.

W firmie Norbord zakonczono we wrzesniu zesziego roku budowe nowej linii OSB w
Inverness w Szkocji. Prase ciggtego dziatania Dieffenbachera dostarczono z Grande Prairie
w Ainsworth w Albercie w Kanadzie, gdzie byta wczesniej zainstalowana, ale nigdy nie byta
wykorzystywana. Dzieki nowej linii w firmie Norbord nastgpit wzrost rocznej zdolnosci pro-
dukeyjnej o 290 tys. m® czyli do 640 tys. m®.

Produkcja ptyt OSB rowniez rozwija sie w Chinach. We wrzesniu 2017 r. firma Treezo
Group ztozyta zamowienie w firmie Siempelkamp na kompletng instalacje do produkcji ptyt
OSB z prasg ContiRoll o wymiarach 8.5ftx30.4m. Firma produkuje juz sklejki, ptyty stolarskie
i podtogowe. Fabryka OSB zostanie zbudowana w Shandong i bedzie produkowac¢ lamino-
wane ptyty OSB do produkcji mebli. Z kolei Dieffenbacher dostarcza nowg linie do Guangxi
Hengxian Xin Weilin Panel Industry. Rozpoczecie budowy zaplanowano na listopad zeszte-
go roku, a wyprodukowanie pierwszej ptyty na drugi kwartale biezgcego roku.

Prezny rozwdj ptyt OSB znajduje odzwierciedlenie w wynikach finansowych producentow,
ktory mogt by¢ jeszcze bardziej pozytywny, gdyby nie wysokie koszty zywicy w ubiegtym
roku. Pozytywne wyniki finansowe przypisuje sie tez silnemu wzrostowi popytu na ptyty
OSB, szczegolnie w Wielkiej Brytanii i Niemczech. Problemy z zaopatrzeniem, ktére istniaty
na niemieckim rynku OSB od kilku miesiecy, rowniez pozostawity swoj slad w statystykach
handlu zagranicznego w pierwszym kwartale 2018 r. Wstepne dane Niemieckiego Federal-
nego Urzedu Statystycznego wskazuja, ze eksport ptyt OSB spadt w poréwnaniu z ubiegtym
rokiem, tj. do 132, 6 tys. m®. Eksport do Japonii zmniejszyt sie prawie o potowe. Redukcje
odnotowano w przesytkach do Szwecji (-19% do 9682 m?3), Francji (-19% do 2 676 m3) i
Belgii (-86% do 2,012 m?).

Przyw6z OSB do Niemiec wzrést o 9%, tj. do 197,3 tys. m® miedzy styczniem a marcem
2018 .
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Przedstawiciele firmy Nordbord twierdza, ze w Europie udziat ptyt OSB w rynku ptyt kon-
strukcyjnych wzrost z ok. 30% dziesie¢ lat temu do prawie 50% obecnie. Bazujgc na rekor-
dowym 2017 r. oczekuje sie, ze wzrost w Europie bedzie kontynuowany w biezagcym roku, a
biorgc pod uwage nowe moce produkcyjne mozna przypuszczac, ze w 2019 r. i w kolejnych
latach sklejka bedzie zastepowana ptytami OSB.

W potrocznych wynikach 2017/18 réwniez Egger's Building Products odnotowata 9,2%
wzrost zyskéw pomimo problemoéw zwigzanych z kosztami surowcow i ich dostepno-
Scig. Sprzedaz ptyt OSB wzrosta, przy czym najwiekszy wzrost odnotowano w Europie
Wschodniej. Egger przewiduje silny wzrost w drugiej potowie roku obrotowego.

Przedstawiciele firmy Krono Swiss twierdzg ze, mimo trudnosci z podaza i jakoscig
PMDI, a takze wysokimi cenami tych zywic, europejski popyt na ptyty OSB jest bardzo wy-
soki i przewyzsza podaz. Zapotrzebowanie na ptyty OSB pochodzi gtéwnoe z sektora bu-
dowlanego, ale dobra ogdlna sytuacja gospodarcza rowniez zwigksza popyt w innych sekto-
rach, takich jak przemyst opakowaniowy. Wzmocnienie gospodarek w Europie w potgczeniu
z brakami mieszkan oznacza, ze popyt na ptyty OSB bedzie wzrastat w najblizszej przyszto-
Sci.

Dzieki wysokiemu popytowi producenci mogli wprowadzi¢, w ubiegtym roku, wyzsze ceny
ptyt, w odpowiedzi na wyzsze koszty zywicy. W Wielkiej Brytanii ceny wzrosty o ok. 50% w
ciggu ostatnich 16 miesiecy; sklejka jednak réwniez wzrosta w cenie. ,Mimo ze cena plyty
OSB wzrosta o niespotykang dotad liczbe, pozostaje ona najtanszg certyfikowang ptytg
konstrukcyjng na rynku europejskim o co najmniej 10-15%".

Produkcja ptyt OSB w Ameryce Pétnocnej znacznie wzrosta w poréwnaniu z produkcjg
sklejki z drewna iglastego w drugim kwartale, po tym, jak te dwa gatunki ptyt osiagnety dosc¢
podobne wyniki w pierwszych trzech miesigcach biezacego roku. Wedtug raportu APA (The
Engineered Wood Association) produkcja OSB byta o 5,7% wyzsza w poréwnaniu z rokiem
ubiegtym. Najwiekszy wzrost odnotowano na potudniu i potudniowym wschodzie USA, gdzie
produkcja byta o 8,8% wyzsza niz przed rokiem. Produkcja ptyt OSB na pdtnocy Stanéw
Zjednoczonych byta w stagnacji (na poziomie 642 tys. m?). Produkcja kanadyjska wzrosta o
3,0% do 1,835 min m®. Kanadyjski eksport ptyt OSB ustabilizowat sie w pierwszym kwartale
biezacego roku po gwattownych wzrostach w trzecim kwartale (0 14,9% do 1,563 min m®) i
czwartym kwartale (0 18,1% do 1,598 min m®) 2017 r. Znaczna ilo$é ptyt OSB zostata wy-
eksportowana z Kanady do USA: w drugim kwartale 2017 r. Kanada wystata 1,314 min m®
do sasiada na potudniu, 1,448 min m® w trzecim kwartale i 1,463 min m® w czwartym kwar-
tale 2017 r.

Luizjana-Pacyfik uzyskata dobre wyniki finansowe w zaktadach produkujgcych ptyty OSB.
W najnowszych wynikach finansowych firma odnotowata wzrost sprzedazy w zaktadach ptyt

OSB w Chile i Brazylii.

www.lesprom.com/en/news/New_Taleon_Arbor_plant_opened_in_Tver_region_Russia_77649/
www.wbpionline.com/feature s/production-capacity-continues-to-grow-6135668/www.euwid-wood-
products.com/news/wood-based-panels/single/Artikel/germany-imported-9-more-osb-during-the-first-
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quarter.html
www.euwid-wood-products.com/news/wood-based-panels/single/Artikel/stronger-growth-in-north-american-
osb-production.html
www.euwid-wood-products.com/news/wood-based-panels/single/Artikel/canada-continues-to-export-large-
amounts-of-osb.html

Zmiany w handlu produktami drzewnymi miedzy USA a Chinami

taczna wartos¢ chinskiego handlu produktami drzewnymi (import i eksport) wzrosta w
2017 r. 0 10%, tj. do 156,4 mid USD. Import tymi produktami wzrést o 21% — wynosit 52,6
mld $US i byt znacznie wiekszy od wzrostu eksportu (1,3%). Najwieszym odbiorcg chinskich
produktéw drzewnych sg Stany Zjednoczone. Warto$¢ handlu zagranicznego wyrobami
drzewnymi miedzy tymi krajami w 2017 r. wyniosta 29 mid $US. Ale polityka antydumpingo-
wa i antysubsydyjna prowadzi do gwattownego spadku eksportu do USA. Narastajg napie-
cia handlowe miedzy tymi dwoma krajami po ogtoszeniu przez Stany Zjednoczone opfat za
chinskie towary o wartosci 50 mid $US.

Niedawno USA opublikowaty liste taryf celnych na chinskie towary o warto$ci 200 mid
$US, w tym produkty z drewna, tj. na: zrebki, wegiel drzewny, ktody drewna, inne produkty z
drewna, podktady, tarcice, okleine, drewniane podtogi, ptyty wiérowe, ptyty pilsSniowe, sklej-
ke, laminowane drewno, drewniane okna i drzwi, bambus i ratan, mase drzewng i makulatu-
re, papier i tektue, produkty z masy celulozowej i papieru oraz meble z drewna i do siedze-
nia.

W 2017 r. warto$¢ chinskiego eksportu produktow drzewnych znajdujgcych sie na liscie,
wynosita 16,365 mid $US, a wartos$¢ chinskiego importu produktéw drzewnych ujetych na
liscie — 8,27 mid $US.

Zmiany w taryfach amerykanskich, jesli zostang w petni wdrozone, bedg stanowi¢ po-
wazne wyzwanie dla chinskich przedsiebiorcow. Podatki zanim zaczng obowigzywac beda
poddane dwumiesiecznemu przeglgdowi, poczawszy od sierpnia br.
www.panelsfurnitureasia.com/en/news-archive/china-wood-products-trade-in-2017/2405 17-08-2018

Sytuacja handlu sklejka na totwie

Zgodnie ze statystykami handlu zagranicznego opublikowanymi przez Departament Le-
Snictwa w totewskim Ministerstwie Rolnictwa, w ciggu pierwszego kwartatu br. wyeksporto-
wano tgcznie 72 tys. m® sklejki z Lotwy, co stanowito spadek o 24,6% w poréwnaniu z ana-
logicznym okresem roku ubiegtego. Wartos¢ towaréw spadta o 17,7% do 51,9 min €.

Dostawy do Niemiec spadty o ponad potowe do 9,9 tys. m*. Mimo to w pierwszym kwarta-
le Niemcy pozostawaty najwiekszym odbiorcg sklejki z Lotwy. Eksport do Wielkiej Brytanii
réwniez znacznie spadt (0 29,2%) do 7,7 tys.m>. Natomiast do Turcji wzrést o 32,4% do 9,8
tys.m® sklejki. Pod wzgledem wielko$ci Turcja zajeta drugie miejsce wéroéd najwazniejszych
rynkow zbytu.
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Import sklejki wzrést w pierwszym kwartale br. 0 29,5% do 33,9 tys. m®. Warto$¢ importu
wzrosta 0 47,2%, tj. do 15,4 min €. Zdecydowanie najwieksze dostawy byty z Rosiji (0k.28,4
tys. m®).

www.euwid-wood-products.com/news/wood-based-panels/single/Artikel/latvian-plywood-exports-continue-to-
decline.html z 17.08.2018

Wptyw zmian klimatycznych na drzewostany plantacyjne

O pozytywnej roli laséw na zmiany klimatyczne naszej planety, jak tez o magazynowaniu
dwutlenku wegla w wyrobach z drewna powstato szereg publikaciji. Znacznie mniej jest do-
niesien na temat zmian w drzewostanach lesnych pod wptywem zmian klimatycznych. Nau-
kowcy z instytutow badawczych Scion i Manaaki Whenua przeanalizowali wptyw zmian
klimatu na zagrozenia bezpieczenstwa biologicznego laséw plantacyjnych Nowej Zelandii. Z
badan wynika, ze w przysziosci nowozelandzka Pinus radiata bedzie rosngé w szybszym
tempie niz obecnie, ale bedzie wyzsza i bardziej smukta. Podczas sekwestrowania wigkszej
ilosci dwutlenku wegla drzewa stang sie bardziej narazone na ekstremalne wiatry i pozary.

Zwiekszanie stezenia dwutlenku wegla w atmosferze bedzie tak wptywato na fotosynteze,
ze produktywnosc¢ sosny bedzie wzrastata sSrednio o 10% do 2040 r. i podwoi sie do 2090 r.

Jednak najwieksze zagrozenie dla laséw plantacyjnych Nowej Zelandii moze wynika¢ ze
zwiekszonych szkéd spowodowanych wiatrem; coraz bardziej smukte i wyzsze drzewa bedg
w wigkszym stopniu narazone na wichury. Ryzyko ztaman lub wykorzenienia mozna cze-
sciowo zredukowacé, poprzez praktyki lesne, takie jak czasowe przerzedzanie i wczesniejsze
zbiory.

Przewiduje sie tez, ze wzrosng dni zagrozenia pozarowego o 0k.70% do 2040 r. i do 80%
do 2090 r.

Nowa Zelandia obecnie jest pozbawiona znaczacych ilosci szkodliwych owadow, ale
wzrost populacji i tym samym wzrost uszkodzen mogg by¢ w przysztosci wyzsze. Wyzsze
temperatury bedg sprzyja¢ rozwojowi obcych gatunkéw i przyspiesza¢ rozwoj owadow.
Chwasty moga rowniez rozprzestrzeni¢ sie pod wptywem zmian klimatycznych i sta¢ sie
konkurencyjnymi dla roslin plantacyjnych.

Jeden z autoréw tych badan (Michael Watt) podsumowat 10-letnie badania w nastepuja-
cy sposob: "Okreslenie wptywu zmian klimatycznych ma zasadnicze znaczenie dla informo-
wania o krajowych strategiach gospodarczych, zarzgdzaniu lasami i kompensowaniu wzro-

stu emisji dwutlenku wegla w miare postepu kraju w kierunku gospodarki zerowej netto".

www.panelsfurnitureasia.com/en/news-archive/how-will-climate-change-affect-plantation-forestry/2416 z
18.08.2018

Europejskie Sympozjum Ptyt Drewnopochodnych

Jedenaste European Wood-based Panel Symposium odbyto sie w Hamburgu w dniach
10-12.X.2018 r. Organizatorami byli Fraunhofer Institute for Wood Research WKI i the Eu-
ropean Panel Federation (EPF) przy wsparciu the International Association for Technical
Issues related to Wood iVTH e.V. i Sasol Wax. W obradach uczestniczyto ponad 300 oséb z



-170 -

réznych czesci Swiata. Byli to producenci i uzytkownicy ptyt drewnopochodnych, a takze
przedstawiciele instytucji badawczych. 22 prezentacje pogrupowane zostaly w sesje po-
Swiecone rynkowi i trendom, surowcom, technologii procesowej, zastosowaniom motoryza-
cyjnym i meblarskim oraz wymaganiom miedzynarodowym.

W plenarnym bloku Jan Bergmann z Sonae Arauco w imieniu EPF méwit na temat obec-
nej sytuacji i wyzwan stojgcych przed europejskim przemystem materiatéw drewnopochod-
nych, a Torben Halbe z Deutscher Forstwirtschaftsrat na temat wykorzystania lasu jako
zrodta surowca dla przemystu ptyt drewnopochodnych. Profesor Tunga Salthammer z
Fraunhofer WKI przedstawit wyniki badan dotyczgce zrédet i emisji formaldehydu w otacza-
jacym powietrzu i w pomieszczeniach.

Prezentacje na temat trendow w branzy materiatdw drewnopochodnych skupity sie na
wykorzystaniu drewna z recyklingu, tréjwymiarowych polimerach na bazie drewna (WPC)
oraz wykorzystaniu ptyt, w tym ,lekkich” ptyt w budownictwie. Punkt widzenia uzytkownika
ptyt przedstawili Fabian Fischer z Volkswagen AG, Christian Ullrich z Nobilia i Venla Hem-
mila z IKEA. Zaprezentowali zastosowanie materiatéw drewnopochodnych w przemysle
motoryzacyjnym i meblarskim, a takze wymagania stawiane obecnie ptytom.

Na sympozjum podkreslono, ze 4.0 rewolucja przemystowa stanowi wyzwanie dla prze-
mystu ptyt drewnopochodnych. Prelegenci przedstawili plany strategiczne, cyfryzacje i duze
zbiory danych w tym przemysle. Oprocz wymienionych tematéw, przedmiotem wyktadow
byly nowe spoiwa hybrydowe, nieniszczagce metody badan ptyt, emisje LZO z materiatéw i
mozliwosci ich redukc;ji.

Na wystawie technicznej, ktéra towarzyszyta konferencji, dziesie¢ firm zaprezentowato
swoje produkty i ustugi.

Europejskie sympozjum poswigecone ptytom drewnopochodnym odbywa sie co dwa lata.
www.european-wood-based-panel-symposium.org

www.slideshare.net/basf/kauranat-presentation-at-11th-wbp-symposium z 31.10.2018
www.european-wood-based-panel-symposium.org/frontend/index.php?folder_id=734 z 5.11.2018

Przewodnik kaskadowego wykorzystanie biomasy

European Wood-Based Panels Federation (EPF) z zadowoleniem przyjeto wytyczne Ko-
misji Europejskiej dotyczgce kaskadowego uzytkowania biomasy.

Podczas Tygodnia Surowcéw w Brukseli (Raw Materials Week), Komisja Europejska
wydata przewodnik Cascading Use Biomass. Poradnik odnosi sie do gospodarki cyrkularnej,
ktorej dziatania majg na celu "zamkniecie petli cyklu zycia produktéw i materiatéw poprzez
utrzymanie ich wartosci w gospodarce tak dtugo, jak to mozliwe..." EPF podziela te wizje, w
odniesieniu do ptyt drewnopochodnych. W szczegdlnosci odnosi sie do fragmentu, w ktorym
podkresla sie wartos¢ ptyt drewnopochodnych do kaskadowania, a tym samym do gospo-
darki o obiegu zamknietym: "Produkcja ptyt drewnopochodnych uosabia zasady kaskadowe
polegajgce na tym, ze drewno i odpady drzewne o niskiej warto$ci sg zamieniane na nowe
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materiaty i produkty, redukujgc ilos¢ odpadéw i dodajac warto$¢, gdy przechodzg przez
kolejne procesy.

Przeniesienie ptyt do gtéwnego nurtu konstrukcji i mebli zmienito zaréwno sposoéb, w jaki
budowane sg gtdéwne elementy budowlane, jak i zaoferowato niedrogie meble na $wiatowy
rynek. Korzysci te zostaty osiggniete przy jednoczesnej redukcji odpaddéw i obnizeniu kosz-
tow".

Lowri Evans, Dyrektor generalna DG Grow (Directorate-General for Internal Market, In-
dustry, Entrepreneurship and SMEs), wezwata producentéw do zwiekszania wydajnosci
przy jednoczesnym zmniejszaniu emisji, aby Europa pozostata konkurencyjna do 2050 r. i
pozniej. Cztonkowie EPF jako przyktady tej polityki, podali ptyty wiérowe, w tym OSB, ptyty
pilsniowe, w tym MDF i sklejki, ze wzgledu na ich naturalne wtasciwosci magazynowania
wegla, jak réwniez na ich integralng role w koncepcji kaskadowej, a tym samym w gospo-
darce cyrkularnej.

www.europanels.org/epf-welcomes-the-european-commissions-guidance-on-cascading-use-of-biomass/ z 15
listopada 2018

www.europanels.org/wp-content/uploads/2018/11/Press-Release-Cascade-Use-of-Wood.pdf z 15 listopada
2018

Spotkanie Klubu du Bois

The European Panel Federation (EPF), the European Organisation of the Sawmill Indu-
stry (EOS) and the European Confederation of Woodworking Industries (CEI-Bois) zorgani-
zowaty w dniu 17 pazdziernika br. w Parlamencie Europejskim w Brukseli si6dme spotkanie
Klubu Bois pod przewodnictwem Marii Noichl, postanki do PE. W tej edycji skoncentrowano
sie na europejskim przemysle drzewnym oraz jego zagrozeniach i szansach.

Eurodeputowany Paul Brannen otworzyt spotkanie podkreslajac, ze gtéwny punkt Strate-
gii Biogospodarczej (the Bioeconomy Strategy) od 2012 r. wydawat sie nowatorskim zasto-
sowaniem biomateriatéw w dalszej czesci tancucha wartosci. Zaktualizowana strategia UE z
poczatku pazdziernika br. uznaje role biomateriatéw, a mianowicie drewna uzywanego do
budowy, odgrywa znaczenie w priorytetach UE, a jednym z nich jest budowanie przysziosci
neutralnej pod wzgledem emisji dwutlenku wegla zgodnie z celami klimatycznymi porozu-
mienia paryskiego. Uznanie to jest prawdopodobnie wynikiem udanego lobbingu i wspétpra-
cy z Komisja.

Napedzanie globalnej biogospodarki: trendy rynkowe i perspektywy europejskiego drew-
na sektora budowlanego przedstawita Margherita Miceli, Doradca ds. polityki, CEI-Bois.

Miceli rozpoczeta prezentacje cytujgc niedawno wydang (11.11.2018) unijng strategie
bioekonomiczna. Zwrdcita uwage na znaczenie zrdwnowazonego rozwoju i cyklicznosci —
dwie cechy przemystu drzewnego — jako kluczowe czynniki rozwoju gospodarczego UE.
Podkreslita, w jaki sposéb strategia uznaje wktad przemystu drzewnego w walce z global-
nymi zmianami klimatu spowodowanymi emisjami gazéw cieplarnianych (GHG). Potencjat
oszczednosci, to srednio 2,1 tony zaoszczedzonego CO, na tone uzywanego drewna w
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budownictwie zamiast betonu. Patrzgc na wktad ekonomiczny, sektor drzewny i meblarski
sg razem trzecim najwiekszym sektorem biogospodarki pod wzgledem zatrudnienia i pigtym
pod wzgledem obrotow.

Europejski przemyst tartaczny: rozwdj i tendencje na swiatowym rynku oméwit Diego Be-
nedetti, Economic and Policy Advisor, EOS D.

Problematyke ptyt drewnopochodnych : postep w 2017 r., mozliwoéci regulacyjne i ryn-
kowe w 2018 r. przedstawit Clive Pinnington, dyrektor generalny EPF.

Pinnington rozpoczat prezentacje informacjg, ze produkcja ptyt drewnopochodnych wzra-
stata $rednio o0 2,3% w ciggu ostatnich 5 lat (w poréwnaniu z 1,8% PKB w tym samym okre-
sie). Ten szybszy postep w sektorze ptyt niz PKB wskazuje na rosngcy popyt na te produk-
ty, ktdre sg coraz czesciej stosowane w meblach, budownictwie i innych aplikacjach.

Pinnington popart zwiekszong popularno$¢ na Harvested Wood Products (HWPs) w no-
wej strategii dotyczacej biogospodarki, a takze w ostatnim rozporzadzeniu LULUCF (land
use, land use change and forestry). Umieszczenie HWP i ptyt drewnopochodnych w sercu
tych dokumentéw oraz w Circular Economy to oczywiste ostatnie osiggniecia. Odnidst sie
tez do ostatecznego tekstu przeksztatconej dyrektywy (Renewable Energy Directive Recast)
w sprawie odnawialnych Zrédet energii, ktdra powinna zapewni¢ poszanowanie hierarchii
odpadow, a takze réwne warunki dla surowcow, wolne od nieuzasadnionych zaktécen na
rynku. Dyrektor EPF podziekowat postom do PE za ich wielkie wsparcie tych dziatan.

Patrzgc w przyszios¢, Pinnington zwrocit uwage postéw do PE na zagrozenia. Po pierw-
sze, na zagrozenie dla rownych szans, ktére wynikajg z dgzen panstw cztionkowskich do
uchwalenia wlasnego prawa, przewyzszajgcego regulacje europejskie. Dobrym tego przy-
ktadem sg LZO. EPF wspiera zharmonizowang europejskg polityke jednolitego rynku i
sprzeciwia sie krajowym tendencjom, ktore jg zagrazajg. Po drugie, w dgzeniu Europy do
energii odnawialnej nie mozna zaniedbac istniejgcych przedsiebiorstw. Europejska Agencja
Ochrony Srodowiska (EEA — European Environment Agency) stwierdzita, ze 72% rocznego
przyrostu netto (NAI — Net Annual Increment) w europejskich lasach jest obecnie zbierane,
CO 0znacza, ze jest ograniczona podaz. Konieczne jest, aby parlamentarzys$ci i organy regu-
lacyjne pamietali o tym, rozwazajgc przyszte wykorzystanie bioenergii. Na koniec, dyrektor
EPF pochwalit sprawozdanie IPCC (Intergovernmental Panel on Climate Change) z 8 paz-
dziernika 2018 r. w sprawie zmian klimatycznych, w ktérym podkresla sie potrzebe sadzenia
wiecej drzew. Na zakonczenie Pinnington, wezwat do wiekszego wykorzystania HWP, ta-
kich jak pityty na bazie drewna, ktére mogg przediuza¢ cykl weglowy. Dzieki temu bedg
wprowadzane zaawansowane technicznie produkty do codziennego zycia, ulepszajac je i
przynoszac korzysci naszej planecie w tym samym czasie.

https://europanels.org/report-club-du-bois-october-2018/ z 10 listopada 2018
https://europanels.org/wp-content/uploads/2018/11/Club-du-Bois-Report-October-2018.pdf
https://ec.europa.eu/clima/lulucf_en
www.ipcc.ch/pdf/session48/pr_181008_P48_spm_en.pdf z 30 pazdziernika 2018
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STEICO przyczynia sie do rozwoju polskiego budownictwa
drewnianego

Czarnkéw, 18 pazdziernika 2018: Domy z drewna stajg sie coraz bardziej popularne.
Zgodnie z wynikami aktualnych badan ponad 70% ankietowanych Polakéw chciatoby
mieszka¢é w domu drewnianym. Jednoczesnie polski rzad chce wspiera¢ budownictwo
drewniane. W tym celu powotana zostata spotka Polskie Domy Drewniane, ktéra ma za
zadanie wspieranie budownictwa mieszkaniowego przy wykorzystaniu technologii energo-
oszczednego budownictwa drewnianego. To jeden z projektow realizowanych w ramach
programu Mieszkanie plus, ktory nie tylko przyczyni sie do zwiekszenia dostepnosci miesz-
kan, ale pomoze w rozwoju sektora energooszczednego budownictwa i oferowanych w jego
ramach nowoczesnych technologii. Zwiekszone zuzycie drewna z rodzimych laséw ma zre-
dukowac¢ koszty budowy i wzmocni¢ rozwdj polskiego budownictwa.

Idea ta jest bliska réwniez firmie STEICO. Wieloletni partner polskiego budownictwa
drewnianego, realizuje obecnie w zaktadzie w Czarnkowie (koto Poznania) budowe zauto-
matyzowanej linii do produkcji gotowych elementow domoéw drewnianych. Nowoczesne
maszyny produkcyjne firm Weinmann i Hundegger pozwolg na precyzyjne, szybkie i szcze-
golnie ekonomiczne wytworzenie elementéw dachu, Scian i stropow. Podstawe produkciji
ww. elementow budynku stanowi system konstrukcyjny STEICO z jego innowacyjnymi ele-
mentami nosnymi z drewna oraz ekologicznym systemem izolaciji.

Produkcja elementéw gotowych bedzie stanowi¢ wkrétce nowg ustuge firmy STEICO,
oferowang firmom zajmujgcym sie budownictwem drewnianym. STEICO nie bedzie jednak
wystepowaé w charakterze producenta domoéw drewnianych — wyjasnia Waldemar Motyka,
wiceprezes zarzadu STEICO CEE Sp. z o.0.

Nowa Oferta ma przyczyni¢ sie do zwiekszenia wartosci dodanej w polskich firmach z te-
go obszaru. Przeniesienie realizacji gotowych elementéw na innego wykonawce, pozwoli
zmniejszy¢ koszty produkcji, a zwolnione w ten sposéb zasoby finansowe bedzie mozna
spozytkowa¢ w obszarach pozwalajgcych na uzyskanie wyzszych dochodow, takich jak
doradztwo i montaz bezposrednio na budowie — dodaje wiceprezes Motyka. — W ten sposob
firmy oferujgce budowe doméw drewnianych zwiekszg swojg roczng produkcje, nie zwiek-
szajgc zasobow personalnych i redukujgc istniejgce koszty.

Potencjat produkcyjny elementéw domow drewnianych wyniesie kilka tysiecy elementow
rocznie. Bedg one produkowane na podstawie dokumentacji CAD, ze spetnieniem wymo-
gow okreslonych przez firmy budujgce domy drewniane i dostarczane bezposrednio na
budowe. Obecnie trwa montaz maszyn produkcyjnych, a dodatkowych informacji mozna
zasiegngc¢ w dziale sprzedazy STEICO Polska.

Tekst zostat zamieszczony w Biuletynie za zgodg firmy STEICO

http://branzadrzewna.pl/2018/10/22/steico-przyczynia-sie-do-rozwoju-polskiego-budownictwa-drewnianego/ z
18.10.2018
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Plany gospodarki cyrkularnej IKEI

IKEA planuje zostac¢ liderem w dostosowywaniu sie do globalnych trendéw, takich jak go-
spodarka cyrkularna, urbanizacja i niepewne zatrudnienie. Firma ogtosita diugofalowg stra-
tegie zgodnie z zasadg: People & Planet Positive 2030.

Strategia ta polega na dostosowaniu sie do przysziosci, w ktérej coraz bardziej bedzie
odczuwalny niedobér zasobéw i urbanizacja. Firma zobowigzuje sie pracowa¢ w mys| zato-
zeh gospodarki cyrkularnej i by¢ neutralna dla klimatu pod wzgledem emisji dwutlenku we-
gla do 2030 r. Oznacza to, ze IKEA zamierza wykorzystywa¢ surowce odnawialne i pocho-
dzgce z recyklingu do wytwarzania swoich produktéw. Firma opracowata strategiczny do-
kument do 2025 r. pod tytutem "Three Roads Forward". Te trzy drogi koncentrujg sie na
dostepnosci produktéw, ich przystepnosci cenowej i wpltywie produktéw na Srodowisko.
Firma podjefa globalne zobowigzanie usuniecia do 2020 r. ze wszystkich produkowanych
asortymentéw jednorazowych elementoéw z tworzyw sztucznych.

IKEA sprzedaje olbrzymig ilos¢ elementéw wykonanych z ptyt MDF, ktére mogg by¢ wy-
twarzane z wtokien pozyskanych z drewna z recyklingu i opracowuje alternatywne formy
konstrukcji mebli. Dla konsumenta oznacza to, ze w stosunkowo niedalekiej przysztosci
klasyczne produkty firmy beda wygladaty inaczej. Chodzi tu m.in. o elementy mebli, w kto-
rych obecnie wykorzystuje sie sruby, metalowe tuleje, zawiasy. Juz w ubieglym roku firma
zaprezentowata serie mebli, w ktérych zastosowano technologie "klikniecia", dzieki czemu
podczas montazu nie trzeba stosowac¢ srub ani kluczy i czasowo jest on krétszy o ok. 80%.
Dodatkowo meble sg o wiele fatwiejsze w przenoszeniu i tatwiejsze w recyklingu.

Firma planuje nie tylko sprzedaz nowych produktéw ale i swiadczenia nowych ustug w
celu przedtuzenia cyklu zycia mebli. Przyktadem jest inicjatywa ze szwedzkim rynkiem z
drugiej reki” Blocket”, ktéra pozwala Ikea’s premium members (Family) reklamowa¢ swoje
produkty bez ptacenia, sprzedawac rézne czesci zamienne do mebli, przyjmowaé uzywane
przedmioty.

Aby osiggnaé¢ zamierzenia klimatyczne firma podwoi do 2020 r. zakup energii ze zrédet
odnawialnych. Niedawno IKEA zainwestowata ok. 1,7 mld $USD w energie odnawialng.
Firma planuje zmniejszy¢ Slad weglowy we wszystkich dziedzinach o 80% odniesieniu do
2016 r., a warto nadmienic¢, ze w 2016 r. IKEA ogtosita, iz zmniejszyta slad weglowy o poto-
we w odniesieniu do 2010 r. Zatozenia te sg zrealizowane m.in. dzieki surowym wymaga-
niom stawianym dostawcom, materiatom, projektantom i transportowi. W 2025 r. emisje
spowodowane dostawami do domow majg spas¢ do zera. IKEA umozliwia tez swoim klien-
tom oszczedzanie i generowanie energii odnawialnej w ich domach, za posrednictwem
montowanych na $cianach od 2017 r. pakietow solarnych.

Nowa strategia IKEI moze by¢ postrzegana jako konsolidacja juz istniejgcych inicjatyw
firmy w zakresie zrbwnowazonego rozwoju.
www.fatherly.com/news/ikea-sustainability-plan/ z 10.06.2018
www.panelsfurnitureasia.com/en/news-archive/ikea-announced-this-month-an-ambitious-plan-to-go-totally-
green-by-the-year-2030/2233 z 22.06,2018

www.propertynews.pl/centra-handlowe/ikea-ma-plan-meblowy-gigant-chce-byc-bardziej-eko,65129.html
03.07.2018
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