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AKTUALNOSCI

Innowacyjne impulsy dla przemyshu tworzyw drzewnych

Technika i technologia na ,,Ligna '97”

Przygotowanie surowcéw
Plyty OSB jako material podstawowy do wytwarzania ptyt budowlanych i nosnikéw znalazly si¢ w centrum

uwagi. Podczas gdy w Ameryce Péinocnej rynek istotnie eksploduje, wspierany przez zwykle tam lekkie budowni-
ctwo drewniane, to w ,,postarzalej” Europie panuje jeszcze silna ostroznosé. W kazdym badz razie réwniez i tu
weszly juz do ruchu dwie instalacje, a wéréd nich pierwsza — pomija si¢ majacego juz 10 lat poprzednika w USA,
ktory swiadczyt eksperymentalnie wartosciowe ustugi — z prasg o dziataniu ciagtym (Conti-Roll).

Skrawarka pierscieniowa nozowa do wytwarzania wiéréw typu wafer i strands z drewna okraglego

Do skrawania wchodzi w rachube w pierwszym rzedzie drewno przemystowe (dtugie). Wprawdzie widry na
plyty OSB dadza si¢ rowniez wytwarzaé z odpadéw tartacznych, jednak widry te pod wzglgdem geometrycznym
wypadaja bardzo réznie, w sumie — mniej dobrze. Jako najbardziej odpowiednie ofiarowujg si¢ skrawarki nozowe
pierscieniowe, poniewaz material widrowy poprzez pierscien nozowy zgodnie z zasada struga gladzika moze wy-
stgpowaé w pelni swobodnie, nie ograniczony i nie uszkodzony przez przestrzenie na wiéry (w narz¢dziu tnacym
takim jak np. pita tarczowa — przyp. ttum.).

Tendencja idzie w kierunku cienszych, jeszcze bardziej wrazliwych wiérow: zamiast wiéréw o grubosci 0,7 do
0,8 mm juz tylko — o grubosci 0,5 mm. Przez to jeszcze dalej ro$nie wymaganie stawiane wydajnosci ilosciowej
* skrawarek. Szczegdlnie do obrobki wstegpnej drewna iglastego jest wiaczony rozdzielacz widréw (Spanaufteiler), w
ktérym przeciwbiezne wirniki najpierw wyréwnany réwnolegle do widkien materiat widrowy tamia. I tak sa w po-
dazy skrawarki pierscieniowe nozowe do dtuzyc (Pallmann PZU) o mocy napedowej 925 kW silnika gtéwnego.
Dostarczaja one okoto 27,5 t/godz. z.s.m. wiéréw typu strands (widry wydtuzone) o grubosci 0,55 mm.

Skrawarki pierscieniowe nozowe sg z powodzeniem stosowane i staja si¢ coraz wigksze i bardziej wydajne,
stato si¢ wigc zrozumiale zastanowienie si¢ nad racjonalizacja ostrzenia nozy. Dzi$ pracuje si¢ z pierscieniami wy-
miennymi, ktérych wymiana w zaleznosci od wielko$ci trwa juz tylko od 20 do 45 minut. Ostrzenie odbywa si¢ w
duzym stopniu automatycznie w pierscieniu z wbudowanymi nozami.
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Mogacy stuzyé za przyklad przebieg (Maier MSA), zawsze cztery noze w cyklu, to: poluzowanie $rub unieru-
chamiajacych — zwiekszenie wystawania nozy dla dostgpnosci tarczy szlifierskiej — ostrzenie rewersyjne za pomoca
czterech tarcz szlifierskich na jednym suporcie — wciagnigcie nozy znowu do pozycji roboczej — $ciagnigcie Srub
unieruchamiajacych noze. Piercienie nozowe sa kodowane, pozwala to na prowadzenie dokumentacji zyciorysu
(pierscieni — przyp. ttum.) ze wszystkimi waznymi danymi.

Drewno pouzytkowe jest od wielu juz lat poddawane obrébce wstepnej w celu uzyskania nowego surowca. Spor
bedzie prawdopodobnie jeszcze dtugo trwatl odnosnie tego czy nie byloby rzecza bardziej korzystna wykorzystywac
termicznie caly sortyment to jest go spalaé podobnie jak z6ity wor (Gelbe Sack) jest weiaz kwestionowany.

Drewno pouzytkowe — nie bez probleméw surowiec dla przemystu tworzyw drzewnych
Do czyszczenia i rozdrabniania stosowane sg kompletne instalacje (firm Maier i Pallmann), ktore si¢ juz wielok-

rotnie potwierdzity. Korzystaly one z pionierskich dokonan przemystu ptyt widrowych, ktéry ten sortyment wyko-
rzystuje wprawdzie rzadko ale w tym przypadku konsekwentnie. Péisrodkami nic sig¢ tu nie uzyska bowiem proces
jest kompleksowy zwlaszcza ze wzgledu na liczne stopnie czyszczenia : odpylanie, oddzielanie czg¢sci magnetycz-
nych i materiatu cigzkiego wraz z cewka wyszukujaca metale kolorowe. Poza tym wysokie zuzycie narzedzi uderza
przez diugi czas w ksiggi handlowe (schligt — nachhaltig zu Buche).

Czy do wykorzystania termicznego czy tez do wstgpnej obrobki surowca rozdrabnianie materiatu jest zawsze
konieczne. Rowniez i tu do zastosowania wchodza maszyny o zdumiewajacych wymiarach. W najwigkszej dostar-
czonej dotychczas instalacji pracuje mtyn mlotkowy udarowy (Pall-Hammermiihle o cig¢zarze transportowym 110
ton dla wydajnosci ilosciowej od 80 do 90 ton/godz. do wykorzystania termicznego i 40 ton/godz. do wykorzysta-
nia materiatowego (Pallmann PHPH 16-23). Materiat jest doprowadzany poziomo i w jed.nostoimiowym procesie —
a wiec bez wstepnej tamarki rozbijany do uzyskania produktu posredniego lub koncowego.

Staranne sortowanie wstgpne zawsze si¢ oplaca, juz tylko dlatego, Ze sortyment ten nie moze zawiera¢ materiatu
zanieczyszczonego w wyniku impregnacji. Praktykowane jest stosowanie wolnoobrotowych wstepnych tamarek,
ktére powoduja rozdrobnienie zgrubne, przy ktdrym juz duze ciala obce sa oddzielane i usuwane sa magnetycznie
wzglednie mechanicznie wraz z duza czgscig pyhu.

We Wtoszech nastawia si¢ zaklad plyt wiérowych z dwiema prasami jednopdtkowymi w pelni na stosowanie
drewna pouzytkowego i zaméwit on niedawno pras¢ Conti-Roll o diugosci 50,2 m (Dieffenbacher CPS240-50,2/S).
Po uruchomieniu bedzie tam w ciagu doby wytwarzane 2000 m’® ptyt widrowych w 100% z drewna pouzytkowego,
ktdre jest sprowadzone z szerokiej okolicy, ktéra poprzez Austrie si¢ga do Niemiec Potudniowych.

Przyjazne dla Srodowiska suszenie wiéréw upraszcza utylizacje oparéw
Juz zawsze bezproblemowe byly suszarki korytkowe z wiazkami rur (R6hrenbiindel-Mulderbockner) ze wzgle-
- du na posrednie ogrzewanie i ,,delikatne” temperatury suszenia ze spojrzeniem na utylizacje oparéw. Podstawowa
idea zostata przeniesiona na wydajniejsze i na bardziej zawarte w ruchu ciaglym suszarki bgbnowe. Podczas gdy w
suszarce korytkowej wiazki rur si¢ obracaja to takie wiazki rur w suszarce bebnowej (firma Biittner) sa wbudowane
na state. Pracuje ona przy temperaturach ponizej 200°C i dlatego nadaje si¢ szczegdlnie dobre do wykorzystania w
ramach gospodarki energetycznej skojarzone;.

Ze wzgledu na niskie temperatury uwalniane sg tylko mate iloéci lepkich substancji tak ze umieszczony dalej
filtr tkaninowy wystarcza do czyszczenia oparéw. Strumieni goracego gazu wspomaga jedynie transport mecha-
niczny wiéréw. Z tym zwigzane jest istotnie mniejsze zapotrzebowanie na energig elektryczna pomierzone przy zu-
zyciu bezposrednio ogrzewanych suszarek.
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Rolkowe systemy nasypowe uzupelniajg mozliwosci techniczne
ClassiFormer (Sunds Defibrator) rozpoczat swdj normalny zwycieski pochdd przed czterema laty. Okazato si¢

jak gdyby nowa zasada chciata wyprzeé catkowicie pneumatyczne glowice nasypowe i po czeéci wyprzeé mecha-
niczne systemy nasypujace warstwe wewngtrzna. Tymczasem uspokoit si¢ nie tylko Gerangel o patenty lecz réw-
niez umocnita si¢ ocena instalacji nasypowych pracujacych wedtug zasady sit rolkowych lub sit walcowych.

Jako wazne korzysci systemy nasypu rolkowego w poréwnaniu z zasadg nasypu pneumatycznego przynosza 0sz-
czgdnos¢ na materiale rzedu wielkosci 1,0% dzigki bardziej réwnomiernemu rozdzieleniu gestosci na szerokosci
produktu i zarazem nabierajacej znaczenia oszczgdnosci w nakladzie energii, ktéra sie w ciagu roku liczy liczba,
szesciocyfrowa, przynajmniej w Niemczech z ich wysokimi cenami pradu. Ilo$ci powietrza odlotowego sg znacznie
mniejsze. Poza tym materiat widrowy — jak do sita nie nalezalo oczekiwaé inaczej — jest sortowany doskonale
wedtug wielkosci, tak ze material o duzej powierzchni nie moze dostaé sie do frakcji drobnych.

1. Wymiennik ciepta

2. Doprowadzenie pary/odprowadzenie kondensatu
3. Podawanie materiatu

4. Suszarka bebnowa

5. Filtr tkaninowy

6. Wypadanie materiahu

7. Powietrze odlotowe

L

Rys. 1. Suszarka bgbnowa z rurami o wydajnoSci suszenia 10 do 20 tys. kg wody na godzing (Rys. Biittner)
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Pomimo wymienionych znacznych korzyséci pneumatyczne glowice nasypowe rowniez i dla warstw zewngtrz-
nych nie zostaly wyparte z rynku, poniewaz — jak mozna bylo ustysze¢ — tylko z ich uzyciem dadzg si¢ wytworzy¢
naprawde doskonale warstwy zewnetrzne. Nasypywarki walcowe sortuja czastki o wielkosci nie mniejszej niz 0,5
mm odpowiadaja wiec wymogowi bardzo drobnej warstwy zewngtrznej. Frakcjonowanie pneumatyczne natomiast
sortuje miarodajnie (maBgeblich) wedtug ci¢zaru, tylko przy matym udziale wedtug ksztaltu, tak ze zawsze najlzej-
szy materiat widrowy przechodzi na zewnatrz, przy czym oczywiscie trzeba zadbaé o majace duza powierzchnig
bardzo lekkie widry lotne.

Do nasypywania warstwy wewnetrznej wchodza do uzycia w dalszym ciggu przewaznie wyprébowywane juz
mechanicznie systemy nasypowe poniewaz tutaj separacja widr6w jest niepozadana. Dlatego zwykle dzis systemy
nasypowe skladaja si¢ konwencjonalnie z pneumatycznych glowic nasypowych do warstw zewngtrznych, z ko-
niecznej ilosci mechanicznych glowic do warstwy wewngtrznej lub w miejsce nasypywarek pneumatycznych — z
rolkowych maszyn nasypowych.

»INowe” substancje wyjsciowe jako surowiec do tworzyw warstwowych
Pewna poétnocnoamerykarska kooperacja farmerska poszukiwata przynoszacego korzysé¢ zastosowania dla odpa-

déw powstajacych w duzych ilosciach przy prasowaniu oleju sojowego. Przyklad pokazuje jakim wielorakim wy-
maganiom sprosta¢ musza w obecnych czasach instalacje do nasypywania. Wytloczyny z soji sa mielone. Zawieraja
one specjalng skrobig, ktdra jest naturalnym $rodkiem wigzacym, ale jako taki dziata z opéznieniem, dlatego jest
wspomagana przez dodatek 0,5% PMDI.

Do maki sojowej jest dodawana poprzez wymieszanie pocigta na drobno makulatura (fein zerlegtes Altpapier) z
udziatem okoto 50% a dla uzyskania specjalnych efektow réwniez i zgranulowane (=rozdrobnione na drobno) resz-
tki z tworzyw sztucznych. Wszystko to jest zabarwione na wskros, nastgpnie usypane w kobierzec, a potem spraso-
wane w plyty, ktére dostarczajg efektu granitu ale tak jak i tworzywa drzewne dadza si¢ przerabiaé na kuchenne
plyty robocze, na plyty do umywalek, na podiogi itd.

Na tej samej instalacji ma byé wytwarzany réwniez inny produkt — ze slomy sojowej. Catkowicie rézne
materialy sa przez jedna i ta sama instalacj¢ nasypowa (Schencka) formowane w kobierzec a nastgpnie prasowane.

W tym miejscu wspomnie¢ réwniez o nowego rodzaju plycie gipsowo—widknistej, ktéra usypywana jest w war-
stwy (Schenck). Jej warstwy zewngtrzne skladaja sie z widkien z makulatury i z gipsu, a warstwa wewnetrzna ma
dodatkowy udziat perlitu. Produkt ten wykazuje przy gestosci okoto 900 kg/m’ takie same warto$ci na zginanie
(6N/mm?) jak jednowarstwowe ptyty gipsowo—wi6kniste o gestosci 1250 kg/m?®. Phyty te daja si¢ fornirowaé i obra-
bia¢ podobnie jak ptytowe tworzywa drzewne. Dlatego jest mozliwe ich uzycie do urzadzen zabezpieczonych przed
pozarem.

"Technika prasowania Conti dominuje akcj¢

Technika prasowania Conti osiagneta tymczasem stan techniczny, przy ktérym nie da si¢ juz wiele poprawi¢.
Réwniez i tutaj wystgpuje tendencja do coraz wigkszych instalacji. I tak w USA jest montowana druga na $wiecie
instalacja Conti do produkcji ptyt OSB. Ma ona osiem stdp szerokosci (2,44m) i 48,5 m dhugosci (Contiroll). Z tru-
dem przychodzi znalez¢ przekonywujace argumenty na korzy$é techniki cigglego prasowania dla ptyt OSB.

Istotne argumenty odpadaja, poniewaz nie mozna si¢ liczy¢ z oszczednoscia surowca, a elastycznos$é formatu da
si¢ zrealizowaé réwniez i w przypadku pras wielopétkowych. Zmniejszenia maksymalnego formatu uzytkowego
prowadza tu oczywiscie do strat zdolnosci produkcyjnej na diugosci i szeroko$ci w przypadku pras Conti natomiast
— tylko na szerokosci. Ten triumf kiuje wobec rosnacej produkeji komisje klientéw. Réwniez i niechybnie wyzsza
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doktadnos¢ grubosci optaca si¢ jako pozytywny argument za technikg prasowania Konti ptyt OSB, przede wszyst-
kim dlatego, ze na budowie do zastosowania wchodza plyty przewaznie nieszlifowane.

Znacznie wyzsze koszty inwestycyjne dla pras Conti do produkcji ptyt OSB musza si¢ amortyzowac z wyzszej
wydajnoéci ilosciowej 0 czym nie ma jeszcze jednoznacznej wypowiedzi. Odpadajac czasy jalowe uwarunkowane
systemem ale réwniez i jednostkowe czasy prasowania zmniejszaja si¢ z 11 do 12 sek/mm dla pras wielopdtko-
wych do przypuszczalnie 8 do 9 sek/mm dla pras Conti. Zdarzajace si¢ po raz pierwszy stosowanie stalowych tasm
prasujacych o gruboéci 3 mm (ta$my firmy Bermdorf w firmie Kronopol o diugosci 88 mm i szerokosci 3,02 m oraz
tasmy firmy Sandvik dla firmy J.M. Hubera, USA o dlugosci 118 m, o szerokosci 2,67 m po 7,5 t na tasmg) w
pofaczeniu z uwarunkowanym wigksza gruboscia ta$my prasujacej zwigkszeniem S$rednicy bgbna zwrotnego
podrazaja dodatkowo inwestycje. Tylko jednostkowe koszty inwestycyjne w DM/m® dadza si¢ kalkulacyjnie po-
réwna¢ z posiadanymi wartosciami do§wiadczalnymi.

Aby skrécié czasy prasowania pltyt OSB czesto bardzo grubych i zaklejonych bgdacymi no$nikami reakcji zywi-
cami fenolowymi pracuje si¢ ponownie z podiaczong z przodu doskonale sterowana komora klimatyzacyjna, w kto-
rej duze widry sa ogrzewane do temperatury wynoszacej okoto 70°C i przy tym sa nawilzane catkiem lekko. Wiéry
s przy tym nie tylko cieple lecz réwniez i gigtkie z zaleta w miar¢ wyréwnania ggstosci na grubosci wyrobu
(Siempelkamp).

Powracajace znowu od dziesigcioleci, w duzych odstgpach, proby stosowania stomy pszenicznej jako surowca
do produkcji ptyt znajduja nowe wydanie w projekcie kanadyjskim, dla ktérego spoéldzielnia farmeréw petni obo-
wiazki jako zleceniodawca. Jest tu stosowana réwniez prasa o dziataniu ciaglym o diugosci 42,6 m (Dieffenbacher
CPS 310-42,6/S). Stoma pszeniczna jest roztwarzana za pomocg miynéw miotkowych lub rafineréw przewaznie
bardzo drobno w kierunku ptyt MDF aby tupiny nie przeszkadzaly zaklejeniu, co si¢ odbywa z uzyciem PMDI.

W Europie Srodkowej tego rodzaju dziatalnosci sa nie do pomyslenia poniewaz do tego musialyby by¢ idealne
warunki. Dla instalacji o wydajnosci 700 m® (na dobg — przyp. thum.) przypada stoma w Kanadzie w okregu tylko o
promieniu 30 mil (48,3 km) a klimat jest tak korzystny, ze przez rok moze by¢ ona sktadowana pod gotym niebem
bez ponoszenia szkdd. Poza tym jest ona tak dobra jak zadne drewno jako surowiec w amerykanskim ,,pasie
pszenicznym”.

Istotnym problemem przy stosowaniu tworzyw ptytowych ze stomy pszenicznej jest ich przeréb. Na warstwie
pylastej Zdzbta (an der Silikoseschicht des Halms) narzedzia $cieraja wigcej niz wprost proporcjonalnie. Okolicz-
nos¢ ta da si¢ zaakceptowaé, gdy ptyty formatyzuje si¢ do celéw budowlanych a nie sg one obrabiane doktadnie na
meble. Zaklejenie PMDI nadaje ptycie jako$é V100.

Ale ptyty ze stomy o duzej gestosci moglyby znowu na znaczeniu uzyskaé dodatkowo dwa argumenty : rosnacy
w tej chwili silnie rynek elementéw podlogowych dostarcza zapotrzebowania na twarde, cigzkie, bardzo odporne

‘na Sciskanie tworzywa podlozowe i wchodzace z nimi do stosowania bardzo odporne na $cieranie i natadowane
proszkiem korundowym overlays powodujg i bez tego bardzo wysokie zuzycie narzedzi, ktéremu moga sprostaé
tylko najnowsze narzedzia MKD

Ich ostrza z monokrystalicznego diamentu (MKD — skrét od monokristalliner Diamant — przyp. thum.) przewyz-
szaja drogi pracy (pomigdzy kolejnymi ostrzeniami — przyp. tlum.) ostrzy z polikrystalicznego diamentu (PKD —
skrét od polykristalliner Diamant — przyp. ttum.)wielokrotnie. Narzgdzia tego rodzaju teraz naturalnie doréwnuja
tez ptycie podiozowej ze slomy pszenicznej z przyczyn kosztowych na razie tylko tam, gdzie one i bez tego sg
uzywane.

Holz—Zentralblatt, 1997, nr 68 z 06.06.1997 r., s. 1022 inr 70z 11.06.1997 r., s. 1071
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Powierzchnie z drewna. Nowosci w zakresie obrobki, uszlachetniania i
badan

Drezdenski Instytut Technologii Drewna z interesujgcym sympozjum na ,,Interzum '97”

W ramach ,Interzum '97” zostaly 5 maja w Congre—Centrum—Ost targéw kolonskich zreferowane przez Ihd
(Instytut Technologii Drewna w Dreznie — przyp. ttum.) w temacie ,,Powierzchnia: Obrébka. Uszlachetnianie. Ba-
danie” przed okoto 35 zainteresowanymi stuchaczami z badan i przemyshu wybrane wyniki robocze to tej tematyki.
Na wstepie kierowniczka tego instytutu dr Margot Scheithauer poinformowata o pozycji zadan tego Instytutu i o je-
go obecnych punktach cigzkosci.

W wykladzie ,,Wygtadzanie rolkami tagodnych krawgdzi (Softkanten) i listew profilowych z ptyt MDF i drew-
na” poinformowali jego referenci dr Ingrid Fuchs i Claus Sandig (oboje z Ihd) o nowych rozpoznaniach w zakresie
bezwidrowej obrébki powierzchni. W praktykowanych obecnie tradycyjnie metodach uzyskuje si¢ przyjemne po-
wierzchnie (ansprechende Oberflichen) poprzez wielokrotne szlifowanie, lakierowanie zabezpieczajace (Versie-
geln), (lakierowanie lakierem z zywic sztucznych majace na celu uzyskanie na powierzchni np. podiég powlok
znacznie zmniejszajacych ich zabrudzenia a takze znaczne zmniejszenie $rodkéw konserwujacych te powloki —
przyp. thum.) i lakierowanie zwykle (Lackieren).

Wygladzanie rolkami plyt MDF i drewna

Pojawiajace si¢ koszty, a takze i emisje z powodu dodatkowego kosztu materialowego oraz szlifowania, jakie
wiasnie przy profilowaniach przewaznie jeszcze rgcznie jest przeprowadzane, wymagaja jednak nowego ukierun-
kowania na przyszle mozliwosci rozwiazan. Z tej przyczyny zostala rozwinieta przez Ihd dla obrébki CNC (ze ste-
rowaniem numerycznym za pomocg komputera — przyp. thum.y profilowanych frontéw z ptyt MDF nowa metoda —
wygtadzanie rolkami (Rollgldtten).

W przypadku wygladzania rolkami rozchodzi si¢ o wariant wygtadzania termicznego, w ktérym po procesie fre-
zowania zastosowanie znajduje wiele luznych, obracajacych si¢ wspoétbieznie, ogrzewanych elektrycznie rolek
wygladzajacych. Szybkosci posuwu wynosza tu okoto 20 m/min. Ilo$¢ i $rednice rolek wygtadzajacych okreslaja
wymagany dla przewidzianej szybkosci posuwu czas zetknigcia.

Zaleta tej metody jest mozliwos¢ wiaczania istniejacych juz tras obrobki formatowej (Formatbearbeitungs-
straflen) i maszyn do profilowania. Przy wygtadzaniu waskich powierzchni w przypadku ptyt MDF uzyskano przy
tym bardzo dobre efekty wygtadzania, ktére zachowaty sig réwniez i przy lakierowaniu.

Badania przy wygtadzaniu drewna litego wykazaly, ze rodzaje drewna o mniejszej grubosci mogty by¢ bardzo
dobrze wygtadzone juz przy temperaturach narz¢dzia okoto 150°C. Naturalne wady drewna jak dla przykiadu seki
moga jednak prowadzi¢ do zaburzen w obrazie wystepowania zjawiska.

Forniry i szklo to atrakcyjna kombinacja

W temacie ,,Uszlachetnianie powierzchni forniréw — nowe drogi, nowe wyroby” informacje przedstawili refe-
renci z Thd dr André Wagenfiihr i Matthias Weinert. W ramach wspélnego projektu badawczego z Niemieckimi
Warsztatami Hellerau zostata wypracowana za pomocg srodkéw chemicznych i fizycznych nowego rodzaju metoda
wygladzania dla forniréw i wytwarzanie elementéw zespolonych z forniru i szkla. Poprzez specjalne mechanicz-
no-termiczne ulepszanie moze byé uszlachetniona powierzchnia forniru do tego stopnia, ze powstaje wrazenie la-
kierowanej powierzchni finish.

Poniewaz te uszlachetnione powierzchnie nie sa jednak stabilne w warunkach wilgotnych powinny byé one
chronione przede wszystkim za pomoca bezwodnych zapraw (bejc) wzglednie lakieréw, wzglednie powinny byé
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one poddane dalszej przerébce. Zalecanym do tego celu wariantem jest dla przyktadu laminowanie foliami z bton
lakierowych, tak zwanym ,,lakierem z rolki”.

Mozliwe zakresy zastosowan dla takich uszlachetnionych forniréw sa upatrywane obok wytwarzania mebli i wy-
kariczania wnetrz m.in. réwniez i w stosowaniu do laminatéw fornirowych (na przyktad wngtrze samochodéw oso-
bowych) jak i do tworzyw warstwowych z forniru [np. ksztaltki z drewna warstwowego (skladajacego si¢ z warstw
tarcicy — przyp. thum. )].

Jakos¢ powierzchni podlég z drewna
W temacie ,,Cechy jakosciowe i metody badan dla powierzchni podiég z drewna” informacje przedstawili dr

Bernd Devantjer i Rico Emmler (Thd). Oni poinformowali, ze podlogi z drewna i tworzyw drzewnych s3 oferowane
uzytkownikowi czesto w oszatamiajgcej réznorodnosci. Czg¢sto znajduje si¢ zgodnie obok siebie fornirowane
tworzywa drzewne, podlogi laminatowe i podlogi z drewna w $cistym znaczeniu np. w regatach rynkéw budowla-
nych, w handlu specjalistycznym lub w zakladzie uktadania (im Verlegebetriebe).

Ale podobny wizualny obraz pojawiania si¢ tych wyrobéw skiania uzytkownikéw czgsto do zatozenia ze réw-
niez wlasnosci uzytkowe réznityby sie tylko niewiele. Producenci zaniedbujg przekonywujacego prezentowania po-
zytywnych cech jakosciowych swoich wyrobow i dawania klientom do reki orientacji odnosnie celowego wyrobu.

Czgsto cecha jakosciowa, jak na przykiad odpornos$é na $cieranie jest przesuwana na pierwszy plan, ale to na
przyklad jest samo nieodpowiednie do zrézniocowania typédw podiég laminatowych. Ogdlnie cechy jakosciowe jak
w dziedzinie zycia ,,mieszkanie” jak wolno$¢ od zagroZenia, funkcjonalno$¢, ergonomia, higiena mieszkalna, wzor-
nictwo (design), jako$¢ powierzchni i nie w mniejszym stopniu tez i trwalosé sq dalszymi waznymi parametrami.

Z podziatem podlég na klasy uzytkowe (EN 685) osiagnigto jeszcze niewiele, jezeli do tego nie jest powiedziane
jakie konkretne kryteria oceny maja wykazywaé trwato$¢ i jakimi metodami badawczymi nalezy ja okresla¢. Na
podstawie cech trwatoséci takich jak odpomosé na zarysowania i odpornosé na $cieranie, odpornos¢ na uderzenia,
czutos$¢ na zabrudzenia i odpornosé na zmienne temperatury zostaty wyjasnione specjalne problemy przy wyborze
bedacych do dyspozycji metod badawczych.

Jako krotkie streszczenie zostato stwierdzone, ze obecnie nie ma jeszcze zadnego, logicznego w sobie systemu
badania i oceny dla jakosci podidg. Aktualno$é tej tematyki jest wyrazna w licznych zapytaniach i zleceniach na
badania w [hd.

Wady powlok z lakierami do drewna

W referacie ,,Wady filméw na lakierach do drewna” zostala przez Hansa Jurgena Sircha i dr Margot Scheithauer
zwrécona uwaga na stata problematyke w tym zakresie. Ze wzgledu na szczegélne cechy drewna, z powodu anizot-
ropii, réznej porowatosci oraz réznych: gestoéci, zawartoéci w drewnie substancji organicznych (nie wehodzacych
jednak w skiad $cian komérek drewna — przyp.ttum.) i réznej higroskopijnosci wystepuje duzy potencjat wad
laminowania.

Ale nowe rodzaje drewna, réwniez i drewna z plantacji prowadza do dodatkowych probleméw u uzytkownikéw.
Do wyprébowanych materiatéw na powtoki dochodza noworozwinigte systemy, ktérych zachowanie si¢ w dtugim
okresie czasu nie jest znane jeszcze wystarczajaco.

Dazenie do weigz silniejszej racjonalizacji prowadzi do tego, e juz przy matych odchytkach od przebiegu pro-
cesu na jako$¢ moze by¢ wywierany ujemnie wptyw. Ale zwykte metody badan pozwalaja przewaznie na tylko
$rednioterminowga prognoz¢ odnosnie koficowej jakosci powloki.

Drezdeniski Instytut zajmuje si¢ od wielu lat analizq wad filmu na drewnie i na tworzywach drzewnych. Ale bez
wspélpracy ze stosujacym przemyslem okreslenie przyczyny i wyprowadzenie profilaktycznych propozycji nie
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zawsze jest skuteczne. Dlatego dtugoterminowe gromadzenie danych odnosnie techniki i technologii z przedsig-
biorstwami wydaje si¢ by¢ nadzwyczaj sensowne, aby na przyszlo$é ograniczy¢ przewaznie duze koszty prac na-
prawczych lub dostaw zastgpczych, pominawszy strefe urojona, ktéra moze wystapi¢ dla odnosnego

przedsigbiorstwa.

Holz—Zentralblatt, 1997, nr 83 = 11.07.1997 r., s. 1280 WK

Mechaniczne nasypywanie plyt pilsniowych o $redniej gestosci'

Roéznice w poréwnaniu z nasypywaniem pneumatycznym sg reakcja na nowoczesne metody
wytwarzania plyt pilSniowych o Sredniej gestosci

Artykut zajmuje si¢ trendem do nasypywania mechanicznego i opisuje w skrocie jego trzy gléwne rodzaje jak i
jego podstawowa koncepcje. Po opisie metod, ktére wchodza do zastosowania w nasypywaniu mechanicznym sg
poréwnywane ich zalety z zaletami nasypywania pneumatycznego ptyt MDF. Do 1994 r. ponad 50% uzytkowni-
kéw instalacji do produkcji ptyt MDF w Ameryce Péinocnej stosowato pneumatyczne systemy nasypywania. W os-
tatnim czasie da si¢ zaobserwowaé w przypadku projektéw ptyt MDF silna tendencja do nasypywania
mechanicznego.

Osiem z dziewigciu nowych projektéw stosuje mechaniczne metody nasypywania kobierca. Trzy z tych o$miu
projektow tacza system proézniowy z nasypywaniem mechanicznym.

Systemy nasypywania plyt MDF

Nasypywanie mechaniczne
Glowica nasypowa jest zasilana wioknami bezposrednio z zasobnika dozujacego za pomoca walcéw rozluz-
niajacych do odktadania widkien na tasmie formujace;j.

Nasypywanie mechaniczne i skrzynka ssgca
Wiékna sa doprowadzane mechanicznie z zasobnika dozujacego na tasme formujaca bez walcéw nasypowych.
Ponizej sita nasypowego jest jednak stosowana préznia.

Nasypywanie pneumatyczne

Gtowica nasypowa jest zasilana pneumatycznie widéknami z zasobnika dozujacego lub zapasowego. Do niej kie-
rowane sa bezposrednio strumienie powietrza sterujacego aby porozdzielaé widkna na szerokosci kobierca. Skrzyn-
ki ssace ponizej sita nasypowego wspomagaja rozdzielanie widkna i usuwajgq nadmiar powietrza, ktére jest zawarte
w kobiercu.

Stosowanie powietrza jest najbardziej efektywna metoda separacji wiéréw w instalacjach do produke;ji ptyt wi6-
vrowych. Sortowanie wiéréw nie jest jednak celem przy nasypywaniu ptyt MDF, odpada wigc gléwna przyczyna dla
stosowania powietrza.

Gléwna koncepcja nasypywania mechanicznego

Przy nasypywaniu czysto mechanicznym wysokos$¢ wolnego spadania widkien podczas tworzenia kobierca ma
by¢ mozliwie krétka. Koncepcja ta przewiduje nadal réwnomierne rozdzielone wiékna w zasobniku dozujacym.
Ten zasobnik ma taka sama szeroko$¢ co i tworzacy si¢ kobierzec. Z tego zasobnika widkna sa dozowane réwno-
miernie na walce rozluzniajace (rozpulchniajace) i rozdzielajace gtowicy nasypowej zanim one najkrétsza droga
spadng na tasme formujaca.

1

Wedlug opracowania firmy Schenck PPP, Darmstadt na konferencj¢ w Kanadzie
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Niektére systemy nasypowe oferujg tu cechy szczegolne. I tak w maszynie nasypowej firmy Schenck PPS
glowica nasypowa jest nastawiona na wysokos¢, aby wysokos¢ spadania widkien ograniczy¢ do minimum. W po-
réwnaniu z nasypywaniem pneumatycznym nasypywanie mechaniczne ma kilka korzysci. I tak koszty energii i filt-
réw sa nizsze a poniewaz powietrza obiegowego jest potrzeba mniej zakres nasypywania stanowi réwniez mniejsze
zrédlo energii.

Zasada funkcjonowania nasypywania mechanicznego

Wychylna tama porusza si¢ ponad zasobnikiem formujacym lub dozujacym aby zagwarantowaé réwnomierne
obcigzenie na szerokosci urzadzenia dozujacego. Niezaleznie od siebie sensory poziomu po obu stronach zasobnika
dozujacego dbajg o sygnalizacje zwrotna przez co ta$ma wychylna moze utrzymywac jednakowo stan dozowania
po obu stronach. Wiékna spadaja po najkrotszej drodze z wychylnej tasmy na blachg, ktéra umieszczona jest na
gornej stronie zasobnika dozujacego.

Grabie poruszaja widkna na blasze naprzdd do otworu, skad one spadaja do zasobnika dozujacego. Widkna, kto-
re znajdujq sie u gory w urzadzeniu dozujacym sa przesuwane z powrotem do zasobnika gdy tylko grabie obroca
sie szybko. Z tego wynika, ze widkna lezg pod katem do tasmy dennej zasobnika dozujacego a nie pionowo. Widk-
na mieszaja si¢ gdy dajaca si¢ regulowaé tasma denna zasobnika dozujacego przesuwa wiékna do przodu do wal-
cow wyladowczych. Oznacza to, Ze instalacja ta ogranicza do minimum krétkotrwate zmiany jakosci widkna, ges-
tosci nasypu i wilgotnosci.

Jak juz stwierdzono widkna z dajace;j si¢ regulowaé tasmy dennej w zasobniku dozujacym sa poruszane do przo-
du do walcéw wytadowczych. Widkna ptyna spokojnym strumieniem poprzez walce wytadowcze tak jak woda po-
przez rynn¢ przelewows. Widkno jest poprzez klape zasilajaca (Aufgaleklappe) doprowadzane do walca rozluz-
niajacego, ktory szybkosé spadania widkien jeszcze raz zmniejsza. On rozpoczyna réwniez podawanie widkien na
walec rozdzielajacy ponizej. W instalacji Schencka gtowica nasypowa jest nastawna na wysokosé, tak ze wysokosé
spadania widkien, po tym gdy one przeszlty walce rozdzielajace jest ograniczona do minimum.

Po usypaniu wstepny kobierzec jest przenoszony poprzez tasme formujaca do urzadzenia sczesujacego, ktore
jest oddalone kilka metréw od glowicy nasypowej. Urzadzenie sczesujace jest nastawne na wysokosé i sklada sie z
walca kolczastego, ktdry wrzyna si¢ w gérna strone kobierca i zdejmuje wiékna tak, ze one przez kaptur ssacy po-
nad walcem sczesujacym sa uchwycane. Widkna te sg zawracane do obiegu. Ze wzgledu na doskonate nasypywanie
przez mechaniczne urzadzenia nasypowe tylko 5 do 10% kobierca jest sczesywane. Natomiast w przypadku pneu-
matycznych systemdw nasypowych sczesywane jest 20% wiecej materiatu.

Bezposrednio za urzadzeniem do sczesywania znajduje si¢ waga do pomiaru cigzaru powierzchniowego do
ciagtego okreslania cigzaru powierzchniowego. Jest szereg obwodéw pomiarowych, z ktérych najwazniejszym ob-
wodem pomiarowym jest jednak obwdd, w ktérym zintegrowane sa waga cigzaru powierzchniowego, zadana war-

" to$¢ cigzaru powierzchniowego i regulowana taéma denna w zasobniku nasypowym. Wysoko$¢ urzadzenia sczesu-
jacego moze by¢ réwniez wiaczona do obwodu regulujacego.

Korzysci metody

Jezeli poréwna si¢ zuzycie energii typowych dwuglowicowych systeméw nasypowych to okaze sig, Ze roczne
oszczednosci wynoszg ponad 460 tys. DM. Wyzsze zuzycie energii systeméw nasypu pneumatycznego wiaze sie
naturalnie z wentylatorami, ktdre s potrzebne do transportu widkien, do kierowania strumienia wiékien i do wy-
twarzania prozni.

Obie instalacje potrzebuja energii do urzadzen sczesujacych, jednak system mechaniczny potrzebuje jej mniej,
poniewaz w nim mniej materialu musi by¢ poruszane i przez to instalacja moze byé odpowiednio mniejsza.
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Poprawiona réwnomierno$é i doktadno$é nasypu sa gléwnymi korzysciami dobrego mechanicznego systemu nasy-
pywania. Dokladno$é nasypywania jest w systemie nasypu Schencka dla ptyt MDF lepsza niz +2% przy grubos-
ciach np. 6 mm. W praktyce nie sg niezwykle przebiegaja w poprzek plyty zmiany cigzaru £1%.

Regulacja cigzaru na dtugosci jest na ogdt doktadnie tak dobra jak lub lepsza niz wyniki w poprzek. Mniejsze
sczesywanie kobierca przy nasypywaniu mechanicznym (5 do 10%) w poréwnaniu z nasypywaniem pneumatycz-
nym (>20%) jest korzyscia z rdznych przyczyn.

Ze wzgledu na jako$é i réwnomierno$é wyrobu pierwsza korzys¢ mniejszego sczesywania polega na tym, ze
mniej widkien jest powtdmie stosowane. Jezeli widkna sa kierowane pneumatycznie z urzadzenia sczesujacego do
zasobnika magazynowego widkien i znowu z powrotem poprzez ten system kierowane do gltowic nasypowych to
widkno faktycznie traci wilgotnos¢ i byé moze zmienia temperature. Mniejsze sczesywanie moze wreszcie zmniej-
szy¢ zmiany w profilu ggstosci plyt, bowiem im bardziej réwnomieme sa wilgotnos¢ i temperatura plyt tym bar-
dziej réwnomierne sa warunki prasowania.

Druga korzyscia jest to, Ze moze by¢ stosowana mniejsza instalacja wyciagowa, poniewaz mniej wiokien musi
by¢ sczesywane. Obecnie pracuje wiele instalacji, tak ze wystgpuja zwigkszona temperatura kobierca i zwigkszona
wilgotnos¢ w celu skrécenia cyklow prasowania. Nawet gdy sig nie uwzgledni sczesywania to systemy pracujace
pneumatycznie lub z uzyciem prézni maja oczywiscie wigksze efekty suszenia i chfodzenia na widkna niz systemy
mechaniczne. Rézni sig to kraricowo od pozadanych warunkéw prasowania.

Na uwagg zastuguja rdwniez urzadzenia natryskowe do kobiercow. O ile jest to pozadane to dolna strona tasmy
nasypowej jest, jak jest to przy mechanicznym nasypywaniu stosowane, zwilzona przez system natrysku woda.
Efektywne skrapianie nie moze by¢ przeprowadzane jezeli s tak jak w systemach pneumatyczno—prézniowych si-
towe tasmy formujace.

Dlatego tylko wylacznie mechaniczne instalacje umozliwiajg stosowanie urzadzen do natryskiwania woda gor-
nej i dolnej strony. Natryskiwanie kobierca moze skracaé cykle prasowania poprzez ,,steam injection effect (=efekt
iniekcji pary) przy prasie. Woda, ktéra natryskuje si¢ na powierzchni¢ kobierca przyczynia si¢ do plastyfikacji war-
stwy zewngtrznej plyty.

Chociaz pordwnywalne koszty dla stabilnej ta§my, ktdra stosuje si¢ w mechanicznych systemach nasypowych z
koniecznosci nie s3 nizsze koszty dla tasmy sitowej to tasma sitowa jest jednak bardziej czula i wymaga wiecej
uwagi i nadzoru. Nawet male przerwanie w tasmie sitowej moze spowodowaé dziure w kobiercu, poniewaz witkna
przez to miejsce w sicie ze wzglgdu na podcisnienie pod glowica nasypows sa przez nie wyciagane.

Dalsza korzyscig mechanicznego systemu nasypowego jest to, Zze wagi cigzaru powierzchniowego moga by¢
tatwiej za urzadzeniem sczesujacym wbudowane i przez to umozliwiajg one ciagly i bardzo czuly na reakcje
zwrotng system regulacji cigzaru powierzchniowego przy minimalnym sczesywaniu.

"Nastawne szerokosci kobierca

W przeszlosci podejmowano nastawianie szerokosci kobierca w metodzie wytwarzania ptyt MDF zawsze za
stacja nasypowa. Ale dwa nowsze projekty ptyt MDF sg w stanie obrzyna¢ kobierzec przy kazdej glowicy nasypo-
wej zamiast dokonywac tej operacji po usypaniu catego kobierca. Obie instalacje sa w danym przypadku wyposa-
zono w trzy glowice nasypowe.

Kombinacja trzech glowic nasypowych i jedynej w swoim rodzaju nastawialnosci szerokosci kobierca otwiera
nieoczekiwanie mozliwosci. Z trzema glowicami usypowymi i moznoscig pracy z obrzynaniem kobierca oddzielnie
w jednym wiasnym systemie otwieraja si¢ dla producentéw ptyt MDF nastepujace alternatywy:

— stosowanie réznych srodkdw wiazacych w warstwach zewngtrznych i wewnetrznych,
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— stosowanie zaklejonych mechanicznie widkien w warstwie wewngtrznej i materiatu zaklejonego blow—line
(wyrazenie angielskie, oznacza zaklejanie widkien w przewodzie wydmuchowym — przyp. thum.) w
warstwach zewngtrznych,

— stosowanie widkien réznej jakosci w warstwach zewngtrznych i wewngtrznych

— suszenie widkien do warstw zewngtrznych i do warstwy wewngtrznej do réznej wilgotnosci,

O

rzeczywisty cigzar
szybkos$¢ tasmy dennej 1

L I
cigzar zadany

Szerokos¢ kobierca nastawia si¢ poruszajac specjalnie skonstruowane zakresy $ciany nasypowej przy kazdej
glowicy nasypowej do wewnatrz i na zewnatrz, tak aby osiagnaé pozadana szerokos¢ kobierca
Mechaniczne nasypywanie ptyt MDF ma wiele zalet. Silna tendencja do mechanicznych urzadzen nasypowych

w przypadku rozwinigtych w ostatnim czasie projektéw ptyt MDF w Ameryce Péinocnej wspiera te wypowiedz.
Holz—Zentralblatt, 1997, nr 111 2 15.09.1997 r., 5. 1585, 1586, 1588
WXK.

Wytyczne VDI w sprawie zmniejszania emisji

W ramach serii wytycznych VDI ,,Zmniejszanie emisji — obrébka i przeréb drewna”, ktéra jest obecnie ponow-
nie opracowywana jest teraz wytyczna VDI 3462 arkusz 5 jako projekt. Dotyczy ona instalacji i urzadzen do spala-
nia drewna i tworzyw drzewnych jak i powstajacych z obrébki drewna odpadéw, ktére byly obrabiane srodkami
ochrony drewna lub zawierajq srodki do ochrony drewna. Opisuje to obecny stan techniki i daje uzytkownikom w
przemysle i ludziom odpowiedzialnym we wtadzach wskazéwki odno$nie mozliwosci i granic zmniejszania emisji
jak i odnognie oczekiwanych tu postgpéw. Wytyczna dostarcza informacji o zestawie wchodzacych do uzycia mate-
rialéw, o stosowaniu $rodkéw ochrony drewna jak i o podstawach spalania drewna i wymienia liczne czynniki
wplywajace. Oprécz tego sq przedstawione najwazniejsze rodzaje palenisk i postacie emisji. Zalecenia w sprawie
badania analitycznego réznych sortymentéw drewna sa zestawione tabelarycznie. Osiagalne wartosci emisji dla
tych instalacji s przytoczone w tablicy réwnolegle do wartosci 17. BImSchV. Zakoriczenie tej wytycznej tworza,
wskazéwki o wykorzystywaniu lub usuwaniu odpadéw i wykorzystywaniu ciepta. Seria wytycznych dzieli si¢ na
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szes$¢ arkuszy: arkusz 1 — Obrébka surowca drzewnego, arkusz 2 — Wytwarzanie tworzyw drzewnych, arkusz 3 —
Uszlachetnianie drewna, arkusz 4 — Spalanie drewna i tworzyw drzewnych nie zawierajacych $rodkéw ochrony
drewna, arkusz 5 — Spalanie drewna i tworzyw drzewnych zawierajacych srodki ochrony drewna, arkusz 6 — Wska-
z6wki odnosnie techniki pomiarowej.

Wydawca: Verein Deutscher Ingenieure, Kommission Reinhaltung der_ Luft (KRdL) (Stowarzyszenie Inzynie-
réw Niemieckich. Komisja Utrzymania Powietrza w Czystoéci) w VDI i DIN, Data wydania: Wrzesienn 1997 r.

Sprzedaz: Beuth Verlag GmbH, 10772 Berlin, tel. 030/2601-2260, faks. 030/2601-1260, cena 64,30 DM.
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Bardzo duza czgs$¢ instalacji Bestwooda zostala sprzedana na licytacji

Linia do produkcji ptyt MDF zostala sprzedana w polowie grudnia. Drugi termin licytacji w
I kwartale 1998 roku.

10 grudnia 1997 roku zostala w ramach migdzynarodowej sprzedazy instalacji sprzedana na licytacji bardzo du-
za czgsé instalacji firmy Bestwood E.F. Kynder GmbH Robnitz-Darmgarten przez Industrie-Rat Hamburg GmbH.
Na licytacji w Ribnitz-Damgarten wzielo udzial okoto 150 interesantéw a wsréd nich liczni interesanci z krajow
Europy Wschodniej a po czgsci takze z Europy Zachodniej.

Wynik licytacji zostal przez organizatoréw oceniony pozytywnie, chociaz wysoko$é ofert i kwoty doplat
pozostawaly za oczekiwaniami. Dlatego roézne czgsci instalacji nie zostaly zlicytowane i zostaly zatrzymane ponie-
waz oferty pozostawaly ponizej ceny zadanej. W wielu przypadkach doptata zostata udzielona réwniez tylko z za-
strzezeniem. Zwlaszcza dwie linie produkcyjne (do ptyt MDF i ptyt wiérowych), dla ktérych wymagana byta oferta
kompletna, nie doszty do sprzedazy ze wzgledu na brak wystarczajaco wysokich ofert.

Katalog licytacyjny obejmowat 578 pozycji, z ktorych liczne pozycje zostaly (na przyklad przygotowanie drew-
na na zregbki Pallmanna i Hombak, punkty od 1 do 10, linia do produkcji ptyt widrowych firmy Bison, punkty 11 do
118, linia firm Defibrator i Motala do produkcji ptyt MDF (przebudowa linii Dieffenbachera i Bisona), punkty 119
do 198, instalacja do obrobki na piéro i wpust firmy Torwegge, punkty od 230 do 257, instalacja do laminowania
melaming firmy Dieffenbachera, punkty od 306 do 337). Dla tych zestawionych punktéw byly wymagane przewaz-
nie oferty taczne (Gesamtangebote).

Obrébka wstepna zrgbkdw zostata na 1,05 miln przybita, laminowanie melaming poszio za 2,02 mln DM do
pewnego licytanta. Instalacja do kaszerowania termicznego firm Hymmen i Wemhdmer zostata przybita za 400 tys.
DM. Rézne instalacje do dalszego przetwarzania tworzyw drzewnych i do wytwarzania elementéw mebli znalazlty
réwniez nabywcéw. W pierwszej rundzie niesprzedane pozostaty obok dwdéch linii produkcyjnych m.in. réwniez i
trasy paneli (Paneelstralle).

Drugi termin w pierwszym kwartale 1998 roku
Dla instalacji dotychczas niesprzedanych dalszy termin licytacji zostanie wyznaczony przypuszczalnie w koncu
1 kwartatu 1998 r. Instalacja do produkcji ptyt MDF zostala sprzedana catkowicie pewnemu interesantowi w

potowie grudnia. Na lini¢ do produkcji ptyt wiérowych jest nadal poszukiwany nabywca.
EUWID Holz, Unternehmen, 1997, nr 51/52 2 22.12.1997 r., 5. 16
W.K.

Badanie, badanie i jeszcze raz badanie
Laboratorium korporacji Forintek Canada Corporation w Vancouver podejmuje pewne znaczgce bada-
nia w dziedzinie plyt z drewna — w budownictwie, ktére samo jest jego witryng dla wszechstronnosci drewna
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i wyrobéw z drewna w budownictwie. Bill Keil zwiedzil laboratorium Forintek pracujace w oparciu o Uni-
wersytet Kolumbii Brytyjskiej.

Prawie wszyscy w pétnocnoamerykanskim przemysle ptytowym i wiele firm spoza USA musiato korzysta¢ ze
znanej powszechnie pracy badawczej firmy Forintek. Dla Forinteku naukowcy to praktyczna gromada i przema-
wiajg oni na wielu migdzynarodowych zebraniach.

Laboratorium Forinteku daje pomieszczenie duzej ilosci projektéw obejmujacych rozkiad kleju, nacinanie forni-
ru i prasowanie przy wtryskiwaniu (iniekcji) pary. Budynek o powierzchni 105.000 ft* (stop kwadratowych) (=
9754 m?) jest czescia kompleksu badawczego produktéw lesnych Kanady o wartosci 30 min C$ (dolaréw kanadyj-
skich) na uniwersytecie Kolumbii Brytyjskiej. Siostrzana organizacja Forest Enginering Research Institute (Instytut
Badawczy Inzynierii Lednej) jest ulokowana w poblizu.

Forintek zostat utworzony w 1979 roku jako Kanadyjski Instytut Badawczy dla przemyshu wyrobéw z drewna
litego obejmujac tarcice, sklejke, ptyty waferboard, ptyty wiérowe i wyroby o wartosci dodanej. Jest on finansowa-
ny kooperatywnie przez 150 przedsiebiorstw produkcyjnych, przez Naturalne Zasoby Kanady (Natural Resources
Canada) oraz przez kanadyjskie prowincje: Kolumbia Brytyjska, Quebec, Alberta, Nowy Brunswik i Nowa
Szkocja.

Forintek dziata na zasadzie wspdlnego ryzyka kosztéw i korzysci. Pomaga on przemystowi zmniejszy¢ koszty
produkcyjne, utworzyé nowe wyroby oraz chronié i rozszerzaé¢ rynki w Ameryce Pétnocnej i na catym $wiecie.

Roczny budzet dla tej prywatnej niedochodowej korporacji wynosi 17 min C$ (dolaréw kanadyjskich) z czego
okolo trzy czwarte pochodzi z przemystu i rzadu, za$ reszta pochodzi z prac wykonywanych na zaméwienie. Z
calosci 16% w tym roku bylo poswiecone wyrobom piytowym. Najwiekszy udziat bo 31% poszedt na projekty
zwigzane z tarcica.

Praca nad ptytami obejmuje sklejke iglasta i lisciasta, ptyty OSB, plyty widrowe, ptyty MDF, plyty pilsniowe
twarde i porowate oraz LVL (deski klejone warstwowo z fornirdw) z wigkszym naciskiem na sklejkg iglasta, ptyty
OSB i ptyty MDF.

Budynek wykonczony w 1990 roku jest witryna (gablotg wystawowa) dla drewna i demonstracji korzysci ekono-
micznych ze stosowania drewna jako materiatu budowlanego. Wedtug budowniczych koszty budowy byty o 30%
mniejsze niz dla pordwnywalnej konstrukcji stalowe;j.

Deskowanie scian zewngtrznych od frontu jest wykonane z plamistego zachodniego cedru czerwonego (stained
western red cedar), podczas gdy tylna czgsé budynku jest pokryta 3/8" (9,5 mm) sklejka pokryta z dwdch stron alu-
minium. Z wyttaczanym wykoniczeniem z wypalonej emalii (with an ambossed baked enamel finish). Okna sg z za-
chodniego swierka kanadyjskiego podczas gdy drzwi sa z drewna brzozy a budynek jest wsparty przez ogromne ko-
lumny z kompozytu (materiatu wielosktadnikowego — przyp. thum.) Parallam™.

Forintek ma instalacjg¢ pilotowa dla kompozytéw, ktéra ma lini¢ o szerokosci 4' (1,22 m) do tuszczenia forniru.
Innymi cechami indywidualnymi sa laboratorium zasobéw surowcowych i instalacje pilotowe do suszenia tarcicy
oraz do drewna technicznego i drewna poddawanego obrébce. Bedace w realizacji projekty z zakresu plyt drzew-
nych obejmuja:

— studia instalacji pilotowej nad rozktadem kleju na wiérach typu strands do produkcji ptyt OSB poprzez
tadowanie elektrostatyczne kleju w wiérach strands,

- technologi iniekcji pary, ktéra moze zmniejszy¢ zuzycie kleju przy produkeji sklejki i LVL. Na przyktad
jedno- lub dwuminutowa iniekcja pary nasyconej lub przegrzanej moze zmniejszyé czas prasowania
sklejki siedmiowarstwowej ztozonej z nacigtego forniru do 30%,
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- nacinanie forniru — proces pociagajacy za sobg rozptaszczenie forniru (the flattening of veneer) przy
uzyciu rolki z nacinakami na duzym precie (big bar) tuszczarki. Pozwala to na tuszczenie do watkéw
potuszczarskich o mniejszej $rednicy bez weiggania (without spin out) daje zmniejszenie czasu suszenia o
5% i zmniejsza zuzycie zywicy dajace potencjalne oszczednosci 300 tys. C$ dla zaktadu na rok,

— praca nad pecznieniem na grubo$é w ptytach OSB i piytach waferboards, ktéra wykazuje, ze wyzsza
temperatura prasowania i wyzsza wilgotno$é w warstwach zewnetrznych zmniejszaja pecznienie. Ladunki
zywicy i wosku w warstwie zewngtrznej odgrywaja réwniez wazng rolg — i nastgpnym obszarem studium
bedzie wptyw typu kleju,

— badania na geometrig widréw typu strands do produkcji ptyt widrowych oraz nad ich ukierunkowaniem i
gestoscia, ktore doprowadzity do wstepnego obliczenia, ze zaktad o rocznej mocy produkcyjnej 300 mln
ft* (27,9 mln m?), ktéry zmniejsza gestosé 0 5% poprawiajac ukierunkowanie wiéréw strands mégiby
zaoszczedzi¢ 500 000 C$/rok,

— projekt nad rozwidknianiem surowca do wytwarzania wsadu jakosciowego z surowca o nizszej jakosci,
ktory wykazat, ze widkna z plyty piléniowej z recyklingu wigzane zywicami UF moga by¢ stosowane.
Obejmuje on obrzynki z wyréwnywania bokéw piyt i plyty odpadowe,

— projekt czasu zamykania petzania (a creep dosing time), ktéry mdgtby poméc wytworzy¢ idealny pionowy
profil gestosci dla wigkszosci zastosowan ptyt MDEF,

— projekt obrébki boranem do wytwarzania odpornej na termity sklejki na rynki Wybrzeza Pacyfiku albo
przez wprowadzenie boranu do zywicy albo przez impregnowanie pod cisnieniem forniréw przed ich

sktadaniem.

Wood Based Panels International, 1997 December, 1998 January, s. 32 -

Budowa nowego zakladu plyt wiérowych Kunza zaczyna sie w I kwartale

Punkt cigzko$ci produkeji w plytach dla budownictwa i do robét wykonczeniowych wnetrz

Juz w pierwszym kwartale 1998 roku chce grupa Kunza, Gschwend rozpoczaé prace budowlane do budowy no-
wego zakladu ptyt widrowych w Ebersdorf-Friesau, Turyngia. Ten Projektowany juz od duzszego czasu zakiad
jest budowany naktadem inwestycyjnym 126 mln DM. Produkcja ma ruszyé przypuszczalnie na wiosng 1999 roku.
Projektowana zdolno$¢ produkcyjna wynosi 380 tys. m® (wyliczona dla ptyt V20,E1). Rzeczywista zdolno$é pro-
dukcyjna ze wzgledu na zaplanowany wysoki udziat ptyt wigzanych PMDI i przez to dtuzsze czasy prasowania be-
dzie nizsza.

Obecnie przebiegajg rokowania odno$nie dostarczenia instalacji. Cze$é instalacji jest juz zamdwiona; z zakon-
czeniem biezacych rokowan nalezy sig liczy¢ do korica lutego. Instalacja do ciaglego prasowania bedzie przypusz-

" czalnie dostarczona z firmy Maschinenfabrik J. Dieffenbacher GmbH&Co, Eppingen. Szeroko$é prasy bedzie wy-

nosi¢ 9+10'(2,74+3,05 m), tak ze moze by¢ osiagniety format ptyt netto wynoszacy ok. 2,85 m. Ta mozliwosé pro-
dukcji duzych szerokosci ma znaczenie przede wszystkim dla produkeji ptyt wiérowych budowlanych.

Punkt cigzkosci produkcji to plyty budowlane widrowe

W nowym zakladzie sa wytwarzane plyty widrowe dla zakresu budownictwa i do robét wykonczeniowych
wnetrz. Punktami cigzkosci sg przy tym piyty wigzane PMDI dla przemystu doméw z elementéw prefabrykowa-
nych, ptyty podiozowe do twardych pokry¢ podlogi i panele, ptyty do stosowania w zakresie deskowan (na przyktad
phyty do deskowan, tracone deskowanie). Przez to program ofert jest podobny do programu ofert nalezacej réwniez
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do Kunz-Holding firmy Kunz GmbH&Co, Gschwend, ktéra w Gschwend i w Crailsheim eksploatuje dwa zaktady
plyt wiérowych.

Odnosnie dalszego przerobu produkowanych w Ebersdorf ptyt wiérowych sa obecnie badane rézne opcje. Posta-
nowione jest stosowanie in line po instalacji szlifowania zintegrowanej formatyzerki z ktéra przy unikaniu dodat-
kowego wewnatrzzakladowego nakiadu manipulacji ma by¢ osiagnigty najwyzszy wymiar elastycznosci formatu.

Ruch zakladu poprzez technike¢ budowlang i technik¢ drewna BHT

Nowy zaklad plyt wiérowych bedzie firmowat si¢ pod nazwa BHT Bau-und Holztechnik Thiiringen GmbH, za-
tozona w koncu ubiegtego roku 100%-wa fili firmy Kunz Holding GmbH&Co. KG, Gschwend. W przedsigbior-
stwie bedzie stworzonych w sumie 110 bezposrednich miejsc pracy. Pracom planistycznym i zezwolonym towa-
rzyszyto AGO Aufbaugesellschaft Ostthiiringen mbH - filia Landesentwicklungsgesellschaft (LEG) Thiiringen.

Wspétdecydujaca dla wyboru lokalizacji byla bliskosé wielu zrédet surowcéw. W bliskiej okolicy pracuje wiele
tartakow. Bezposrednio naprzeciwko planowanego osrodka produkcyjnego znajduje si¢ najwigkszy tartak regionu z
dwiema skrawarkami profilowymi nalezacy do Klausner Holz Thuringen GmbH. Poza tym otaczajace obszary les-
ne oferujg dodatkowe mozliwosci zaopatrzenia w sortymenty drewna lesnego.

Szésta instalacja Conti w firmie Kunz Holding

Z nowym zakladem firma Kunz-Gruppe wprowadzi do ruchu tymczasem juz swojg szdsta instalacje
produkcyjng o dziataniu ciaglym do produkcji tworzyw drzewnych. W kanadyjskiej filii Uniboard wszedt do ruchu
w koncu 1997 roku nowy zaktad ptyt MDF. Pierwsza plyta zostata wyprodukowana 19.11.1997 roku. Od 1 stycznia
1998 roku zaktad pracuje w ruchu przelotowym. Na prasie o f:lzia{aniu ciaglym majacej dtugos¢ 37,745 m moga

by¢ wytwarzane plyty o szerokosci od 2450 do 3150 mm.

EUWID Holz, Unternehmen, 1998 r., nr 42 26.01.1997 r.,s. 1, 16
W.K.

Puszczona w ruch dla osiagnigcia wzrostu

Odkad Krono Holdings z Lucemy (Szwajcaria) przejety w 1993 roku maty zaktad plyt widrowych w Zarach w
Zachodniej Polsce w zakladzie tym zaszly i zachodzg nadal duze zmiany.

I tak w 1997 roku weszta do produkcji pierwsza na $wiecie linia ptyt OSB, pracujaca w sposob ciagly, a spotka
Kronopol w Zarach ma uruchomié druga w Polsce lini¢ produkcji ptyt MDF.

Nie oznacza to jednak, ze pierwotny wyr6b — plyty widrowe zostal zapomniany. Zaktad plyt widrowych tworzyt
podstawe dla wszystkiego co bylo rozwijane od tego czasu, ale gdy przychodzi do linii plyt widrowych, ktéra Kro-
no odziedziczyt z 55 ha terenu to zupelnie inna historia. W jej skiad wchodzita stara wielopétkowa prasa wytwo-
rzona w Polsce, ktéra wytwarzata okoto 90 tys.m® piyt w roku.

Johann Bitzi, prezes Kronopolu i cztowiek, ktorego bieglosé w jezykach wydaje si¢ dobrze harmonizowaé z jego
obszerng wiedza w dziedzinie wytwarzania plyt nie byl wcale pod wrazeniem tej pierwszej linii czy tez jej
wyrobow.

»Linia ta byla nieefektywna i wytwarzala plyty o niskiej jakoéci z duza tolerancja grubosci. Byly one tak zle, ze
my nie mogli$my mie¢ laminowanych ptyt”, wyjasnil. A dodawanie wartosci jest centralnym punktem filozofii ryn-
kowej spétki. W konsekwencji faktycznie cata linia zostata zastapiona inng linia.

To co spotka kupita miato dobra lokalizacje, duzy teren z kilkoma istniejacymi budynkami i z doskonata dos-
tawa drewna, dzigki temu ze fabryka lezy w najbardziej zalesionym regionie w Polsce. Jest on tylko kilka kilomet-
réw od granicy z Niemcami, ktére s3 waznym rynkiem — i w odlegto$ci 200 km od Berlina.
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W roku 1994 spétka zastgpila stara lini¢ prasowania z jednopétkowa prasg Dieffenbachera o formacie 11,2x2,07
m, ktéra rownoczesnie prasuje dwie gléwne plyty o formacie 5,6x2,07 m. Maksymalna zdolno$¢ produkcyjna tej
prasy wynosi 250 m*/dobeg, ale w tych dniach pracuje ona jako druga linia do prasy o dzialaniu ciagtym ContiRoll
firmy Siempelkampa. Weszia ona do produkcji w grudniu 1995 roku i te dwie linie dostarczajq interesujacego po-
réwnania technologii starej i nowej.

Stara linia ma oczywiscie ruchome urzadzenie formujace kobierzec spowodowane natura; zatrzymanie — uru-
chomienie jednopdtkowej linii prasowania. Kobierzec wchodzi do prasy wstepnej, ktora jest utrzymywana w tem-
peraturze 60°C, jest nastepnie oddzielany od reszty kobierca za pomoca blizniaczych pit z wyciagiem prézniowym.

Goérma tasma prasy wstepnej jest z konwencjonalnego materiatu tekstylnego, podczas gdy tasma denna jest stalo-
wa i tworzy ciagla petle zaréwno poprzez prase wstgpng jak i prasg goraca o temperaturze 200°C stuzac do prze-
noszenia plyty prosto do kota chtodzacego [chiodnicy obrotowej (wiatrakowe;)].

Czteroglowicowa szlifierka Bisona wygladza ptyte po czym nastgpuje sortowanie na plyty o trzech jakosciach i
przycinanie do okreslonego wymiaru.

Przygotowanie surowca jest wspdlne dla dwdch linii a zrebki sa suszone w najwigkszej suszarce swojego rodza-
ju na $wiecie. Wytworzona przez firme¢ Schenkmann&Piel ma ona 30 m diugosci i $rednicg 6,2 m o wydajnosci
suszenia 50 ton na godzine. Pan Bitzi twierdzi, ze majac dwie suszarki do wykonania tej samej pracy mialby tylko
podwojny problem i ze suszenie jest latwiejsze i bardziej ekonomiczne w przypadku jednej tylko suszarki.

Sita wibracyjne z firmy Pal sortujg zrebki na cztery frakcje: na warstwe wewnetrzng, na warstwg zewngtrzna, na
pyt oraz na materiat o zbyt duzych wymiarach — do rozdrabniania w r¢barce.

Zaklejanie dla nowszej linii ContiRoll jest zatatwione za pomocg systemu grawimetrycznego Pal, w ktérym wa-
gi dla zrebkéw reguluja przeptyw a ilosé kleju jest wyliczana przez zestaw komputera. Przyrzadzenie kleju jest zlo-
kalizowane obok centralnego pokoju kontroli i jest w ten sposéb widoczne poprzez okno pokoju kontrolnego. Linia
Dieffenbachera ma wolumentaryczne urzadzenia z firmy Imac do przygotowania kleju.

Sq cztery formujace gltowice firmy Texpan (dwie dla warstwy wewnetrznej i po jednej na kazda warstwe
zewnetrzng) i jest kombinacja pneumatycznych wurzadzed formujacych dla materialu na warstwe
przypowierzchniowa i mechanicznych urzadzen formujacych dla materiatu na warstwg wewnetrzna,.

Po prasie wstepnej Siempelkampa nastgpuje ciggla kontrola wilgotnosci na ruchu i wedrujacy w poprzek
przyrzad do pomiaru profilu ggstosci z firmy Betacontrol.

Detektor metali Elmed bedzie powodowat usuwanie z linii produkcyjnej kazdego (odpowiedniego odcinka —
przyp.tlum.) kobierca zawierajacego czastki metalowe.

Prasa ContiRoll ma dtugos¢ 38 m oraz szerokosé wynoszaca maksimum 2,62 m i minimum 2,07 m z 6-ma cy-
lindrami hydraulicznymi na szerokosci by zapewni¢ kontrole gestosci i grubosci na calej szerokosci plyty.

Wykrywacz rozwarstwien i pgcherzy jest umieszczony za prasa i powoduje odrzucanie kazdej plyty nie spemia-
jacej wymagan normy.

Sa cztery przeciwbiezne kota chtodzace, z ktérych trzy sa normalnie w uzyciu w kazdym czasie w ciagu 24 go-
dzin w jednodniowej pracy zakladu.

Centralne kontrolne pomieszczenie ma wykresy czasu realnego (biezacego) pokazujace cala lini¢ na szeregu ek-
ranéw kontrolnych poczawszy od suszarek wiéréw do zasobnikéw, wagi Pal do zaklejarek zywica, profil gestosci
ilustrowany w postaci wykresu, pras¢ wstepna, pras¢ gléwna a skoficzywszy na kamerze video kontrolujacej proces
przecinania w poprzek. Faktycznie wszystkie parametry plyty sa dostepne do zbadania przez personel pomieszcze-
nia kontrolnego, przy czym ostatni ekran podaje histori¢ wydarzen dnia.
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Osmioglowicowa szlifierka Steinemanna uzupetnia linig i jest zdolna do pracy z szybkoscia do 100 m/min lub z
szybkoscia dwa razy wigksza niz szybkos¢ linii.

Majac te dwie linie produkcyjne Zary maja obecnie zdolnosé produkeyjng 50 tys. m*/ miesiac plyt o grubosciach
od 8 do 40 mm, z czego 90% idzie na rynek polski.

Wytwarzane ptyty wiérowe sg w klasie meblarskiej V20, ktéra odpowiada za 90% produkcji oraz w klasach
V313 czy tez V100 na rynek niemiecki a jest tez i pewna ilos¢ ptyt w klasie materialéw podtogowych. Wystepuje
nacisk na wytwarzanie ptyt wiérowych przydatnych do laminowania.

Planuje sie zwigkszy¢ wartosé dodajac czg$éé operacji Kronopolu i urzadzenia ktére juz istnieja sa podnoszone
do wiekszej gotowosci dla nowej linii ptyt MDF, ktdra zaoferuje pewne okazje na przykiad powlekanie melaming.

Od poczatku biezacego roku ptyty widrowe poddawane ksztaltowaniu wtérmemu byly wytwarzane w Zarach,
przy czym rynek byl testowany ptytami kupowanymi od innych przedsigbiorstw. Obejmuje to zaréwno ptyty pod-
dane bezposrednio ksztaltowaniu wtérnemu jak i ptyty z powtoka HPL.

Tamte istniejace urzadzenia obejmujg dwa urzadzenia obrdbcze do papieru jak i cztery krétkocyklowe linie do
nakladania powlok melaminowych po jednej dodawanej kazdego roku od roku 1994 do roku 1997. Wszystkie czte-
ry linie sa liniami Siempelkampa i moga wytwarzaé ponad 1000 m*/dobeg plyt widrowych z powloka melaminowa.
Faktycznie produkcja najlepszego dnia od wprowadzenia ostatniej linii wynosi 1300 m*/dobe — przyp.thum.).

Piata linia jest na zamdwienie od tego samego dostawcy i gdy bedzie pracowac to pierwotna linia z 1994 roku
zostanie przystosowana do obrébki powierzchni wyrobu z nowej linii ptyt MDF.

Z istniejacych czterech linii kazda wyrdzniaja pewne rdznice. Najwazniejsza wykorzystuje paletg papieru nasy-
conego zywica melaminowsa i ma prézniowe podnoszenie papieru, ktore naktada papier na plyte, ktora jest dostar-
czana z boku prasy.

Druga linia ma podnos$ny stét prézniowy do papieru i obstuguje dwie palety umozliwiajac uzycie rdznego papie-
ru na géma i na dolng powierzchnie.

Linie trzecia i czwarta majg znacznie szybsza przepustowos¢ niz dwie pierwsze linie poniewaz plyta jest dostar-
czana raczej z konca linii niz z boku.

Wszystkie prasy sg jednopotkowe maja format 5,7x2,2 m i moga brac jedna plyte o peinej dtugosci lub dwie o
potowie dtugosci do jednoczesnego laminowania przy czym dwie plyty sa rozdzielane po prasie.

Po wyprasowaniu krawgdzie plyty sa przecinane i plyta jest przecinana w poprzek za pomocg pily do zadanej
dtugosci. Tam gdzie dwie plyty sa prasowane jednoczeénie sg one rozdzielane za pomocg podnoszenia jednej niez-
nacznie do przerwania okfadziny papierowej i sa nastgpnie automatycznie przycinane ich krawedzi.

Na koniec sa sprawdzane optycznie obie powierzchnie plyty przed jej przekazaniem do magazynu.

We wszystkich prasach sg stosowane maty kompensujace, a zostaly one dostarczone przez firme Bruch&Cie z
.Belgii.

Jedna z osobliwosci pozostawiajacych najbardziej glgbokie wrazenie jest system gromadzenia papieru i odzyski-
wanie go (the paper stocking and retrieval system) stosowany w Zarach a dostarczany przez SHS.

Dwa zespoty umieszczania w stosach (the two banks of racking) sa obstugiwane przez system transportu we-
wngtrznego z widtami (a fork handling system) ktéry biegnie po torze jednoszynowym miedzy nimi. Caly system
jest sterowany komputerem z automatycznym wyszukiwaniem i uktadaniem w stosy.

Przy tak wysokiej zdolnosci produkcyjnej zainstalowanego systemu nakladania powtoki melaminowej ma oczy-
widcie sens impregnowanie papieru na miejscu. Zary maja dwie linie do impregnacji papieru, z ktérych jedna
zostata zainstalowana w 1996 roku uzyskana z drugiej reki od innej pétki tej grupy w Szwajcarii. Druga linia
zostala uruchomiona w koncu listopada 1997 roku. Obie sa wykonywane przez firme Vits.
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Nowsza linia jest réwniez w stanie wytwarzaé folie finish poniewaz ma ona urzadzenie do lakierowania pomig-
dzy dwiema suszacymi sekcjami. Pierwsza maszyna tnie papier na arkusze podczas gdy druga jest rtéwniez w stanie
nakiada¢ go na rolki.

Pierwsza linia ma zdolno$é produkcyjna 2,5 min m’ na miesiac i pracuje ze srednia szybkoscia 3,5+37 m/min
Teoretyczna zdolnos¢ produkcyjna nowej maszyny wynosi 75 m/min.

Laboratorium na miejscu przeprowadza badania na zywicach, papierze, zawartosci lotnych substancji, czasie
utwardzania i innych parametrach dla zapewnienia wymaganej jakosci papieru.

Najwigkszym problemem dla Kronopolu tak jak dla kazdego w branzy nakladania powlok melaminowych jest
dostawa papieru dekoracyjnego i melaminy, z ktérych jedno i drugie wydaje si¢ doswiadczaé nieobliczalnych wa-
runkéw rynkowych. W Zarach dwumiesigczny zapas papieru oznacza 700 ton rolek papieru do zmagazynowania
ale taki zapas buforowy jest konieczny.

Na szczgscie nie ma powodéw do obaw jezeli chodzi o dostawe surowca dla linii do wytwarzania ptyt.

,»Lesnictwo bylo i jest zawsze wazne we wszystkich krajach Europy Wschodniej” méwi p. Bitzi. ,,Ja nie przewi-
duj¢ zadnych probleméw w dostawie drewna w przyszlosci”.

I dobrze sig stato, poniewaz on przewodniczy spéice, ktéra grozi, ze wyporodukuje jeden milion metréw szes-

ciennych wyrobéw plytowych w zakresie ptyt widrowych, ptyt MDF i ptyt OSB do korica biezacego roku.

Wood Based Panels International, 1998, nr 2/98, s. 42, 43 WK

Ochrona Srodowiska w przemys$le tworzyw drzewnych

130 uczestnikéw dwudniowej konferencji w Gottingen

Instytut Biologii Drewna i Technologii Drewna Uniwersytetu Georga Augusta w Gottingen zorganizowat 24 i
25 czerwca 1998 roku w Gottingen konferencje ,,Ochrona $rodowiska w przemysle tworzyw drzewnych”, ktéra
byla wspierana przez Niemiecka Fundacje Federalna— Srodowisko. Duza czeé¢ z okoto 130 uczestnikéw z 9 euro-
pejskich krajow pochodzita z przemystu tworzyw drzewnych Europy Srodkowej. Ale poza tym byli réwniez
uczestnicy z przemystu srodkéw wiazacych, budowy instalacji, gospodarki, recyklingu i utylizacji jak réwniez z
badan.

Konferencja byta podzielona w sumie na cztery czesci. W pierwszej czesci konferencji zajmowano sie¢ tematem
»Znaczenie ochrony srodowiska w przemysle tworzyw drzewnych”. W przegladzie panstwowych przepiséw o och-
ronie §rodowiska dla przemystu tworzyw drzewnych zajmowano sie przede wszystkim rozporzadzeniem federal-
nym o ochronie przed imisja i nastepnymi aktami prawnymi. Oprécz tego przedstawiono gtéwne rysy bilansowania
drewna i wyrobéw drzewnych.

Druga czgs$¢ konferencji zajmowata si¢ tematem ,,Problemy powietrza odlotowego i Sciekéw w przemysle

" tworzyw drzewnych”. Przy tym zostaly przedstawione przede wszystkim rézne metody oczyszczania powietrza od-
lotowego z suszarek i pras.

Recykling w przemysle tworzyw drzewnych

Trzecia cz¢s¢ konferencji ,Recykling w przemysle tworzyw drzewnych” byla najsilniej dyskutowana
dwudniowa impreza. Przy tym zainteresowanie koncentrowalo si¢ na polach tematycznych sortowanie drewna pou-
zytkowego, wartosci graniczne substancji szkodliwych, kontrola jakosci i pobieranie probek. Ta czeéé konferencji
zostala rozpoczgta przegladem stosowania drewna pouzytkowego jako surowca w przemysle tworzyw drzewnych.
Thomas Harbeke (Rethmann Kreislaufwirschaft GmbH&Co. KG, Liinen) zwrécit uwage na to, ze duza czesé nie-
mieckich producentéw piyt widrowych stosuje od 5 do 20% drewna pouzytkowego w produkcji tych plyt podczas
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gdy w Europie poza Niemcami sg osiggane udzialy stosowania dla wykorzystania materialowego do 100%. Proble-
matyczna pozostaje nadal klasyfikacja ilosci drewna pouzytkowego dla stosowania w wykorzystaniu mate-
riatowym. Réwniez dwa nowsze zaczatki ,,Wytyczna w sprawie jakosci RAL” spotki RAL-Giitegemeinschaft
Gebrauchtholz i ,,0gélna koncepcja w sprawie utylizacji drewna pouzytkowego” Urzedu Ochrony Srodowiska Lan-
du Pétnocna Nadrenia—Westfalia dadza si¢ zastosowal tylko ze znacznym nakiadem i ograniczong dokfadnoscia
wypowiedzi.

Zaraz potem zostaly przedstawione rézne metody obrobki wstepnej drewna pouzytkowego i starych plyt widro-
wych. Od korica ubieglego roku pracuje duza instalacja firmy Nolte GmbH&Co. KG Spanplattenwerk (zaklad ptyt
widrowych), Germersheim do odzyskiwania widréw ze starych plyt widrowych i resztek produkcji. W instalacji tej
zostata zastosowana metoda WKI, na ktéra tymczasem zostato udzielone na swiecie szes¢ licencji i jedna opcja. Od
maja 1998 roku pracuje instalacja firmy Nolte w ruchu na pig¢ zmian réwnolegle do produkcji ptyt widrowych. Po-
nad 90% materialu wsadowego mogto by¢ ponownie odzyskiwane jako widry, 5% metalowych materialow resztko-
wych jest wykorzystywane rowniez materialowo a pozostata ilos¢ (np. powloki) sg wykorzystywane termicznie.
Material wsadowy jest obecnie zabezpieczony przede wszystkim w postaci resztek produkcji z zaktadow przerabia-
jacych plyty wiérowe z silnie rosnacym udzialem ptyt widrowych ze starych mebli, ze zbierania odpadéw o duzych
wymiarach. Obecnie Nolte zabiega o to by we wspélpracy z firmami dokonujgcymi obrébki drewna pouzytkowego
rozwijaé systemy gromadzenia, za pomoca ktérych moga by¢ zbierane stare ptyty widrowe rowniez poprzez handel
meblami.

Obok drewna pouzytkowego do zastosowania wchodza réwniez i inne produkty recyklingu przy wytwarzaniu
tworzyw drzewnych jak to na przykladzie zastosowania makulatury przy produkcji piyt izolacyjnych zostalto
pokazane.

Zaczatki badania przy stosowaniu Srodka wigzacego

W ostatniej czesci konferencji ,,Ochrona srodowiska i wyroby z drewna” byt omawiany problem emisji VOC
(=lotne substancje organiczne) z tworzyw drzewnych, ktére moga powstawac z naturalnych substancji zawartych w
drewnie (ale nie nalezacych do struktury komdrkowej drewna — przyp. tlum.) lub srodkéw wiazacych. Rézne
zaczatki badan w sprawie redukcji takich emisji zostaly przedstawione (na przykiad zywice aminowe zawierajace
mato formaldehydu, PMDI, zywice aminowe).

Poruszono osobno stosowanie zywic taninowych. W Europie tylko w Niemczech dwie firmy stosujg taniny do
wytwarzania ptyt wiérowych i ptyt MDF. Taniny te sg pozyskiwane z drewna i kory drzew gatunkdw tropikalnych
lub podzwrotnikowych (np. quebracho), ale zasadniczo bytyby do pomyslenia réwniez i pozyskiwane tanin z kory
iglastych drzew krajowych.

Poza tym taniny moga by¢ stosowane réwniez w kombinacji z ligninami technicznymi, ktére na przyktad moga
byé pozyskiwane z tugdw siarczynowych, jako srodki wiazace do tworzyw drzewnych. Odpowiednie zamierzenie
badawcze jest obecnie wspierane przez Niemiecks Federalna Fundacjg.— Srodowisko.

Od sierpnia bedzie do dyspozycji tasma z konferencji, w ktérej zawarte sg wszystkie wyktady. Kontakt: Institut
fiir Holzbiologie und Holztechnologie (Instytut Biologii i Technologii Drewna), Biisgenweg 4, D-37077 Géttingen,

fax 0551/39 35 43
EUWID Holz, Holzwerkstoffe, 1998, nr 29z 17.07.1998 r., s. 15



Z PRZEMYSLU PLYT DREWNOPOCHODNYCH

Zapobiegawcze $rodki zabezpieczania przed pozarem i eksplozjami'

Koncepcje i rozwigzania w zakladach pewnego producenta plytowych tworzyw drzewnych

W kazdym z osrodkéw produkcyjnych grupy Glunza jest pelnomocnik do spraw ochrony przeciwpozarowej,
ktéry informuje fachowo kierownika od spraw ryzyka grupy. Pelnomocnik do spraw ochrony przeciwpozarowej
jest z reguly pracownikiem z zakresu utrzymania urzadzen produkcyjnych w dobrym stanie. Jest on odpowiedzial-
ny za przestrzeganie, nadzor i organizacje srodkow i urzadzen ochrony przeciwpozarowe;j.

Istotnym czynnikiem dla mozliwego w najwyzszym stopniu bezpieczenstwa pracownikéw i maksymalnej dys-
pozycyjnosci instalacji produkeyjnych jest porzadek i czystos¢ w zakladzie, ktére do tego — czgsto dzigki organiza-
¢ji — uzyskuje si¢ bez ponoszenia kosztdw, na przyklad usuwanie osadéw z budynkéw (Gebaudeanlagerungen).
Szczegdlne znaczenie maja regulame kontrole w danym przypadku na podstawie ksiazek kontroli (dla bram i drzwi
ochrony przeciwpozarowej, tryskacze przeciwpozarowe i instalacje tryskaczowe zalewowe (Spriihflutanlagen), in-
stalacje do wykrywania i gaszenia iskier, instalacje do gaszenia gazami (Gasloschanlagen), zaopatrzenie w wodg
gasnicza jak hydranty, zasuwy, itd.).

Rozwazne projektowanie i organizacja to najbardziej korzystne pod wzgledem kosztow
zapobiegawcze Srodki ochrony przed pozarami

Bardzo wazng rzecza dla przemystu tworzyw drzewnych jest absolutne dotrzymanie zakazu palenia na terenie
calego zaktadu. Mozliwe sa wyjatki na przykiad w biurach i kantynie. Rygorystyczne postgpowanie o zezwolenie
na prace gorace jest przekonywujace. Do tego zostal wprowadzony dla grupy przedsigbiorstw jednolity sposdb
‘postgpowania.

Dalszym punktem organizacji, ktdry ma réwniez duze znaczenie jest planowanie budowy i instalacji. Przed
poczatkiem budowy sa prowadzone rozmowy, w ktérych udzial biora zasadniczo asekurant i makler gieldowy
wzglednie jego eksperci od ochrony przeciwpozarowej. Przez to ma by¢ zapewnione to, ze si¢ buduje optymalnie i
poza tym moga by¢ zoptymalizowane koszty wzglednie mogg byé zaoszczedzone skiadki ubezpieczeniowe za
ubezpieczenie przed ogniem i ubezpieczenie od nieszczesliwych wypadkéow.

Stosownie do warunkéw kontrola instalacji elektrycznych nie jest zadnym koniecznym ziem, ktdre kosztuje
réwniez jeszcze pieniadze, za tym idzie bardzo scisle usuwanie wad. Musi by¢ przy tym potwierdzone przez

Referat wygloszony przez dypl. Holzwirta Winfrieda Glunza na 6-tym sympozjum nt. zabezpieczenia przed pozarami
Zabezpieczenie przed pozarami i eksplozjami pylu w przemyéle” zorganizowanym przez firm¢ Grecon w Altfeld.
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odpowiednia placéwke, zanim bedzie dany meldunek, o wykonaniu przez maklera do asekuranta. To samo obo-
wiazuje oczywiscie réwniez dla usuwania wad w $wiadectwach tryskaczowych, rewizyjnych i odbioru.

Nowsza bardzo skuteczna, jeszcze nie bardzo szeroko rozpowszechniong, metoda zapobiegawczej ochrony prze-
ciwpozarowej w zakresie elektrotechniki jest metoda termografii.

Tu okresla sie za pomoca czulej ciepto kamery, odchyiki temperatury w szafach rozdzielczych stojacych pod
obciazeniem bez potrzeby wylaczania instalacji i zanim dojdzie do probleméw. Doswiadczenia w grupie przedsig-
biorstw sg tu bardzo pozytywne.

Regularna kontrola urzadzen ochrony przeciwpozarowej przez wszystkich uczestnikow jest
konieczna

Razem z maklerem, jego ekspertem ochrony przeciwpozarowej i asekurantem jest przeprowadzana corocznie,
we wszystkich osrodkach rewizja ochrony przeciwpozarowej. Odkad ryzyko od ognia na rynku angielskim zostalo
pokryte ich inzynier od tryskaczy bierze oprocz tego w tych rozprawach udziat. Oprécz tego dodatkowo do rocz-
nych wzglednie pdtrocznych rewizji przez zwiazek ubezpieczajacych od szkéd wzglednie angielskie lub francuskie
instytuty badane s instalacje tryskaczowe (przeciwpozarowe).

Do kazdego zajscia sporzadzane jest szczegélowe sprawozdanie w danym przypadku z fotografiami. Poza tym
angielski ubezpieczyciel opracowuje program zapobiegania szkodom, ktéry kierowany jest do zakladéw do prze-
tworzenia. Po kazdych 6—ciu miesigcach stan realizacji jest sprawdzany przez zadawanie pytan. Jezeli teraz jednak
powstanie pozar — nie ma na to 100%—wej gwarancji — to szybkie jego zwalczanie jest konieczne. W réznych miej-
scach jest wywieszany plan alarmu. Rowniez i te plany sq dla grupy przedsigbiorstw unormowane. Przez to jest za-
gwarantowany szybki tancuch informacji bez luk.

Istotnym programem zapobiegania szkodom w zaktadzie jest instalowanie instalacji do wykrywania iskier i do
ich gaszenia za kazda z obracajacych sig czgsci w instalacjach do przemieszczania materiatu a wige na przyktad za
wentylatorami, za §luzami celkowymi i podobnymi po stronie suchej, to jest od suszarki.

Duze znaczenie przyktada sig¢ do tego, aby zmiany w przeplywie materiatu byly przenoszone na istniejace sche-
maty synoptyczne procesu technologicznego. Tymczasem mysli si¢ réwniez o tym by w szczegdlnie zagrozonych
zakresach, na przykiad w mtynach, réwniez i po stronie mokrej wbudowywac instalacje do wykrywania i gaszenia
iskier.

Instalacje tryskaczowe maja w ochronie przeciwpozarowej bardzo duze znaczenie

Poniewaz instalacje do gaszenia iskier w przypadku wyfukni¢é (Verpuffungen) sa niestety nieskuteczne, sa na
probg — na razie w jednym osrodku produkcyjnym we Francji — w stosowaniu instalacje do tlumienia eksplozji.
Wedtug pierwszych rozpoznan instalacje te sig sprawdzity.

~ Duza warto$¢ pozycyjng w zakresie ochrony przeciwpozarowej przyjmuja w oparciu o do$wiadczenie instalacje
tryskaczowe. Niemieckie i angielskie oérodki przemystowe grupy sa od strony produkcji w petni spryskiwane. Dla
Francji realizowany jest bardzo ambitny program inwestycyjny.

Tam gdzie nie moze by¢ zagwarantowany przestrzenny lub budowlany rozdzial kompleksowy w zakresach ma-
gazynowych s3 réwniez i one natryskiwane. Jest rzecza sporng natryskiwanie pomieszczenn magazynowych, po
pierwsze z pewnoscig ze wzglgdu na koszty, ale po drugie réwniez ze wzgledu na niebezpieczefistwo uszkodzenia
na przykiad przez uktadarki (Stapler). Do tego dochodzi i to, ze wyroby producentéw ptytowych tworzyw drzew-
nych musza by¢ uktadane w duzych blokach i po czesci bardzo wysoko.

Wytyczne w sprawie tryskaczy (przeciwpozarowych) zwiazku ubezpieczajacych od szkéd nie mogly zaoferowaé
dotychczas na to zadnego rozwiazania mozliwego do przyjecia dla grupy przedsigbiorstw. Gléwne
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niebezpieczenstwo w przypadku magazynéw tkwi i bez tego prawie wylacznie w podpaleniu. W przypadku podpa-
lenia juz przewaznie potem nie pomaga nawet i najlepsza instalacja tryskaczowa.

Wazne pomieszczenia elektryczne (Centrale rozdzielni i centrale sterownicze) wiacznie z pomieszczeniami kab-
lowymi (pod nastawnig — przyp. thum.) jak réwniez i szafy sterownicze nalezy chroni¢ za pomoca gazowych insta-
lacji gasniczych. Ale przy tym nalezy stwierdzi¢, ze w pomieszczeniach rozdzielni albo szafy sterownicze s3 otwar-
te albo — moze wylacznie — szafy sa chronione. W przypadku ochrony pomieszczen i zamknigtych szaf nalezy ocze-
kiwac co najwyzej dokonania zgloszenia szkéd pozarowych.

Na pierwszym miejscu jest ochrona pracownikéw

Problematycznym w zwigzku z instalacjami CO, jest zagrozenie oséb. Z tej przyczyny francuskie zaklady grupy,
ktorych standart ochrony przeciwpozarowej jest podnoszony do poziomu wymaganego w grupie s wWyposazone w
inergeny (gazy obojetne).

Na pierwszym miejscu jest oczywiscie ratowanie zycia ludzi. Do tego jest potrzebne aby byly dane wystar-
czajace wskazowki o drogach ucieczki i ratunku. Musi by¢ zagwarantowane to, aby drogi ratunku i drzwi ucieczki
nie zostaty zastawione lub w jakis inny sposéb zablokowane.

Aby pozary, ktore niestety nie dadza si¢ catkiem wykluczy¢ ograniczy¢ do mozliwie malych odcinkéw pozaro-
wych jest rzecza nieubtaganie konieczng aby drzwi i bramy ochrony przeciwpozarowej byly utrzymane stale w sta-
nie peinej sprawnosci. Po prostu nie moze zdarzy¢ si¢ aby bardzo kosztowna brama przeciwpozarowa (na przyklad
z instalacjg automatycznego nastawiania) zaklinowala si¢ poniewaz ona od czasu do czasu z powodu gazdéw spali-
nowych przejezdzajacej ukiadarki otworzyta sig. Tutaj musi byé znaleziona inna posta¢ rozwigzania. Sprawdzenie
bram 1 drzwi ochrony przeciwpozarowej jest rowniez czescia skladows dorocznej rewizji ochrony

przeciwpozarowej.

Obok Srodkéw technicznych wazne jest szkolenie pracownikéow

Dalszym srodkiem zapobiegania i ograniczania szkdd jest szkolenie pracownikéw. Razem z miejscowymi stra-
zami przeciwpozarowymi, ktore o warunkach w zaktadzie i jego specyfice np. tatwozapalnych materiatach poprzez
co najmniej roczne imprezy sa obznajmniane z istniejacym stanem rzeczy, pracownicy zwigzku przedsigebiorstw sg
instruowani o postugiwaniu si¢ sprzetem gasniczym. Czy powszechnie ceniona zakladowa straz pozarna jest trafna
jest decydowane od przypadku do przypadku specjalnie na tle znacznych naktadéw na utrzymanie.

Dalszego $rodka zapobiegawczego przeciw podpaleniom nalezy upatrywa¢ w 100%-wym ogrodzeniu terenu
zaktadu z odpowiednig (kontrolowana) ochrona w czasie wolnym od pracy.

Po pewnym pozarze w obrgbie instalacji do produkcji ptyt MDF zostatly z inicjatywy zewngtrznego doradcy za-
instalowane na rurociagach tarcze pigtrzace aby przeszkodzié tak zwanemu efektowi lontu prochowego. W przy-

_padku tego pozaru ogien miat przelatywac poprzez nawarstwianie pytu na przewodach rurowych wzdhuz prasy
przebiegajac w bardzo krétkim czasie tras¢ dluzsza niz 40 m. Do zwalczania tego pozaru wiaczono okoto 180
glowic tryskaczowych i réznych instalacji do gaszenia iskier.

Na koniec z przyczyn bezpieczenstwa wyposazono szlifierki w kontrole temperatury tozysk aby réwniez przed
osiagnigciem temperatury krytycznej mozna bylo ingerowaé. W kilku instalacjach zostaty wzdtuz tras produkcyj-
nych zainstalowane centralne instalacje do odsysania pytu. Przez to pyt powstajacy w sposéb nieunikniony jest
tatwiej a przede wszystkim pewniej (niebezpieczenstwo eksplozji przy zdmuchiwaniu za pomoca wezy ze sprezo-
nym powietrzem) usuwac.

Winfried Glunz, Holz Zentralblatt, 1997, nr 99/100 z 20.08.1997 r., s. 1443
W.K.
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Przeglad przemystu plyt drewnopochodnych w USA i w Kanadzie w 1996 r.
Henry Spelter z U.S. Forest Service Forest Products Lab. z grupa wspéipracownikéw napisal doskonaly

przeglad przemystu ptyt drewnopochodnych w USA i w Kanadzie.
Z przegladu tego redaktor Panel World Rich Donnell dokonat wyboru interesujacych informacji podanych

ponizej.

W koncu 1996 roku zdolno$¢ produkeyjna przemyshu ptyt OSB wynosita 15 mln m’® a okoto 13 mln m’
tych plyt zostalo wyprodukowanych w 65 zakiadach.

W roku 1996 zostalo otwartych 11 nowych zaktadéw ptyt OSB, przez co zdolno$¢ produkeyjna przemystu
phyt OSB (w USA i Kanadzie — przyp. thum.) powigkszyta sie o okoto 2,8 mln n?’,

Przy koricu tego roku produkcja prawdopodobnie osiagnie 14,2 min m® przy czym zdolno$¢ produkcyjna
podskoczy do 16,8 min m’,

Ostabienie w 1996 roku wygérowanych cen przyczynilo si¢ do zamknigcia na trwate trzech zaktadéw piyt
OSB. Réwniez 25 instalacji do produkeji ptyt OSB bylo przez jakis czas nieczynnymi w réznych okresach
czasu od grudnia 1996 roku do kwietnia 1997 r.

Najdrozsza pozycja w produkcji ptyt OSB w 1996 roku bylo drewno oceniane na 53 USD/m’ piyt.
Nastepna pozycja po drewnie byt wosk z kosztem 25 USD/m’ plyt a po nim: robocizna (21 USD/m®) i
energia (15 USD/m’),

Koszt produkeji ptyt OSB w 1996 roku wynosit 141 USD/m® w poréwnaniu do ceny zbytu wynoszacej
184 USD/m?’,

koszty produkcji ptyt OSB zwiekszyty sie od 1980 r. 0 30%,

W ciagu 1996 r. najwyzszg odnotowang zdolno$¢ produkcyjna miat zaklad ptyt OSB firmy Ainsworth
Lumber w Grand Prairie w prowincji Alberta (Kanada) (478 tys. m®). Najwigkszym zakladem w USA byt
zaktad firmy Norbord Industries w Guntown, w stanie Mississipii (341 tys. m®),

Srednia zdolno$é produkcyjna zakiadu ptyt OSB w Ameryce Pélnocnej zwigkszyla sig ze 143 tys. m* w
1986 r. do 235 tys. m® w 1996 .

zdolno$¢ produkeyjna sklejek wytwarzanych z potudniowej sosny zéttej wynosita w 1996 roku 12,5 mln
m’. Na zachodzie wynosita ona 6 mln m?

Koszt produkcji sklejki z potudniowej sosny zdttej wynosit w 1996 r. 206 USD/m’ z czego przypadalo na
drewno 117 USD/m’, na robocizng 44 USD/m’, na dostawy 20 USD/m’, na kleje 14 USD/m® i na energie
11 USD/m’.

Cena zbytu sklejki z potudniowej sosny zdttej wynosita w 1996 roku 231 USD/m’*. Cena zbytu tych piyt w
1976 roku wynosila 131 USD/m’ a koszt produkcji wynosit 104 USD/m’. W roku 1964 koszt produkcji
wynosit 46 USD/m’, a cena zbytu wynosita 61 USD/m?,

Najwyzsza ilo$¢ zaktaddw sklejkarskich z potudniowej sosny zéttej w eksploatacji w roku od jednego
weszia do produkcji w 1964 r. W roku 1981 ich 70. W 1996 r. pracowalo 57 zakladéw (przy
wykorzystaniu w 97% zdolnosci produkcyjne;j),

W latach dziewigédziesiatych uruchomiono tylko dwa zaklady wytwarzajace sklejke z potudniowej sosny
6ltej. Byly to zaktady firm Martco w Chopin w stanie Lousiana i Springfield Forest Products w Fitzgerald
w stanie Georgia,

Georgia Pacific uruchomita 23 zaklady produkujace sklejke z potudniowej sosny zéttej od 1964 roku,
kupita kilka i przekazata kilka na utworzenie firmy Lousiana—Pacific,

Ostatnie uruchomienie zakladu sklejkarskiego G-P produkujacego sklejke z sosny potudniowej miato
miejsce w 1982 r. w Hawthorne w stanie Floryda,
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— Wiegcej uruchomien zakladéw sklejkarskich wytwarzajacych sklejke z sosny poludniowej miato miejsce w
stanie Lousiana (20) niz w jakimkolwiek innym stanie. W Teksasie bylo ich 11 a w stanach Arkansas i
Alabama po 9.

~ Od roku 1964 uruchomiono 82 zaklady sklejkarskie wytwarzajace sklejkg¢ z sosny potudniowej

— W ciagu 1996 roku pracowato 25 zaktadéw sklejkarskich na zachodzie stanu Oregon,

— Najstarszym zakladem sklejkarskim zachodniego Oregonu wcigz czynnym jest zaklad firmy Roseburg
Forest Products (poprzednio Umpqua Plywood) w Green. Byt on otwarty w 1946 roku. Innymi
staruszkami sg Lane Plywood (poprzednio Willamette Plywood) w Eugene (1950) i South Coast Lumber
(poprzednio Brookings Plywood) w Brookings (1952).

—~ W ostatnich 10 latach 27 zakladéw sklejkarskich zachodniego Oregonu zostalo zamknigtych,

— Najnowszym zakladem sklejki miekkiej (iglastej) w zachodnim Oregonie jest Eagle Veneer Inc. w
Harrisburg, ktéry ruszyt w 1991 roku i utrzymuje skromna roczng produkcje 31 tys. m?®,

— Najwigkszg zdolnosé produkcyjng sklejki w zachodnim Oregonie ma zaklad firmy Roseburg w Riddle
(381 tys.m®).

Tylko pig¢ zakladow sklejkarskich wedtug doniesien wciaz pracuje w zachodniej czgsci stanu Washington, a
mianowicie: Simpson Timber w Shelton, K-Ply w Port Angeles, Hoquiam Plywood w Hoquiam, Mt. Baker Ply-
wood w Bellingham i Hardel Mutual Plywood w Chehalis. Zaklady K-Ply i Simpson pracujg od 1941 roku.

Krajowy Zachéd USA utrzymuje obecnie 14 zakladéw sklejkarskich. Najstarszym jest zaktad firmy S.D.S. Lum-
ber (poprzednio Bingen Plywood & Veneer) w Bingen, Washington (1958). Najnowszym uruchomionym w 1974
roku jest zaklad firmy Stimson Lumber (poprzednio Champion) w Bonner, stan Montana.

Aby otrzymaé egzemplarz ich sprawozdania nalezy zatelefonowaé do jednego z autoréw pod numer (608)

231-9200.

Panel World, 1997, nr 5 (September), s. 26
W.K.

Sympozjum Mobil Oil na temat tworzyw drzewnych réwniez i w przyszlych
spotkaniach branzy

Szereg wyklad6w na temat stosowania drewna pouzytkowego i trendow w technologii

Mobil Oil, producenci parafiny i emulsji woskowych beda réwniez w przyszlosci organizowaé swoje sympo-
zjum na temat tworzyw drzewnych, ktdre stalo si¢ tymczasem prawie spotkaniem branzy. Dzigki silniejszemu
udzialowi przemystu tworzyw drzewnych z innych europejskich krajéw impreza ta ma w przysztosci poza tym staé
si¢ bardziej migdzynarodowa. Zamiary te potwierdzil Rolf G. Schubert z Mobil Europe Lubricants w belgijskim
Kraainem w swojej mowie powitalnej na tegorocznym sympozjum na temat tworzyw drzewnych w Bonn odbytym

, 19 listopada 1997 roku.

W roku 1996 Mobil Oil nie zorganizowal samodzielnego sympozjum na temat tworzyw drzewnych, lecz
uczestniczyl w urzadzaniu wspdlnego sympozjum nt. tworzyw drzewnych w dniach 1 i 2 pazdziernika 1996 roku w
Braunschweig, ktére zostalo zorganizowane jako impreza jubileuszowa z okazji 50 rocznicy istnienia instytutu
Wilhelma Klauditza, 3-go sympozjum Euroholz i 4-tej konferencji technicznej FESYP'u.

W sympozjum w 1997 roku wziglo udziat okoto 260 uczestnikéw z 25 krajéw. Wzrastajacej internacjonalizacji
tej imprezy odpowiadalo po raz pierwszy jednoczesne thumaczenie wszystkich wyktadéw. Uczestnicy pochodzili
przewaznie z przemystéw tworzyw drzewnych, budowy maszyn i klejow.
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Aktualne wydarzenia zwigkszyly zainteresowanie wykladami o drewnie pouzytkowym

W potowie wrzeénia wskutek réznych badan i audycji ADR znowu silniej w dyskusji pozadane materiatowe wy-
korzystanie drewna pouzytkowego przesunglo trzy wykiady w tym temacie do aktualnosci dnia. W przeddzien sym-
pozjum na temat tworzyw drzewnych zebralo si¢ réwniez RAL-Giitegemeinschaft Spanplatten i postanowito roz-
szerzenie swoich kryteriow nadzoru.

Prof. Marutzky z Fraunhofskiego Instytutu Badania Drewna (Fraunhofer Institut fiir Holzforschung) (WKI),
Braunschweig, przedstawil w swoim pierwszym wykladzie inwentaryzacjg utylizacji drewna resztkowego i uzytko-
wego. Z réznych, przewaznie w ostatnich latach nowoutworzonych lub znowelizowanych prawnych wartosci zada-
nych wystepuje dla drewna z recyklingu nacisk na wykorzystanie. Wskutek przekraczajacych ilos¢ drewna z recyk-
lingu zdolno$ci wykorzystania energetycznego i materialowego dochodzi oczywiscie do konkurencji o wykorzysty-
wane drewno z recyklingu.

W europejskiej branzy tworzyw drzewnych drewno z recyklingu jest stosowane w bardzo réznym zakresie i w
réznych sortymentach. Uzycie drewna z recyklingu przez niemiecki przemyst ptyt wiérowych ocenit Marutzky na
10-15% zapotrzebowania na drewno.

W przypadku materialowego recyklingu drewna pouzytkowego w przemysle tworzyw drzewnych sa mozliwosci
rozszerzenia bazy surowcowej przede wszystkim nastepstw na spozycie innych sortymentéw drewna i przeciwsta-
wienia si¢ wynikajacym z mozliwych obcigzen niebezpieczenstw. Dla uniknigcia negatywnych nastgpstw mozliwe-
go obciazenia substancjami szkodliwymi musza by¢ ustalone wielkosci zadane i wytyczne nadzoru dla materiato-
wego wykorzystania drewna z recyklingu. Obecnie sg kontynuowane rézne zaczatki w tym kierunku, na przyktad
LAGA-Entwuf (projekt LAGA), RAL Giitezeichen Gebrauchtholz, RAL Giitegemeinschaft Spanplatten.

Materialowe wykorzystanie tworzyw drzewnych

W nastepujacym potem wykladzie prof. Raffaela z Instytutu Uzytkowania Lasu Uniwersytetu w Gottingen
wyjasnil znane obecnie zaczatki materialowego wykorzystania tworzyw drzewnych. On rozrézniat sposéb bez roz-
twarzania struktury drewna i sposéb roztwarzania struktury drewna oraz metody specjalne.

Znane obecnie i po czgéci juz w skali pilotowej lub na duza skalg techniczna procesy materialowego recyklingu
tworzyw drzewnych (rozwoje metod na przykiad Sandberga, Pfleiderera, WKI) pracuja kazdorazowo z parowym
roztwarzaniem, dzigki ktérym bez roztwarzania struktury drewna, moze by¢ rozwiazane zaklejanie klejami moczni-
kowo—formaldehydowymi widréw lub tez i widkien. Do roztwarzania struktury drewna dochodzi natomiast w ba-
danej obecnie w Instytucie Uzytkowania Lasu metodzie, w ktdrej tworzywa drzewne sa roztwarzane chemicznie
lub chemomechanicznie. Przyktadem metody specjalnej jest zrealizowana w instalacji pilotowej w Dreznie metoda
Reholz, w ktérej tworzywa drzewne sg rozdrabniane mechaniczne a pozyskane plytkowate odlamki (plattchen-
formige Bruchstiicke) sa przy stosowaniu zywic fenolowo—formaldehydowych znowu sprasowywane w plyty.

Zmiany warunkéw ramowych

Skutkami zmienionych warunkéw ramowych na przemyst tworzyw drzewnych zajmowaly si¢ dwa wyklady.
J.D. Herbell, wiadciciel katedry Gospodarki Odpadami na uniwersytecie Gerharda-Mercatora w Duisburgu
naszkicowat skutki waznej od jesieni ubieglego roku ustawy o gospodarce obiegowej i odpadach dla przemystu
tworzyw drzewnych. Dla calego przemystu drzewnego ujawnit si¢ ze zmiany ustawodawstwa o odpadach problem
klasyfikowania odpad6éw jak i rozgraniczenie wyrobu i odpadu. Wedlug ustawy o gospodarce obiegowej sa przy
tym charakteryzacja wyrobu jako towaru handlowego jak réwniez ukierunkowana na cel produkcja wedhig zrewi-
dowanych skali przyktadanymi miarami. Skutki zmian w odpowiedzialnosci za wyrdb zostaty réwniez poruszone.
W ustawodawstwach EU dadza si¢ rozpoznaé rézne tendencje do rozszerzenia odpowiedzialnosci za wyréb zwta-
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szcza w przypadku dlugotrwatych przedmiotéw codziennego uzytku. Dlatego Herbell zalecat przemystowi drzew-
nemu bliskie wprowadzenie rozporzadzen prawnych z przepisami w sprawie odpowiedzialnosci za wyréb uprze-
dzié poprzez specyficzne dla branzy dobrowolne zobowiazanie indywidualne.

Dr. Mathias Bruch z Federalnego Ministerstwa Gospodarki referowat skutki unii walutowej dla polityki gospo-
darczej przedsigbiorstw.

Formulowanie wymagan klientow
Lars Herrlin z IKEA, Szwecja, sformutowat na przykladzie tego szwedzkiego koncernu meblarskiego mozliwe

oczekiwania klientéw wzgledem przemystu tworzyw drzewnych. Jego zdaniem bgda w przyszlosci zyskiwaé wy-
raznie na znaczeniu etyczne i moralne aspekty w polityce przedsigbiorstw i beda one oddzialywaé na dostawcow
przedterminowych. Nalezy je przykladaé nie tylko do produkcji, lecz takze i do uzytkowania i pozbywania si¢
przedmiotéw codziennego uzytku. Wymagania musz na przedpolu rynkowym stajacym sig¢ coraz bardziej global-
nym by¢ formulowane przez poszczegdlnych uczestnikéw rynku dla siebie i dlatego moga réwniez wychodzi¢ poza
ustawowe przepisy.

Dr Oliver Jann z BAM, Berlin podchwytuje w swoim nastgpujacym potem przegladzie tworzyw drzewnych o
malej emisji do stosowania w pomieszczeniach wnetrz, aspekt jakosci wyrobu. Zdefiniowat on réwniez rodzaje lot-
nych substancji, jakie mogg by¢ emitowane z tworzyw drzewnych i opisat wyniki réznych préb emisji.

Zbiorczy projekt wyrobéw belkowych

W ostatnich dwoch wyktadach sympozjum zostaly poruszone tendencje rozwojowe w zakresie technologii pro-
dukcji. Dr Albrecht Epple, Epconsult Hamm, przedstawil metode nieniszczacego oznaczania w produkcji
wytrzymatosci na rozciaganie Ldo plaszczyzn. Zostaly przedstawione czynnosciowo wyniki pomiaréw i ekono-
miczna ocena stosowania oznaczania wytrzymatosci na rozcigganie Ldo plaszczyzn przyrzadem pomiarowym IB
Scan pracujacym na zasadzie ultradzwigkéw.

Dr Michael Schéler zastgpca kierownika F&E (=badan i rozwoju) w firmie G. Siempelkamp GmbH&Co KG
Maschinen — und Anlagenbau, Krefeld, Niemcy, opisal aktualne tendencje rozwojowe w produkeji ptyt OSB i in-
nych wyrobéw z wiérdéw typu strand. Stosowanie podgrzewania przy produkeji ptyt OSB, jakie obecnie po raz pier-
wszy jest przetworzone w USA w instalacji o dzialaniu cigglym otworzy w przysziosci wyrazne poszerzenie mozli-
wosci stosowania technologii tworzyw drzewnych. Jako przyklad wymienit Scholer produkcje wyrobéw belkowych
na instalacjach do ciaglego wytwarzania tworzyw drzewnych z podgrzewaniem jakie Siempelkamp chce wprowa-
dzi¢ na rynek pod marka fabryczng ContiTherm.

We wspélnym projekcie z fabrykg Esterer, Wurster & Dietz (EWD), Tiibingen, Siempelkamp rozwija obecnie
zaczatki poprawy tworzenia wartosci w tartakach. Kombinacja opracowanej przez EWD zmodyfikowanej skrawar-

_ ki profilowej za pomoca ktdrej wytwarzane sq z materialu bocznego wiéry strands z instalacja ContiTherm do spra-
sowywania tych wiéréw w wyréb belkowy o postaci plyty o jednolitym ukierunkowywaniu wiéréw typu strands,
ktéry to produkt belkowy jest zaraz potem rozcinany na belki umozliwily bardziej wartosciowe wykorzystanie du-
zej czgdci ubocznych produktéw trocinowych juz w tartaku. W polu do$wiadczalnym Siempelkampa zostata zbu-

dowana instalacja badawcza do produkeji takich belek z widréw strands o szerokosci roboczej 1300 mm.
EUWID Holz, Unternehmen, 1997, nr 40z 06.10.1997 r., s. 11, 12
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Nolte planuje w Germersheim budowe nowego zakladu plyt wiérowych

Instalacja do recyklingu starych plyt wiérowych pracuje w dwéch zbiornikach do
roztwarzania

W czasie oficjalnego poswiecenia instalacji do recyklingu starych ptyt wiérowych 14 listopada 1997 r. w Ge-
mersheim Georg Nolte, przewodniczacy komitetu doradczego i wspélnik firmy Notle GmbH&Co. KG, Spanplat-
tenwerk podat do wiadomosci, ze przedsigbiorstwo to w ciagu najblizszych dwéch lat chce zbudowaé w Germer-
sheim nowy zaklad ptyt wiérowych o zdolnosci produkcyjnej 1200 m*/dobg. Inwestycja o catkowitym koszcie
okoto 100 mln DM postuzy zabezpieczeniu o$rodka przemystowego zakladu Germersheim.

Pierwsze wstepne rozmowy odnosnie zezwolenia na budowe zakiadu zostaly juz przeprowadzone z miastem
Germersheim i z powiatem wiejskim. Przedsigbiorstwo liczy si¢ z poczatkiem 1998 r. z zakornczeniem postgpowa-
nia o zezwolenie. Réwniez na poczatku przyszlego roku ma nastapic¢ jeszcze zamawianie instalacji. Produkcja ma
by¢ podjeta juz w ciagu roku 1999. Po uruchomieniu nowego zaktadu, ktéry na nabytym juz przez firm¢ Nolte tere-
nie jest budowany wzdtuz starego zaktadu plyt wiérowych, zostaje unieruchomiony stary zakiad ptyt wiérowych
(instalacja jednopdtkowa, zdolno$é produkcyjna 450 m® /dobe). Grupa Nolte bedzie w $rednim okresie czasu badaé
mozliwos$ci podjgcia tam produkcji ptyt MDF.

Dalsze inwestycje po budowie zakladu plyt wiérowych

Poprzez t¢ inwestycje w nowy zaklad plyt widérowych chce firma Nolte stworzyé mozliwosci rozszerzenia
zakiadow meblarskich Nolte-Mo6bel GmbH&Co KG, Germersheim i CS Schmalmébel GmbH, Waldmohr.
Roéwnoczesnie w zakladach meblarskich maja by¢ optymalizowane koncepcje wytwarzania. Zaczatkiem bedzie
przy tym powstawanie zakladéw dostawczych na terenie zakladu, jak to jest juz praktykowane na przyktad przez
przemyst samochodowy. Na poczatku listopada zostat osiedlony z fabryka Wiinschel, Neupolz pierwszy wstgpny
dostawca na terenie germersheimskiego zaktadu meblarskiego. W przysztym roku mogg na stale zadomowi¢ si¢ w
zakladzie dalsi poddostawcy.

Zbudowanie miejsca budowy statkéw na Renie i dostawa starych plyt wiérowych jak i wysylanie konteneréw z
meblami statkami srédladowymi jest dalszym wyznaczeniem celu firmy Nolte, ktdry to cel ma byé niebawem

zrealizowany.

Instalacja do recyklingu wprowadzona oficjalnie do ruchu

Zbudowana i rozszerzona po decyzji rady w roku 1994 instalacja do recyklingu dla starych ptyt wiérowych
podjgta tymczasem swoja produkcje. W instalacji tej wchodzi do stosowania opracowana w latach 1992-1994
przez Fraunholski Instytut Badania Drewna, WKI w Braunschweig, metoda recyklingu starych plyt wiérowych. Fir-
ma Nolte nabyla w 1995 r. na t¢ opatentowang metode licencj¢ wylaczng do 2003 roku na Niemcy Poludniowe i
'Alzacjg. Przez WKI zostato tymczasem udzielonych pigé takich licencji.

Instalacja do recyklingu w firmie Nolte sklada si¢ z dwéch zbiomikéw o zmiennym cinieniu (Wechseldruck-
behiltern), ktére eksploatowane sa réwnolegle w metodzie taktowej (In Taktverfahren). W maju 1996 roku prze-
prowadzono skutecznie w pierwszym zbiorniku zmiennego ci$nienia pierwsze w skali przemyslowej roztwarzanie
starych ptyt wiérowych na wiéry. Drugi zbiornik zmiennego ci$nienia zostal wprowadzony do ruchu na poczatku
listopada 1997 roku. Oba zbiorniki zmiennego cisnienia, w ktérych nastgpuje roztwarzanie wstepnie polamanych
plyt na widry maja pojemnosé 15 wzglednie 25 m?.

Calkowita instalacja zostata wykoncypowana na przerdb 50 tys. ton starych ptyt wiérowych na rok. W 1998 ro-
ku w instalacji tej ma by¢ rozdrabniane przynajmniej 35 tys. ton starych plyt wiérowych. W instalacji tej majg byé
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przerabiane odpady produkcyjne z zaktadéw meblarskich firmy Nolte i zuzyte plyty wiérowe. Obecnie jest wypra-
cowywany we wspélpracy z przedsiebiorstwami zajmujacymi si¢ recyklingiem system gromadzenia starych mebli.

Wolumen inwestycyjny dla calej instalacji wiacznie z parcelami i halami wynosit 8,5 min DM. Z programu
wspierania Unii Europejskiej ,,Life” (,,Zycie”) zostato przyznane 9% kwoty inwestycyjnej.

EUWID Holz, Unternehmen, 1997, nr 47 z 24.11.1997 r.,s. 1, 16 WK

Trzywarstwowa plyta z klejonego drewna korzysta z budownictwa domow
z elementéw prefabrykowanych

Wymagania jako$ciowe wzgledem plyt z drewna iglastego wyraznie si¢ zmniejszyly

Rynek na ptyty z klejonego drewna iglastego ma tendencj¢, przede wszystkim w zakresie plyt trzywarstwowych
(3-S) i pigciowarstwowych (5-S) coraz bardziej do konstrukcyjnych zastosowan. Zbyt iloéciowy na plyty z klejo-
nego drewna 3-S i 5-S do zastosowan w zakresie konstrukcji mégt by¢ w ostatnim roku wyraznie poszerzony.
Rézne zaklady szacujq ten ilosciowy dodatkowy zbyt w 1997 r. ze wskaznikami wzrostu od 10 do 30%. Przyczyna-
mi dla tego wzrostu sg m.in. wymieniane koniunktura w przedsigbiorstwach budowy doméw z elementéw prefab-
rykowanych i rosnace stosowanie budownictwa z wykorzystaniem stupéw z drewna i budownictwa ramowego z
drewna. Oczekuje si¢ z wymienionych zakresow rowniez w biezacym roku jeszcze raz wyzszego popytu na plyty
3-S i 5-S do zastosowan konstrukcyjnych.

Zezwolenie nadzoru budowlanego zyskuje coraz bardziej na znaczeniu

Dlatego tymczasem réwniez juz siedmiu producentéw plyt z iglastego drewna klejonego postawilo wniosek o
zezwolenie nadzoru budowlanego dla innych wyz. wym. plyt i otrzymalo takie zezwolenie (vide tablica 1) a w naj-
blizszych tygodniach wyroby jednego przedsigbiorstwa z Niemiec Poludniowych majg réwniez takie zezwolenie
otrzymacd.

Tablical. Plyty z drewna klejonego z zezwoleniem nadzoru budowlanego
(stan na luty 1998 rok)

Przedsigbiorstwo Adres Przedmiot Numer
zezwolenia

Schwdérerhaus GmbH Im Anger 8 Ptyty 3-S z drewna iglastego Z-9.1-209
D-72531 Hohenstein o grubosciach 16+42 mm

Kaufmann Holzbauwerk GmbH | Bregenzerwald K1 multiplan” 3-S i ptyty 5-S | Z-9.1-242
A-6870 Reuthe z drewna iglastego

Dold Holzwerke GmbH Talstrasse 9 Plyty 3-S z drewna iglastego Z-9.1-258
D-79256 Buckenbach w grubosciach 13+52 mm

Tilly Holzindustrie Ges. m.b.H. | Krappfeldesrstr.-27 Plyty 3-S z drewna iglastego Z-9.1-320
A-9330 Treibach-Althofen | o grubosciach 17+26 mm

Holzwerke Probstl GmbH Am Bahnhof 6 Plyta 3-S HPA 3-S Swierk Z-9.1-376
D-86925 Asch Piyta 5-S HPA 5-S Swierk

Wiesner und Hager Baugruppe | Linzer—Str. 24 WIEHAG - profilplan pltyta 3-S | Z-9.1-394

Ges.m.b.H A—4950 Altheim i ptyta 5-S

Franz Binder Ges.m.b.H A-5110 St. Georgen Plyta 3—S Multistat Z-9.1413

Zrédto: Niemiecki Instytut Techniki Budowlanej, Berlin



291

Dalsze przyrosty zbytu zostaly réwniez osiagnigte w zakresie deskowan i fasad. Jako korzysci klejonych ptyt z
drewna 3-S i 5-S wymieniane sa przez zaklady ciesielskie przede wszystkim szybki montaz i stabilnos¢
wymiarowa.

W przypadku jednowarstwowych (1-S) plyt z drewna iglastego zbyt ptyt o matych wymiarach formatéw do za-
kresu specjalistycznego rynku z drewna i rynku DIY (=rynku majsterkowiczéw) bedzie wedtug wypowiedzi produ-
centéw réwniez zyskiwal na znaczeniu. Dotychczas co prawda bezposredni zbyt do zakresu DIY wynosi wiasnie
raz 5+8% wielkos$ci produkcji zakladéw produkujacych plyty z drewna iglastego. Jako gtdwna przyczyng matego
jeszcze dotychczas udzialu wymieniajg producenci czgsto nie realizowane prezentacje cenowe zrzeszen zakupdow.
Piyty 3-S mogly si¢ wprawdzie w ostatnim czasie réwniez w zakresie DIY urzadzi¢ ale pod wzglgdem ilosciowym
nie odgrywaja jeszcze zadnej roli godnej wzmianki.

Punkt ci¢zkoSci zbytu jest w handlu drewnem

Z udzialami od 35 do 59% wielkos$ci produkcji (w zalezno$ci od wielkosci zaktadu) przewaza zbyt pyt z drew-
na iglastego do handlu. Ten staral si¢ w przesztosci usilnie o to by obok mozliwie szerokiej oferty wyrobu réwniez
zaoferowac i rozbudowaé odpowiednie ustugi w zakresie oddawania do eksploatacji a takze i porady. Do zakresu
porady zostaty do tego celu uzyte firmy handlowe, ciesle, architekei i inzynierowie budowlani.

Udziat eksportu wynosil w przypadku zakladéw stosujacych drewno iglaste w ubieglym roku okoto 51% wiel-
kosci produkcji z czego okoto 93% poszio do krajow europejskich (poza Niemcami — przyp. thum.), a 78 —na rynek
azjatycki. Przede wszystkim w zakresie podiog oraz lekkich scianek dzialowych i sufitéw zargcza si¢ w przyszlosé
wyraznie lepsze warunki zbytu na rynku azjatyckim. Sporadycznie przebiegaja rozwazania na ile na przyktad kom-
pletne moduty dla budownictwa z drewna wstepnie wytwarza¢ i dostarczaé na rynek azjatycki.

Wzrost produkcji oczekiwany w roku biezacym

W roku 1998 oczekuje sig¢ dalszego wzrostu wielkosci produkeji w przypadku plyt z drewna iglastego, ktéra w
1997 roku na obszarze krajéw jezyka niemieckiego (Niemcy, Austria i Szwajcaria — przyp. thum.) wynosita okoto
600 tys. m® plyt jedno- i wielowarstwowych.

W niektérych zaktadach rozwaza si¢ w 1998 roku dodatkowe zmiany produkcyjne lub godziny nadliczbowe aby
mozna bylo zaspokoi¢ oczekiwany wysoki popyt.

Z powodu rosnacego zbytu do zakresu budownictwa oraz matych wymagan jakosciowych z zakresu rob6t wy-
konczeniowych wngtrz a takze po czgsci przemystu meblarskiego przecietna jakos¢ ptyt z klejonego drewna iglas-
tego drastycznie spadia. Przewazaja czesto jakosci B/C do C/C i z réznych miejsc jest réwnoczesnie zbyt dobrych i
bardzo dobrych jakosci A—A/B okreslany jako utrudniony.

Malejace wymagania jako$ciowe obcigzajg przecigtne dochody
* Ze spadkiem wymagan jako$ciowych rozwineta si¢ réwnoczesnie malejaca tendencja obrotu Wysokie obroty
ilodciowe nie mogtly przy tym skompensowaé nizszych dochodéw spowodowanych niska jakoscia ptyt. Sytuacja ce-
nowa jest obecnie przez wszystkie zapytywane przedsigbiorstwa okreslana jako niezadowalajaca. Ze wzgledu na
rosnace wielkosci produkeji widzi sig¢ w skali krétkoterminowej ledwie mozliwosci dopasowania do rosnacych cen
produktéw wstepnych.
W przypadku stosowanych gatunkéw drewna przewaza jednoznacznie z udzialem produkeji wynoszacym okoto
86%, jednoznacznie $wierk, a z nim nast¢puja modrzew z udziatem 6,5% i sosna (ok. 6,4%). Daglezja osiaga do-
tychczas tylko okoto 1% wielkosci produkcji, ale wedtug danych réznych producentéw nalezy wychodzié z tego ze
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jej udziat w nadchodzacych latach wyraznie si¢ zwigkszy poniewaz zaopatrzenie w odpowiednie okragle i tartaczne
drewno daglezji bedzie si¢ w nadchodzacych latach ciagle poprawiac.

Punktami ci¢zkosci zastosowania drewna daglezji sa podobnie jak w przypadku modrzewia dotychczas te zakre-
sy, w ktérych poszukiwane jest drewno odpome na czynniki atmosferyczne. Jedynie w zakresach robét wykoncze-

niowych wnetrz i mebli nie nalezy si¢ liczy¢ z tym aby daglezja mogta stanowi¢ konkurencj¢ dla modrzewia.
EUWID Hol=, Holzwerkstoffe, 1998, nr 10z 09.03.1998 r., 5. 9, 10

Zdolnosci produkcyjne zakladéow pltyt OSB w Ameryce Pélnocnej

Spélka i jej zaklady Kraj tys. m*/rok
Ainsworth Lumber Company
100 Mile House, British Columbia Kanada 305
Grande Prairie, Alberta Kanada 452
Forex Group
Chamboard, Québec Kanada 425
St. Michel, Québec Kanada 425
Maniwaki, Québec Kanada 425
Georgia—Pacific Corp
Brookneal, Wirginia USA 288
Dudley, Pétnocna Karolina USA 143
Grenada, Mississippi USA 297
Mount, Hope, Zachodnia Wirginia USA 288
Skippers, Wirginia USA 297
Woodland, Maine USA 177
Grant Forest Products
Englehart, Ontari Kanada 709
International Paper Corp.
Cordele, Georgia USA 310
Jefferson, Teksas USA 310
Nacogdoches, Teksas USA 221
JM Huber Corp
Easton, Maine USA 181
Commerce, Georgia USA 270
Crystal Hill, Wirginia USA 318
White's Creek, Tennessee USA 330
Langboard Inc
Quitman, Georgia USA 186
Lorglac Wood Industries Inc
Longlac, Ontario Kanada 142
Lousiana-Pacific Corp.
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Carthage, Teksas (uruchomienie 2-gi kwartat '98) USA 355
Corrigan, Teksas USA 135
Dawson'Creek, Kolumbia Brytyjska Kanada 335
Hanceville, Alabama USA 310
Hayward, Wisonsin (2 instalacje) USA 445
Houlton, Maine USA 230
Jackson Country, Georgia USA 295
Jasper, Teksas USA 350
Montrose, Kolorado USA 130
Newberry, Michigan USA 115
Roxboro, Péinocna Karolina USA 335
Sagola, Michigan USA 310
Silsbee, Teksas USA 310
Swan Valley, Manitoba Kanada 400
Tomohawk, Wisconsin USA 135
Two Harbors, Minnesota USA 125
MacMillan Bloedel Ltd.
Saskfor MacMillan, Hudson Bay, Saskatchewan USA 186
Wawa, Ontario Kanada 355
Eagle Forest Products Miramichi New Brunswick Kanada 345
Malette Inc
Timmins, Ontario (pozar, czerwiec '97, on line Kanada 400
Maj'98)
St. George—de—Champlain, Quebec Kanada 177
Norbord Industries
Bembidji, Minnesota USA 335
Guntown, Mississippi USA 380
La Sarre, Quebec Kanada 290
Val d'Or, Quebec Kanada 235
Northwood Panelboard Co
Solway, Minnesota USA 342
. Potlatch Corp
Bemidji, Minnesota USA 443
Cook, Minnesota USA 221
zaplanowana ekspansja w 1998 r. w celu zwigkszenia zdolnosci produkcyjnej 164
Grand Rapids, Minnesota USA 310
Martco Tuffstrand
LaMoyen, Lousiana USA 283
Slocan Forest Products
Fort Nelson, Kolumbia Brytyjska Kanada 353
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Tolko Industries
High Prairie, Alberta Kanada 420
Kenora, Ontario (odtozona do 4-go kwartatu 1998) Kanada 422
Vouageur Panel
Barwick, Ontario Kanada 354
Weyerhaeuser Co
Grayling, Michigan USA 354
Elkin, Péinocna Karolina USA 266
Sutton, Zachodnia Wirginia USA 443
Drayton Valley, prowincja Alberta Kanada 327
Edson, prowincja Alberta Kanada 335
Slave Lake, prowincja Alberta Kanada 190
Willamette Industries
Arcadia Lousiana USA 288
Zdolnos¢ produkeyjna USA dostepna teraz 10692
Zdolnos¢ produkcyjna USA zaplanowana na rok 1998 i potem 519
Zdolnos¢ produkcyjna Kanady dostgpna teraz 6999
| Zdolnos$¢ produkeyjna Kanady zaplanowana na rok 1998 i potem 822
Calkowita zdolnoé¢ produkeyjna Ameryki Pélnocnej dostegpna teraz 17691

Calkowita zdolnos$é¢ produkeyjna Ameryki Pélnocnej zaplanowana na rok 1998 1341000

Timber Trades Journal, 1998, nr 6256 = 04.04.1998 r., s. 12
W.K.

Europejska produkcja plyt widrowych w 1997 roku z nowa najwyzsza
wartoscia

Europejski rynek plyt wiérowych okazuje si¢ mie¢ tendencje zwyzkowsa
Rzut oka wstecz na rozwdj europejskiego rynku ptyt widrowych w ubieglym roku dokonany na Generalnym Ze-
braniu FESYP'u w dniach 17+19 czerwca 1998 roku w Monachium (p. wiasne sprawozdanie) i w zaprezentowa-
nym na tym Generalnym Zebraniu Dorocznym Raporcie 1997/98 wykazat pozytywny obraz. Wszystkie dane ryn-
kowe odnotowaty po czgsci wyrazne wskazniki wzrostu. Europejska produkcja ptyt wiérowych wzrosta w 1997 ro-
ku w poréwnaniu do roku poprzedniego o 8%, eksporty wzrosty o 8,6%, wyliczone spozycie wzrosto 0 7,7%, a re-
_alne spozycie wzrosto o 8,6%. Przez to zostala osiagnieta nie tylko w Europie z okoto 29 mln m® lecz takze i w
licznych krajach nowa najwyzsza wartos¢ produkeji plyt widrowych. Ten wyrazny przyrost w produkcji i spozyciu
zostat osiagnigty, chociaz inne tworzywa drzewne zwlaszcza plyty MDF i OSB wykazywaly réwniez wyrazne
wskazniki wzrostu. Prezes FESYP'u Frans De Cock przyjal w swoim sprawozdaniu to jako dowdd rzeczowy, ze
pozytywne dziatania wzajemne pomigdzy réznymi tworzywami drzewnymi nakladaja si¢ na ewentualne tendencje
substytucyjne (Substitutionstendenzen). Pozytywny rozwéj europejskiego rynku ptyt wiérowych utrzymywat sie w
pierwszym pétroczu 1998 roku, jesli nawet od maja daja sie zauwazy¢ lekkie tendencje ostabienia, ktére De Cock
co prawda ttumaczyt czynnikami sezonowymi. Wskutek diugotrwalego ozywienia popytu mogly byé przeprowa-
dzone przez producentéw ptyt widrowych od korica 1997 roku réwniez i rézne podwyzki cen.
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Calkowita produkcja HWS przekracza 40 mln m’
Wedlug dochodzern FESYP'u catkowita europejska produkcja tworzyw drzewnych (HWS) w 1997 roku

przekroczyta po raz pierwszy 40 min m’ i osiagneta 40,1 min m?® (w 1996 roku osiagneta ona 36,6 mln m’). Produk-
cja plyt wibrowych miala w tym z 29,01 (27) mln m’ istotny udzial. 74% europejskiej produkcji tworzyw drzew-
nych przypadto na plyty wiérowe, 18,5% na plyty pilsniowe (wiacznie z ptytami MDF) i 7,5% — na sklejke.

OSB z 59%-wym wzrostem produkcji

Wyraznie wyzsze wskazniki wzrostu w produkeji niz ptyty widrowe osiagnety plyty OSB i ptyty MDF. Produk-
cja ptyt OSB wzrosta 0 59% do 690 tys. (435 tys.) m’. Na rok 1998 przepowiadana jest produkcja 860 tys.m’.
Swiatowa produkcja ptyt OSB jest oceniana obecnie na 15 mln m?®, ktéra zdominowana jest jednoznacznie przez
producentéw pdinocnoamerykanskich.

Pomimo wyraznych wskaznikéw wzrostu produkcji ptyt OSB i ich spozycia w Europie, ktére po czgsci krocza
réwniez z otwarciem nowych zakreséw zastosowan, wystepuje wobec obecnego rozwoju zdolnosci produkcyjnych
obawa przed sytuacjg nadmiernej zdolnos$ci produkcyjnej. Chwilowo jest czynnych w Europie pigé zakltadéw OSB
w tym cztery w Unii Europejskiej. Dalszy zaklad zostal juz zapowiedziany i jest juz budowany we Francji

Poludniowe;j.

Tablica 1. Rynek plyt wiérowych w Europie 1996/1997 (w tys.m>)

; PRODUKCIA EKSPORT IMPORT WYLICZ.SPOZYCIE

| 1995 | 1996 | 1997 | 1995 | 1996 | 1997 | 1995 | 1996 | 1997 | 1995 | 1996 | 1997

" Austria 1640 | 1630 | 1690 | 909 | 1126 | 1210| 174| 149| 155| 905| 673| 635

[ Belgia 2421 | 2558 | 2567 | 1549 | 1679 | 1652 | 260 | 278 250| 1132 1157 | 1166
Cypr 20| 20] 19 0 2 ol 25| 23| 2| | a4 20

[ Dania [ 285 | 205| 303] 48 53 79| 302| 264| 279| 539| 506| 503 |

" Finlandia [ 484 | 498 | 475| 215 238] 195 8| 13| 26| 217] 2713| 306
Francja 1) 3103 | 3188 | 3465 | 1024 | 1248 | 1308 | 650 | 606| 601| 2729 | 2546 | 2758
Niemey 8900 | 8583 | 9200 | 1243 | 1232 | 1460 | 1746 | 1397 | 1508 | 9403 | 8748 | 9248
Grecja 338 | 335| 338| 41| 43| 40| 70| 45| 60| 367| 337| 358
Irlandia - - T 30| 43| 36| 47| 44| 0| 187 211
Wiochy 2450 | 2205 | 2750 | 78| 109 | 138| 330 | 656| 668| 2702 | 2752| 3280
Lotwa 130| 140| 150| 85| 90| 100 0 0 0| 45| s0| so
Holandia 124 | 102| 98| 666| 643| 680| s42| 576 617
Norwegia 389 | 384 | 393| 176| 204| 19| 37| 1| 5| 250| 231| 252
Polska 1466 | 1652 | 1996 | 35 Is| 106| 265| 483| 520 1431 2120 2410
Portugalia 650 | 695 | 859| 363 | 344| 475| 5| 47| 40| 342 398| 424
Stowenia 94| 246| 250| 72| 73| 75| 40| 37| 40| 262| 210| 215
Hiszpania 1605 | 1690 | 1815 | 209 | 237 | 240| 335| 395| 433| 1731 1848 | 2008
Szwecja 632| 576| 612| 129| 145| 165| 221| 258| 287 724| 689| 734
Szwajcaria 491 | 495 | so1| 375| 398| 395| 232| 220| 227| 348| 317| 333
Turcja 1080 | 1150 sa| *32 56| *34 1082 | *1152
Wik Brytania2) | 2118 | 2164 | 2175 | 246 | 194 | 239 | 1313 | 1007 | 1181 | 3185 | 2977 3117
Razem 27416 | 27374 | 29558 | 6952 | 7562 | 8214 | 6763 | 6619 | 7075 | 27047 | 26616 | 28664
UE (15) ogélem | 24626 | 23898 6209 | 6467 6166 | 5925 24668 | 23577
EFTA ogélem 880 | 879 551|602 269 | 271 598 | 548
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Inni ogélem ] 2860| 3066I [ 161| 117] | 3s4| 327} | 2818[ 3276[ ]
zrodto FESYP

x) =liczby szacunkowe
1) wiacznie z ptytami OSB (w przypadku produkcji i spozycia)
2) wigcznie z ptytami OSB i ptytami wiazanymi spoiwami mineralnymi (w przypadku produkcji i spozycia)

Plyty pilsniowe réwniez z lekkim wzrostem

Podczas gdy produkcja ptyt MDF wynoszaca w 1997 r. w Europie 5,451 mln m® osiagneta nowa maksymalng
warto$é, to produkcja plyt pilsniowych twardych z nadwyzka 1,7% pozostawala prawie stata. Przy tym s3 wyrazne
réznice w rozwoju poszczegdlnych krajéw. W Szwajcarii (+16%) i w Finlandii (+12,5%) zostaty osiagnigte dwu-
cyfrowe wzrosty produkcji podczas gdy w Czechach (-29%) i w Szwecji (-15%) sa odnotowania drastyczne spadki
produkcji. Produkcja plyt izolacyjnych (porowatych) wzrosta o 6%, tak ze cala produkcja plyt piléniowych
osiagneta okoto 1,9 min m’.

Spozycie sklejki wykazywalo w roku 1997 tendencje¢ malejgca

Podczas gdy produkcja sklejki w 1997 roku w Europie wzrosta o 3,4 % do okoto 2,97 mln m*, to doszto do
spadku spozycia o 8,7%. Ten spadek okazal si¢ przede wszystkim w importach, ktére zmniejszyly si¢ o 11%. Nato-
miast europejscy producenci mogli zwiekszyé swoje dostawy eksportowe, przede wszystkim Finlandia korzystata

w ubieglym roku z korzystnych warunkéw eksportowych przede wszystkim dla sklejki iglaste;.

EUWID Holz, Holzwerkstoffe, 1998, nr 26 z 26.06.1998 r., 5. 9, 10 WK

22 projekty plyt MDF w Europie sg obecnie w realizacji

Negatywne oddzialywania na rynku plyt MDF nie s3 do wykluczenia

W czasie Generalnego Zebrania FESYP/EMB w dniach 17 do 19 czerwca 1998 roku w Monachium prezydent
Euro MDF Board (EMB), dr Paolo Fantoni zwrécit uwagg na niebezpieczernstwa obserwowanej obecnie
gwaltownej rozbudowy zdolnosci produkcyjnej w europejskim przemysle ptyt MDF. Opublikowany podczas Inter-
bimall/Xylexpo w potowie maja w Mediolanie przez EMB wykaz wymieniat 15 wyznaczonych w latach 1998/99
do realizacji projektow ptyt MDF w Europie. Zaprezentowane na Generalnym Zebraniu FESYP/EMB zestawienie
wymieniato juz 19 projektéw, ktére wedtug badan EUWID'u nalezaloby poszerzyé o co najmniej trzy dalsze pro-
jekty. W przypadku wszystkich tych projektéw rozchodzi sie o planowania, ktére sa juz postanowione i podane do
wiadomosci. W wigkszosci przypadkdw zostaly juz dokonane zakupy potrzebnych dziatek i zaméwienia instalacji
wzglednie znajduja si¢ one wlasnie w fazie rokowan. Poza tym sg dalsze projekty ptyt MDF, ktére znajduja sie
obecnie w pierwszej fazie planowania i w przypadku ktérych zalega jeszcze ostateczna decyzja o inwestycji.

. Przewaznie nowe instalacje w planowaniu

W przypadku wymienionych w tablicy 22 projektéw plyt MDF, ktére beda realizowane do roku 2000 rozchodzi
si¢ w wigkszosci przypadkéw o nowe inwestycje. Zaplanowano 18 nowych instalacji. W czterech projektach sg
przebudowywane istniejace instalacje lub sq one powigkszone. Przeprowadzenie ciaglej techniki prasowania przy
produkcji ptyt MDF staje si¢ przez to wyrazne, Ze rozchodzi sig przy 20 z 22 projektéw o instalacje z prasami o
dzialaniu ciagtym. Jedynie w dwdch przypadkach plany obejmujg instalacje z prasami pétkowymi. W jednym pro-
jekcie prasa wielopétkowa ma by¢ powigkszona a w przypadku nowego projektowania instalacji ma prawdopodob-
nie dojs¢ do zastosowania prasy jednopétkowej.

Po raz pierwszy sa w Europie rowniez podejmowane inwestycje zastepcze dla starych instalacji. Najstarsze in-
stalacje produkcyjne do produkcji ptyt MDF istnieja w Europie Potudniowej, gdzie w koncu lat siedemdziesiatych i
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na poczatku lat osiemdziesiatych zostaly wprowadzone do ruchu liczne instalacje. Dwie z tych instalacji maja by¢
zastapione przez instalacje nowe. W jednym przypadku rozchodzi si¢ o instalacj¢ tymczasem zatrzymana.

W Europie Srodkowej wiele powigkszei instalacji

Z 12 zaplanowanych w Europie Srodkowej projektéw MDF cztery zostaty zbudowane jako kompletnie nowe
zaklady w szczerym polu. Jeden nowy zaklad plyt MDF jest zintegrowany w istniejacy zaktad dalszej obrdbki i tam
bedzie przyczyniat sie wlasnego zaopatrywania tamtejszych zakladéw uszlachetniania, ktére w ostatnim czasie
zostaly silnie rozbudowane. W przypadku trzech projektéw rozchodzi si¢ o linie ptyt MDF, ktére zostaly przy-
taczone do istniejacego zakladu ptyt widrowych. Jedna z tych dodatkowych linii do produkeji ptyt MDF jest zapla-
nowana jako instalacja do produkcji plyt cienkich, ktéra ma zastapié istniejacy zaklad plyt pilsniowych twardych.
W przypadku pozostatych czterech projektéw ptyt MDF w Europie Srodkowej rozchodzi sig o srodki przebudowy,
poprzez ktore osiagane jest kazdorazowo wigksze zwigkszenie zdolnosci produkcyjnej.

Po zrealizowaniu wszystkich plandéw bedzie si¢ zwigkszaé zdolnosé produkcyjna ptyt MDF w Europie o 3+4
mln m%rok. Mozliwa catkowita zdolnos¢ produkcyjna instalacji waha si¢ w zaleznosci od przebiegu uruchamiania i
od danego programu produkcyjnego. W ten sposéb jest w przypadku tych planéw zawarte na przyklad wiele insta-
lacji do produkc;ji ptyt cienkich.

Do roku 2000 zdolno$é produkcyjna plyt MDF osiggnie 12 mln m’

Aktualna zdolnoéé produkcyjna ptyt MDF w Europie jest szacowana na okoto 8 miln m®. Wedtug dochodzen
EMB jest w 19 krajach wprowadzonych do ruchu w sumie 54 linii produkcyjnych. Poza tym jest kilka dalszych in-
stalacji z niepewnym statusem zwlaszcza w krajach bylej WNP. Dr Paolo Fantoni szacowal przy uwzglgdnieniu
znanych obecnie projektow europejska zdolnos¢ produkcyjna ptyt MDF w roku 2000 na okoto 12 min m’.

Uruchomienie licznych nowych zdolnosci produkeyjnych ptyt MDF w ciagu stosunkowo krétkiego okresu czasu
pociaga za sobg réwniez pewne niebezpieczenstwa dla rozwoju rynku ptyt MDF.

Obecnie na europejskim rynku ptyt MDF jest rejestrowana co prawda tendencja do wyskokéw w popycie w ok-
reslonych sortymentach, tak ze réwniez wprowadzone do ruchu w okresie ostatniego péttora roku trzy instalacje
(Homitex Besskow, Polspan Szczecinek i Spanolux Vielsan) nie wykazywaly zadnych negatywnych oddziatywan
na rynku.

Europejska produkeja ptyt MDF wzrosta w 1997 roku o 20% do 5,451 mln m® (w 1996 roku taka produkcja
wynosita 4,517 mln m®). Nieco ponad 85% produkcji przypadato na gruboéci srednie i duze za$ 14,4% produkcji
przypadato na cienkie plyty MDF o grubosci do 6 mm.

Spozycie ptyt MDF w Europie ze wzrostem do 5,189 (4,248) mln m® wskazywato na jeszcze wigksze wskazniki
wzrostu. Najwigkszymi konsumentami ptyt MDF sg Niemcy z udziatem spozycia 21% a za nimi podazaja WIk.
,Brytania, Wiochy i Hiszpania. 50,2% europejskiej produkcji ptyt MDF idzie na eksport; w przypadku cienkich ptyt
MDF do grubosci 6 mm udziat eksportu jest jeszcze wyzszy i wynosi 54,2%. Jednak duzy udzial przeptywu towa-
réw eksportowych obraca si¢ w obrgbie Europy; jedynie okoto 5% produkeji ptyt MDF jest eksportowane do kra-
joéw poza Europa.

W danym przypadku jedna trzecia tych pozaeuropejskich eksportéw poszia na Bliski Wschéd, okoto 16% zos-
tato dostarczone do Ameryki a okoto 13% —do Afryki. W biezacym roku dostawy eksportowe poza Europg beda ze
wzgledu na spadek zapotrzebowania w Azji oraz ze wzgledu na wzrost popytu z Europy Wschodniej a takze i
Ameryki podlegaé¢ pewnym zmianom.



298

Inwestycje nowe i inwestycje rozszerzajgce w plytach MDF w Europie w latach 1998+2000

Miejscowosé Kraj Zdoln. |Urucho- Uwaga EUWID
prod. | mienie Holz nr
m*/dobg

Europa Srodkowa

Glunz AG Eiweiler Niemcy 600 1998/99 |Przebudowa plyt widrowych na plyty| 21/98
MDF, przedhuzenie ContiRoll

Kronospan GmbH Lampertswalde Niemcy 900 1999 |Kompletna instalacja Siempelkampa| 7/98
(ContiRoll)

Homanit GmbH & Co.KG Niederlosheim Niemcy 650 1999 |Przedtuzenie ContiRoll

Hornitex GmbH&Co.KG Homn-Bad Meinberg | Niemcy Zapasowa instalacja do produkcji| 24/98
plyt pilsniowych

Varioboard GmbH Magdeburg Niemcy 1200 2000 |Potozenie kamienia wegielnego| 16/98
14.04., dwie linie produkcyjne

Binder GmbH Hallein Austria 700 1999 46/97

Egger GmbH 1999 |Osdrodek  przemystowy  jeszcze| 11/98
otwarty

M.Kaindl Holzindustrie KG  |Salzburg-Wals Austria 1999 |Kompletna instalacja Siempelkampa| 21/98
(ContiRoll)

Kronospan AG Menznau Szwajcaria 1999 |Kompletna instalacja Siempelkampa| 21/98
(ContiRoll)

Isoroy S.A. Ussel Francja 1999 |Przedluzenie prasy Kiistersa

Unilin Decor NV Sedan Francja 700 1999 |Kompletna instalacja Siempelkampa| 1/98,
(ContiRoll) 14/98

Willamette Europe S.A. Morcenx Francja 500 1999 |Powigkszenie istniejacej instalacji

Europa Zachodnia

Kronospan UK Ltd Chirk Wik.Brytania | 670 1998 |Kompletna instalacja Siempelkampa | 29/97

(ContiRoll)

CanFibre Canvey Island WIk.Brytania Zaplanowano stosowanie drewna z
recyklingu

CSC Forest Products Ltd Cowie Wik.Brytania 800 1999 |Czg$¢ kompletnej instalacji Siempel- | 51/97
kampa (ContiRoll)

Europa Poludniowa

Finsa Padron Hiszpania 1998 |Dieffenbacher CPS 23/38

Tradema S.A. (Grupa Sonae) |Valladolid Hiszpania 380 1998 |Linia prasowania ContiRoll 23/98

Interpanel S.A. Villabrazaro Hiszpania 540 1999 |Czgé¢ kompletnej instalacji Siempel-| 23/98
kampa (ContiRoll)

Yildiz Sunta A.S. Inegdl TR 1998/99

Diizpan A.S. Diizce TR 1998/99

Europa Wschodnia

Kronopol Sp.z 0.0. Zary Polska 660 1998 |Kompletna instalacja Siempelkampa| 21/98
(ContiRoll)

Gruppo Frati ROM 22/98

EUWID Holz, Holzwerkstoffe, 1998, nr 26 z 26.06.1998r., 5.10, 11. X
W.K.
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Bilansowanie ekologiczne plyt wiérowych, pltyt MDF i plyt OSB

Tworzywa ptytowe na bazie wiéréw drzewnych sa w Niemczech w 50 % zuzywane w przemysle meblarskim, w
37 % w sektorze budowlanym i w 13 % do innych celéw. Obecnie w Niemczech zuzywa si¢ okoto 9,2 min m3 ptyt
widrowych i 0,5+0,6 mln m3 ptyt MDF. Piyty OSB stosuje si¢ jeszcze malo, jednak w bliskiej przysztosci liczy sig
ze wzrostem zapotrzebowania na nie.

Bilans ekologiczny jest narzedziem do oceny relewantnych dla oceny §rodowiska aspektéw i potencjalnych
wplywéw na srodowisko, ktére sa zwigzane z tym produktem. Sklada si¢ on wedtug ISO DIS 14040 ze skladni-
kéw: ,,Definicja celu i obszaru bilansu”, ,,Bilansowanie rzeczy”, ,,Ocena dziatania” i ,,Ocena (interpretacja, wyjas-
nienie)”. Ekobilans wyrobu obejmuje cala droge zyciowa odnosnego wyrobu. W przypadku tworzyw drzewnych
droga zyciowa zaczyna sie w lesie jako miejscu produkcji drewna. Dalszymi okresami Zycia sg tartak/wytwarzanie
tarcicy i/lub inne zaklady pierwiastkowej i wtdrnej obrébki, produkcja tworzyw, uzywanie, recykling i pozbywanie
sie.

W ramach tego zamierzenia sg we wspodtpracy z Ordynariatem Technologii Drewna Uniwersytetu w Hamburgu
a Instytutem Fizyki Drewna i Mechanicznej Technologii Drewna Federalnego Naukowego Zaktadu Badawczego do
Spraw Lesnictwa i Drzewnictwa badane nastgpujace zakresy:

— zaopatrzenie w surowiec (drewno z lasu, drewno przemystowe, drewno pouzytkowe),

- wstepny fancuch (Vorkette) klejow i materialéw dodatkowych,

— procesy wytwarzania (plyt wiérowych, ptyt MDF i piyt OSB),

— recykling ptyt wzglednie wytwarzanych z nich wyrobéw,

— pozbywanie si¢ ptyt wzglednie wytwarzanych z nich wyrobéw,

— transport i dystrybucja surowcéw, materiatléw pomocniczych i mieszanek napedowych (Betriebsstoffe) jak
i pyt.

Dostarczenie danych odbywa si¢ po czgsci poprzez wykorzystanie istniejacej literatury a po czgsci przez wiasne
dochodzenia w réznych zaktadach produkcyjnych. Wiasne dochodzenia obejmuja wszystkie relewantne procesy w
okresie Zycia ,,proces wytwarzania” i tworza punkt ciezkosci tego zamierzenia.

Stosownie do definicji cel bilansu, obszar bilansu i granice bilansu, sa opracowywane najpierw bilanse rzeczowe
dla ptyt widrowych, ptyt MDF i ptyt OSB. Potem odbywa si¢ ocena dzialania w oparciu o zaszeregowanie
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wynikéw bilansu rzeczowego do relewantnych kategorii dziatania otoczenia (§rodowiska). Na koniec sa wyniki
oceny dzialania wykorzystywanie i przedstawiane jako bilans ekologiczny.

Holz—Zentralblatt, 1997, nr 50 z 25.04.1997 r., s. 774 WK

Nieniszczace okreslanie profilu gesto$ci za pomocg techniki HF

Profil gestosci tworzyw drzewnych jest cecha wyrobu o decydujacym wplywie na duza ilos¢ wlasnosci piyt. Nie-
niszczace okreslanie profilu gestosci podczas biezacej produkcji byloby dlatego w najwyzszym stopniu pozadane.

W ramach wspélnego projektu pomiedzy Ordynariatem Technologii Drewna Uniwersytetu w Hamburgu i Insty-
tutem Fizyki i Mechanicznej Technologii Drewna Federalnego Naukowego Zakladu Badawczego Lesnictwa i
Drzewnictwa moglo by¢ pokazane, ze w Laboratorium w zasadzie mozliwe jest okreslanie profilu gestosci w two-
rzywach drzewnych poprzez oceng niejednorodnych pél zmiennych wielkiej czgstotliwosci (HF). Oczywiscie efek-
ty wytworzone poprzez rézne profile gestosci nie wystarczaja aby w warunkach produkcyjnych zagwarantowaé
pewna rekonstrukcje profilu gestosci.

W ramach projektu zostaly zbadane réwniez rézne inne metody okreslania profilu gestosci. Rozwinigty w Danii
system pomiaru na bazie promieniowania rentgenowskiego zostal tymczasem dopracowany do dojrzatosci

praktycznej.
Holz—Zentralblatt, 1997, nr 50 z 25.04.1997 r., 5. 774 WK

Zabezpieczenie jakosci laminowanych tworzyw drzewnych za pomoca
Lockin —Termografii

Drewno jako naturalne tworzywo znajduje szeroki zakres zastosowari w przemysle meblarskim i w przemysle budowla-
nym. Aby uniknqc problemow wynikajqcych z niejednorodnosci i anizotropii drewna naturalnego stosuje si¢ w coraz wig-
kszym stopniu plyty widrowe i plyty MDF. Ale aby tym plytom nadac znowu typowy dla drewna wyglqd potrzeba jako
materialu na powloki uzy¢é folii dekoracyjnych, papieréw nasyconych iywicq melaminowq lub forniréw. W procesie na-
noszenia powlok mogq wystqpic wady klejenia, rozwarstwienia, wtrqcenia cial obcych a wigc wady, ktore sq nie do pogo-
dzenia 7 nowoczesnymi wyobraieniami jakosci.

Badanie niszczace badany material i wymagajace duzej ilosci probek jest badaniem czasochtonnym zuzywaja-
cym, warto$ciowy materiat i tworzacym odpady. Do tego pomigdzy pozyskaniem informacji a korekta parametréw
produkcyjnych uptywa duzo czasu, podczas gdy w tym przedziale czasu wytwarzane sa wyroby o niejasnej jakosci.

Tego da si¢ uniknaé jezeli zastosuje si¢ metody badan, ktore umozliwig state i dokonywane w krétkim czasie
rozpoznawanie bez wad ujemnego wplywu na jakosé badanego materiatu. Wyniki takich ,,nieniszczacych” metod
badan dadza si¢ w tym przypadku ciagle uzywaé do sterowania produkcja.

Réwniez do badania powlok naniesionych na drewno wydaje si¢ by¢ odpowiednig nieniszczaca metoda jaka
okazato si¢ by¢ opracowane wspélnie przez IKP (Instytut Badan Tworzyw Sztucznych) Stuttgart i WKI (Instytut
Wilhelma Klauditza) Braunschweig (Brun§wik) zamierzenie badawcze. Metoda ta polega na falowym rozprzestrze-
nianiu si¢ wniesionych bezdotykowo modulacji temperatur, przy czym zwlaszcza obrazowe przedstawienie lokal-
nego przesunigcia fazowego wad powloki da si¢ rozpoznaé bezposrednio.

Czym jest termografia Lockin ?

Czgsto wiadomo, ze za pomoca termografii mozna wytwarzaé ,,obrazy cieplne” i to nawet w ciemnosciach, po-
niewaz termografia reaguje na promieniowanie cieplne obiektéw jakie nastgpuje w podczerwonym (a wiec w nie-
widzialnym) zakresie widma promieniowania elektromagnetycznego. Kamera termograficzna dostarcza dokladniej
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zakodowanego w barwach przedstawienia temperatury powierzchni przy czym pewnga rolg odgrywa jeszcze stan
powierzchni (,,wspdiczynnik emisji”).

Jezeli odtwarzany obiekt naswietla si¢ periodycznie silng lampg to temperatura zmienia si¢ wsz¢dzie na po-
wierzchni w tym samym rytmie. Interesujacym jest tu to, Ze przesunigcie fazowe pomigdzy przebiegiem swiatla i
temperatury zalezy od tego jak dobrze odprowadzane jest cieplo.

Dokladny opis matematyczny pokazuje ze impulsowanie temperatury rozprzestrzenia si¢ falowo (fala termicz-
na), ze ona tak jak i kazda inna fala jest odbijana na powierzchniach granicznych i szczegdlnie przez powierzchnig
graniczng jest wykrywana. Falami termicznymi zajmuje si¢ (uczeni) w IPK juz dtuzej.

Ale dopiero rozwdj termografii Lockina umozliwia zastosowania w zakresie badania drewna, ktére teraz IKP i
WKI kontynuujg we wspdlnym projekcie. Rys.l pokazuje zasad¢ dziatania.

Kamera termograficzna

/\ Probka ©
\\,5 — " srédio fal cieplnych (lampa)

, ) D/A interfejs i regulator wydajnosci
oo [ i SCHEMA 900 X
i TERMOWIZJA
|
?° ! k - .
L

skrzynka przerzutnika (Trigger Box)

Rys. 1. System pomiarowy termografii Lockina

Podczas gdy lampa oswietla periodycznie powierzchnig¢ drewna to kamera termograficzna rejestruje wszedzie na
powierzchni i stale przebieg temperatury i analizuje go. Z niego na kazdym punkcie obrazu jest wyliczane przesu-
nigcie fazowe z dokladno$cia okoto 0,5 stopnia katowego i przedstawione z zakodowaniem barwnym.

W ten sposéb widzi si¢ bezposrednio na jakich miejscach fala termiczna pozostaje pod wptywem ukrytych po-
wierzchni granicznych i wad az do kilku milimetréw pod powierzchnia. Wymieniony zasieg zaktada modulacje o
niskiej czgstotliwosci (dtugosé cyklu trwa okoto pét minuty). Przy wyzszych czgstotliwosciach zasieg jest mniejszy
a wigc daje sig¢ on poprzez czgstotliwos¢ nastawiac i przez to da si¢ dopasowywaé do postawionego zadania.

Dla przykiadu réwniez lakieréw dadza si¢ w ten sposdb szybko i obrazowo przedstawié przy czym czas pomiaru
wynosi typowo do 3 minut. O$wietlenie, ktére do tych badan jest stosowane odpowiada nastonecznieniu w lecie ale
trwa tylko kilka minut i dlatego praktycznie nie obcigza materiatu badanego.

Przyklady zastosowania termografii Lockina

Przyklady te przedstawiono na fotografiach (ktérych tu si¢ nie zamieszcza lecz tylko omawia) i na rysunkach
(stanowiacych uzupetnienie fotografii). Rysunek 2 (fotografia) pokazuje jak wyglada rozwarstwienie na duzej po-
wierzchni w obrazie fazowym termografii Lockina. Garbu (Aufwdlbung) nie da si¢ jeszcze rozpoznaé optycznie.
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Na rysunku 3 (fotografia) mozna zauwazy¢, ze powloka HPL [dekoracyjnych wysokocisnieniowych tworzyw war-
stwowych (laminatéw) — przyp. tlum.] o grubosci 0,8 mm miejscami odspoita si¢ od ptyty podiozowe;.

Czutosé tej metody da si¢ wykazaé sugestywnie przez dwa dalsze przyklady. W obu przyktadach szlo o to czy
réznice w jakosci drewna s do zauwazania jeszcze przez 2mm-wa warstwe forniru. Rysunek 4 (fotografia+rysu-
nek) zostat sporzadzony na plycie, ktéra zostata zestawiona z drewna klonu (z lewej) i z drewna dgbu (z prawej), a
nastepnie zostala zafornirowana drewnem debu. Réznica drewna zaznacza si¢ wyraznie.

Ale w ostatnim przykladzie (rys.5) (rysunek+fotografia) zafornirowane drewno zawieralo sgk, ktéry réwniez
przez fale termiczng zostat zarejestrowany. Przyklady te wykazuja ze relewantne do jakosci wlasnosci powtoki i
podioza moga by¢ za pomoca termografii Lockina bezdotykowo, szybko i niezawodnie okreslone.

2.5 mm

Rys. 2.(4 w tekscie oryginalu) Wykrycie réznych substratéw (podtozy) drewna (klon, dab) pod fornirem o stop-
niowych grubosciach (obraz kata fazowego przy 0,03Hz)

‘/ warsfwa forniru

Rys. 3.(5) Rozpoznanie sgka pod warstwa forniru o stopniowanych grubosciach (obraz kata fazowego przy
0,03Hz)
Wu. D., Sembach J., Salerno A., Hora G i Busse G., Holz—Zentralblatt, 1997, nr 50 z 25.04.1997 r.,s. 775 WK

De Mets NV
De Mets NV dostarcza prasy wstepne do produkeji ptyt widrowych i do produkcji ptyt MDF. Firma ta od ponad
"40 lat jest zaangazowana w produkcj¢ maszyn i urzadzen do wytwarzania ptyt. Oprécz swoich konwencjonalnych
wielopétkowych pras i standardowych wstepnych pras hydraulicznych firma ta opracowala pierwsza prase wstepng
o dziataniu ciagtym do produkcji ptyt wiérowych w instalacjach produkcyjnych wielopétkowych skladajacych sie z
cigzkich stalowych plyt tanicuchowych z cisnieniem hydraulicznym.

Obecnie ponad 60 pras wstgpnych o dzialaniu cigglym do produkcji ptyt wiérowych i ptyt MDF pracuje na
calym $wiecie przy czym niektére z nich maja wydajnoéci powyzej 1000 m*/dobe. Zakres produkcji pras wstepnych
waha si¢ od 1220 do 3050 mm szerokosci plyt netto i grubosci plyt netto od 2 do 40 mm. W zaleznosci od surowca
i jego przygotowania, systemu przenoszenia kobierca i systemu prasy gtéwnej cisnienie liniowe zmienia si¢ w za-
kresie 1000+3000 N/cm.



303

Specjalna uwaga jest zwracana na uklad szczeliny wlotowej z nastawnymi $ciankami bocznymi do produkcji
ptyt MDF w celu zapobiegania powigkszaniu si¢ szerokosci kobierca i powstawaniu stref bocznych o niskiej jakos-
ci. Nastawna szczelina wlotowa jest przystosowana na dtugos¢ do grubosci plyty i jej szybkosci z otworem do 1400
mm.

Wysokocisnieniowe tasmy w gérmej i dolnej czesci sa napgdzane przez silniki z indywidualnie regulowanym
pradem stalym lub przez silniki na prad przemienny o regulowanej czgstotliwosci. Tasmy s3 automatycznie regulo-
wane na swojej drodze i naprezane za pomoca cylindréw hydraulicznych.

Poza prasg wstepng program firmy De Mets zatatwia rowniez duzy zakres hydraulicznych pras plaskich, ksztal-
towych i laboratoryjnych, stoty do podnoszenia tadunkéw cigzkich (heavy lifting tables), linie transportu wewnatrz-
zakladowego i systemy transportowe, plyty grzejne pras, uklady regulacyjne, hydrauliczne i elektryczne.

De Mets NV, Pr. Pattynstraat 1, B-8870 Izegem—Kachtem, Belgium (Belgia), tel. +32-51-33-55-88; faks.
+32-51-31-38-15.

Panel World 1997, nr 3, s. 33i 39
W.K.

Dieffenbacher

Gléwnym wyrobem Dieffenbachera jest Conti Panel System (CPS) do produkcji ptyt widrowych, ptyt MDF, piyt
OSB i LVL (deski klejone warstwowo z fornirdw — przyp. tlum.). Prasy o diugosci do 48 m zapewniaja zdolnos¢
wytwércza 2000 m® i wyzsza. Od lutego 1997 roku Dieffenbacher szacuje si¢ sprzedazami 25 Conti Panel Systems
na swiecie.

Uruchomienia w 1997 roku obejmuja: Conti Panel Systems dla ptyt MDF, N&E Ca Ltd. Japonia i P.T.P. Les-
han/PR, Chiny,

— linia wstgpnego prasowania i linia wykonczania do ptyt MDF: Nelson Pine z Nowej Zelandii i SIMAO/PR
z Chin.

— Conti Panel System do plyt wiérowych w Norske Skog Plater AS, Norwegia, Japan Novopan, Japonia i
ZPW Grajewo, Polska,

— prasa jednopétkowa do ptyt widrowych Phang NGA, Tajlandia i Siam Riso réwniez Tajlandia.

Dieffenbacher instaluje réwniez pierwsza na §wiecie lini¢ do produkcji LVL (desek klejonych warstwowo z for-
niréw) w zakladzie firmy Sun Pine Forest Products w Rocky Mountain House, stan Alberta, Kanada. Prasa CPS o
dlugosci 40 m i nowa instalacja dwupolowa mikrofalowa do wstgpnego ogrzewania sa sercem linii produkcyjne;j.
Spétka sprzedata rowniez ostatnie Conti Panel System firmie Isoboard w Elie, Manitoba, Kanada.

W styczniu 1997 r. podobna instalacja Conti Panel System do wytwarzania LVL zostala zaméwiona przez Camp
w Thorsby w stanie Alabama. _

PTP Group uruchomi swojg pierwsza lini¢ z firmy Dieffenbachera — lini¢ do laminowania krétkotaktowego z
prasa jednopdtkowa w zakladzie Leshan, Chiny. Linia ta jest zaprojektowana do laminowania ptyt MDF foliami
melaminowymi. Wymiar prasy: 1400x5100 mm.

W lipcu 1997 roku Merbok Formtek uruchomi jednopétkows prase. Dieffenbachera do formowania i laminowa-
nia powierzchni czotowych drzwi z plyt pil$niowych cienkich.

Na Ligna giéwnymi tematami sa nowe zastosowania dla CPS i nowe osiagniecie tacznoséci ustugowej. Dieffen-
bacher prezentuje réwniez nowe bardzo szybkie koncepcje krétko cyklowe i ich zastosowania jak i nowe wyroby
takie jak wielopotkowa prasa o formacie 12x24' (3,66x7,32 m) do produkcji ptyt OSB, ktéra przeszta badania
produkcyjne.



304

Po raz pierwszy Dieffenbacher pokazuje produkcje LVL (=desek kiejonych warstwowo z forniréw na prasie o
dziataniu ciggtym). Kombinacja CPS i niedawno rozwinigtego systemu mikrofalowego wstgpnego ogrzewania pro-
wadzi do nowych standardéw w produkcji wyrobéw wielowarstwowych.

Zespot ustugowy Dieffenbachera prezentuje nowoczesne sposoby komunikacji pomi¢dzy klientem a dostawca.
Lepsze i bardziej elastyczne systemy wymiany informacji i danych zaoszczg¢dza czas i pieniadze.

Dieffenbacher GmbH&Co, Heilbronner Strasse, 75031 Eppingen, Niemcy, tel. +49 7262 65-0; faks: +49 7262

65-377; poczta elektroniczna: dieffenbacher @ t-online.de

Panel World, 1997, nr 3, 5.39
W.K.

HSE doradza w sprawie pozaréw odpadéw drewna

Zarzad Zdrowia i Bezpieczenistwa (HSE — skrét od Health & Safety Executive) opublikowat swoja pierwszg in-
formacj¢ na temat zmniejszania ryzyka ekspansji lub wybuchéw pozaréw towarzyszacych przegrzanym odpadom
drzewnym.

W okresie od 1990 do 1995 roku doniesiono do HSE o blisko 50 eksplozjach i pozarach zwiazanych z odpadami
drzewnymi. Ale organizacja ta powiedziala, iz nalezy si¢ spodziewad, ze ,,0 wiele wigcej nie doniesiono”. Wigk-
szo$¢ z przypadkéw, o ktérych donoszono, spowodowata powazne szkody lub powazne obrazenia ciata os6b.

HSE podkreslito, ze nagle wyladowania iskrowe moglyby by¢ spowodowane nawet przy paleniu si¢ odpadéw
drewna na otwartym terenie. Gdyby py! drzewny zawarty byt w pelnej lub czesciowo zamknigtej obudowie to
wzrosty cisnienia moglyby wywotaé eksplozje.

Najbardziej powszechnymi przyczynami tych pozaréw i eksplozji byly nieostonigte ptomienie, wadliwe lub nie-
odpowiednie urzadzenia elektryczne, udarowe iskry, typowo zwiazane z przedmiotami metalowymi przedosta-
jacymi si¢ do instalacji do zbierania pytu.

Nowy poradnik daje konkretne rady odnosnie projektu i budowy przewodéw do pytu drzewnego, srodkéw ost-
roznosci w przypadku urzadzen do zbierania odpadéw, jak zapobiegac eksplozjom, projektowania otworéw wenty-
lacyjnych i prowadzenia akcji przeciwpozarowych oraz zwalczania pozaréw.

HSE opublikowato réwniez poradnik na temat wykorzystywania lamp pylowych (dust lamps), ktére moga byé
wykorzystywane do poprawy higieny zawodowej, systeméw wentylacyjnych i zdrowia pracownikow.

Poradnik HSE w sprawie niebezpieczenstw pozaréw i eksplozji spowodowanych pylem mozna dostaé
bezptatnie w Woodworking Sheet 32 i przewodnik w sprawie lamp pytowych w HSE Books: tel. 01787 881165.

Poradnik w prawie lamp pytowych nabywany w MDHS. 82 ma cen¢ 15 GPB.

Timber Trades Journal, 1997, nr 6238 = 17.05.1997 r., 5. 15
W.K.

‘Rozdrabniarka do drewna pouzytkowego o duzej wydajnosSci

Zbudowana dotychczas najwigksza rozdrabniarka do drewna pouzytkowego wymienionego nizej fabrykatu
zostata niedawno dostarczona do pewnej firmy zajmujacej sie recyklingiem drewna w Karlsruhe. Ze wzgledu na
zwigkszone wymagania z powodu ustawy o gospodarce obiegowej firma Useg Holzrecycling GmbH zainstalowata
kompletng instalacje do wstgpnej obrébki drewna pouzytkowego, ktéra po czesci zostata juz wprowadzona do ru-
chu. Sercem tej instalacji sa dwa udarowe mityny mlotkowe konstrukeji ,,Grizzly PHPH”.

Pierwszy stopiert obrébki wstepnej jest juz od marca 1997 roku skutecznie na ruchu. ,,Grizzly PHPH 12-18”
przerabia w obrébce wstepnej sortymenty drewna pouzytkowego od 40 do 50 t/godz. w sposéb ciagly do wykorzys-
tania termicznego. Przy przerobie do wykorzystania materialowego osiaga si¢ w pracy ciagltej od 20 do 25
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ton/godz. Poniewaz przy stosowaniu sortymentéw drewna pouzytkowego do wykorzystywania materiatowego juz
przed maszyna bardzo starannie sig¢ sortuje to przepustowos¢ jest ograniczona.

Przedstawiony tu mtyn miotkowy udarowy jest wyposazony w silnik napgdu gtéwnego o mocy tylko 400 kW.
Szeroko$¢ wlotu wynosi 1800 mm a wysokosé wlotu maksimum 800 mm.

Zainstalowany tymczasem udarowy miyn miotkowy ,,PHPH 16-23" osiagnie z pewnoscig przy stosowaniu
drewna pouzytkowego do wykorzystania termicznego wydajno$é 80 do 90 t/godz. a przy stosowaniu drewna pou-
zytkowego do wykorzystania materialowego — wydajnos¢ 40 t/godz. Z cigzarem transportowym o wiele powyzej
110 ton maszyna ta stanowi nowy wymiar technologii rozdrabniania drewna pouzytkowego. Szerokos¢ wlotu po-
ziomego systemu doprowadzenia wynosi 2300 mm a wysoko$¢ wlotu wynosi 1200 mm.

Koncepcja udarowego miyna miotkowego z poziomym doprowadzeniem wskazuje kierunek dla obrébki wstep-
nej duzych sortymentéw drewna pouzytkowego w jednostopniowym procesie przerobu na gotowy produkt konco-
wy dla materialowego lub termicznego wykorzystywania. Dzigki duzym przekrojom wlotu moga by¢ przygotowane
wstepnie jednostopniowo bez wstepnego rozdrabniania nawet materiaty o duzej objgtosci.

W udarowym miynie mtotkowym ,,PHPH” doprowadzenie materiatu odbywa si¢ poziomo poprzez rynny wibra-
cyjne, tak ze mozliwe jest bezproblemowe reczne wstgpne sortowanie. W stojaku maszynowym umieszczona jest
poziomo tasma ptytowa (Plattenband) przewymiarowana. W wahaczu (In der Schwinge) przyczepne walce wciago-
we dbajg wspolnie z tasma pltytowsa o ciagle zasilanie wirnika rozdrabniajacego. Trudne do manipulacji sortymenty
drewna pouzytkowego (sperrige Altholzsortimente) s hydraulicznie wstgpnie komprymowane w systemie wciago-
Wym maszyny.

W przestrzeni mielenia odbywa si¢ wielostopniowe rozdrabnianie. Cigzkie, wahliwie zawieszone miloty
odrabuja z dotu duze kawatki materiatu zasilajacego. W komorze udarowej, ktéra wyposazona jest w wymienne zu-
zywalne plyty uprzatane sg ciata obce, zawarte w kawatkach drewna, poprzez wielokrotne uderzanie.

Przed rusztem podtaczony jest z przodu grzebien, na ktérym rozdrabniane sg jeszcze raz zbyt diugie kawatki.
Zbyt dugie ciata obce, ktére moga by¢ zawarte w materiale dostarczanym dajq si¢ wyjmowac z przestrzeni miele-
nia poprzez poruszang hydraulicznie klapg.

W konstrukcji maszyny producent szczegdlng wage przykiada do udogodnien dla obstugi. Obudowa jest podzie-
lona wielokrotnie i jest otwierana hydraulicznie. Miotki sa w tarczach wimnika podnoszone i moga przy zbyt duzych
ciatach obcych sig¢ wynurzaé tak, ze nie wystepuja szkody maszynowe. Miotki daja sie uzywa¢ dwustronnie. Kra-
wedzie robocze miotkéw mogg by¢ wielokrotnie obrabiane dodatkowo. Udarowe miyny miotkowe konstrukcji
PHPH"” pracuja z powodzeniem od prawie 10 lat w europejskim przemysle ptyt widrowych i sq uzytkowane w fir-
mach, ktére si¢ specjalizuja w obrébce wstgpnej drewna pouzytkowego. Dostarczona teraz maszyna udawadnia po-
prawnosc¢ tej wskazujacej przysztosé koncepcji, taka jest deklaracja dostawcy.

Producent: Pallmann Maschinenfabrik GmbH&Co KG, D-66466 Zweibriicken
Holz-Zentralblatt, 1997, nr 68 z 06.06.1997 r., s. 1043

Instalacja do wstepnej obrébki wiérow drzewnych z SHW wejdzie w
Chinach (w Hubei) w lipcu do ruchu

Do wytwarzania korzystnych cenowo jednostek mieszkalnych z wigzanymi cementem elementami budowlanymi
zostala przez firmg Schwibische Hiittenwerke GmbH, Aalen wspdlnie z inng formg rozwinieta instalacja produk-
cyjna. Przed pigciu laty weszta skutecznie do ruchu pierwsza taka instalacja w Indonezji. Po tym gdy w 1996 roku
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weszla do ruchu dalsza instalacja na Kalimantanie (Borneo) to teraz ma w lipcu podjaé produkcje jako ostatnie zle-

cenie tego samego rodzaju zakiad w Hubei (Chiny).

Holz—-Zentralblatt, 1997, nr 73 z 18.06.1997 r., s. 1133 WK

MB wprowadza do ruchu czwartg nowg instalacj¢ do produkcji tworzyw
drzewnych

Wyrazny sygnat ,,pro Holzwerkstoffe” (,,za tworzywami drzewnymi”) i nowa orientacj¢ polityki handlowej
przeprowadzita firma Mac Millan Bloedel Ltd. (MB) (Vancouver, Kanada) w ubiegtych latach. Po tym gdy we
wrzesniu 1995 roku w Wawa (Ontario) i w sierpniu 1996 roku w Miramischi (Nowy Brunswick) po jednym
zakladzie ptyt OSB jak i w listopadzie 1996 roku jeden zaktad ptyt MDF w Shippenville (Pensylwania, USA)
weszty do ruchu, to w marcu tego roku uruchomienie zaktadu ptyt MDF w Pembroke (Ontario) bylo z 83%—wym
udzialem MB. W ten spos6b przedsigbiorstwo to z tymi czterema zakladami w ciagu dwdch lat wybudowato zdol-

nosé produkcyjng 460 tys. m® ptyt MDF i 640 tys. m® ptyt OSB/rok.

Holz-Zentralblatt, 1997, nr 73z 18.06.1997 r., s. 1133 WK

Do 1998 roku planowane jest uruchomienie pigciu instalacji do prasowania
z firmy Dieffenbacher

Na rok przyszly planowane jest dotychczas uruchomienie pieciu instalacji z firmy Maschinenfabrik J. Dieffenba-
cher GmbH&Co. W Union Camp (Thorsby, USA) instalacji LVL (desek klejonych warstwowo z forniréw — przyp.
ttum.) CPS 150-40, w Isobord (Elie, Kanada) instalacji do produkcji ptyt ze stomy CPS 310-42,6, w SIT (Montara,
Wiochy) instalacji do produkcji trzywarstwowych ptyt wiérowych CPS 240-50,2, w PTP Sishou (Sischou, Chiny)
instalacji CPS 265-19 do produkcji ptyt MDF jak i prasy KT-NC SQ do laminowania paneli (Grajewo, Polska).

Holz—Zentralblatt, 1997, nr 73 z 18.06.1997 r., 5. 1133
W.K.

Rozwigzanie systemowe do pras do tworzyw drzewnych

Przedstawione na targach ,Ligna” rozwigzane systemowe dla pras do tworzyw drzewnych zakresu Siemensa
Automatisierungstechnik (AUT = Technika Automatyzacji) Norymberga jest kompletna, uniwersalna, systemowa
konstrukcja zespolowsg (z powtarzalnych typowych elementéw — przyp. ttum.) z systeméw automatyzacji Simatic i
Sinumerik, systemdw napedowych Simodrive i Simovert MasterDrives i Engineeringtools. Pokrywa ono wszystkie
plaszczyzny dziatania dla catego zakresu pras do tworzyw drzewnych od ptaszczyzny (poziomu) kierowania i stero-
wania poprzez sieci komunikacyjne az do techniki napgdéw. Dzigki nowym Engineering tools (=narzedziom inzy-
nieryjnym) ze wsp6lnym utrzymaniem danych i jednolita powierzchnig zostaja zmniejszone drastycznie naklady na
projektowanie dla sktadnikow.

Rozwigzanie systemowe dla pras do tworzyw drzewnych reczy za realizacje nowego rodzaju zadan przemy-
stowej automatyzacji. R6zne techniki przy wspdlnym utrzymaniu danych (Datenhaltung) i w jednolitej powierzchni
uzytkownika sa zwiazane w jednym catkowitym systemie. Jest to ekonomiczne rozwiazanie dla, stajacych si¢ coraz
bardziej kompleksowymi, technologii przy wytwarzaniu plyt i przy nanoszeniu na nie powlok jak i przy wytwarza-
niu plyt podlozowych.

Caly system oferuje budowniczemu pras baz¢ do wniesienia jego strategii regulacji dla przebiegéw temperatury
i cinienia tak samo jak i koncepcji software dla prasy oraz nadrzednych systeméw sterowania i kierowania.
Réwniez wazne dla produktywnosci i moznosci dysponowania skiadniki: diagnoza, wizualizacja procesuy,
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uchwycanie i rejestracja danych ruchowych oraz mniej obciazona bigdami technika sa czgscia skiadowsa
rozwiazania systemowego dla pras do tworzyw drzewnych. Dla najrozmaitszych zadan w przypadku pras do
tworzyw drzewnych od wytwarzania plyt podfozowych do laminowania oferuje Siemens systemowa konstrukcje
zespolona dla pras do tworzyw drzewnych ekonomiczne rozwigzanie automatyzacji.

Oferent: Siemens AG, Bereich Automatisierungstechnik, D-90327 Niirnberg
Holz—Zentralblatt, 1997, nr 98 z 15.08.1997 r., s. 1431

Material izolacyjny z wiérow drzewnych

Tak zwane Climate Chips (wyr. ang. = widry klimatyczne) sa naturalnym materialem izolacyjnym, ktéry da si¢
zastosowaé w nowym budownictwie oraz przy renowacjach. Materialem wyj$ciowym sg tu nie poddane obrébce
widry drzewne takie jakie powstajq przy struganiu.

Widry moga by¢ nasypywane lub wdmuchiwane w puste przestrzenie budowli i tworza wtedy jednorodna bryte
izolacyjna z bardzo dobrymi wiasnosciami izolacyjnymi i gromadzenia ciepta. Przy uzyciu narzgdzi do wdmuchi-
wania mozna wprowadzi¢ okoto 8 m*/godzing. Ten przyjazny dla srodowiska materiat izolacyjny ma zezwolenie
Niemieckiego Instytutu Techniki Budowlanej numer Z-2311-1104. W zaleznosci od zamierzenia budowlanego
widry (chips) moga by¢ dostarczane w kontenerze lub w workach.

Producent: Dr.-Ing. Mahler + Partner GmbH, D-59889 Eslohe
Holz—Zentralblatt, 1997, nr 98 z 15.08.1997 r., s. 1431

Wigcej elastyczno$ci w zaklejaniu poprzez dozowanie réwnolegle

Wielu klientéw, ktérzy musza czgsto zmieniaé swoje receptury zaklejania, ze wzglgdu na czg¢ste zmiany pro-
dukcji lub konieczne dopasowania do zmienionych technologicznie warunkéw oczekuja instalacji do zaklejania ta-
kich, ze takie zmiany receptury natychmiast i bezzwlocznie réwniez i w procesie stang si¢ mozliwe. Z tego wynika
nieuchronnie zrezygnowanie z przygotowywania mieszanki na dany wsad przed p6zniejszym dozowaniem.

Wymagania te speinia system zaklejania Grado firmy Schenck. Wychodzac z doswiadczen nabytych w instala-
cjach do produkcji ptyt OSB, gdzie kilka sktadnikéw zaklejania tradycyjnie juz dozowane jest coraz bardziej row-
nolegle przedsigbiorstwo to poszerza swoj system dla instalacji do produkcji ptyt widrowych i ptyt MDF o modu-
larny system réwnoleglego dozowania.

Przez to do dyspozycji stoi wysoka precyzja i niezawodno$é grawimetrycznego dozowania réwniez i dla takich
zastosowan w pelnym rozmiarze. Aby réwniez i w tym systemie mozna bylo osiggnaé mozliwie dobre wstepne
zmieszanie poszczegdlnych komponentéw odbywa si¢ wspélne prowadzenie w przypadku dozowania
réwnolegtego w dwdch stopniach tak ze na wlocie kleju do mieszarki zwlaszcza z maltymi sktadnikami jak utwar-

" dzacz, roztwér buforowy itd. wymieszanie jest juz dobre.

Producent:: Schenck Panel Production Systems GmbH, D—64273 Darmstadt
Holz-Zentralblatt, 1997, nr 99/100 z 20.08.1997 r., 5. 1443

Fercell pomaga firmom, ktére podlegaja COSHH
Specjalizujaca si¢ w kontroli zanieczyszczen firma Fercell Engineering wprowadzita ustuge w celu pomagania
spétkom spetni¢ wymogi ustawodawstwa regulujacego ekspozycje na szkodliwe substancje przemystowe.
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Ustawodawstwo o kontroli Substancji Niebezpiecznych dla Zdrowia okresla maksymalne limity ekspozycji do
ponad 40 000 substancji majacych szkodliwe wplywy. Substancje te obejmuja pyt z drewna liSciastego i pyl z
drewna iglastego, ktdre to pyly sa tematem maksymalnego limitu ekspozycji do 5 mg/m’.

Wedlug tego ustawodawstwa od pracodawcéw wymaga si¢ by ustalili ryzyko dla zdrowia wynikajace z pracy
okreslajac jakie $rodki ostroznoéci sa wymagane i wprowadzili odpowiednie srodki zaradcze dla zapobiegania lub
kontroli wszelkiego ryzyka.

Regulacje te sa wprowadzane w zycie przez lokalny inspektorat Zarzadu Zdrowia i Bezpieczenstw lub Wydzialu
Zdrowia Srodowiska (Environmental Health Department). Inspektorzy moga naktadaé grzywny do 2000 GBP na
kazde przekroczenie. W wielu powaznych przypadkach jest rtéwniez mozliwe dalsze postgpowanie prowadzace do
uwig¢zienia.

Ustuga firmy Fercell Engineering dotyczaca oceny jest pomyslna by poméc spétkom zapewni¢ to by one czynity
zadosé ustawodawstwu. Ona stosuje specjalistyczne wykrywanie i przyrzady pomiarowe do identyfikacji niebez-
piecznych substancji obecnych na stanowisku roboczym.

Inzynierowie Fercella badaja urzadzenia odpylajace wydajac sprawozdanie ze szczegétami o sprawnosci i wy-
dolnosci tych urzadzen. Probki pytu sa pobierane w taki sposdb, ze moze byé oceniana sprawnos$¢ instalacji
wyciagowe;j.

Fercell dostarcza sprawozdania opisujacego stosowane urzadzenia ze szczeg6tami na temat wydolnosci i spraw-
nosci. Identyfikowane sa wady i nastgpuje sprawozdanie na temat, koniecznego dziatania zaradczego.

Ocena jest ,korzystna zwlaszcza wéwczas gdy koszt przyrzadow i poziom ekspertyzy sa brane pod uwage”

powiedziat rzecznik.

DAVID CASTLE, Timber Trades Journal, 1997, nr 6250 z 16/23.08.1997 r., 5. 9 WK

Firma Maier Zerkleinerungstechnik GmbH dostarcza instalacji do obrébki
drewna do Francji

Firma B. Maier Zarkleinerungstechnik GmbH, Bielefeld, otrzymata od francuskiego przedsiebiorstwa zajmuja-
cego si¢ utylizacjg odpadéw drzewnych z recyklingu zlecenie na zaprojektowanie i montaz trzystopniowej instala-
cji do obrébki wstepnej drewna pouzytkowego. Instalacja ta sktada sie z duzej rozdrabniarki i urzadzen do wysorto-
wywania ciat obcych, za ktérymi nastgpuje wirnik udarowy i elektromagnes wychwytujacy oraz w trzecim stopniu
— z pierscieniowej skrawarki nozowej. Koicowym produktem powstajacej w Péinocno—Wschodniej Francji instala-
cji sq widry na warstwe wewngtrzng plyt dla przedsiebiorstw tworzyw drzewnych. Koficowa zdolno$é przerobowa

ma wynosi¢ 5 ton na godzing, a uruchomienie ma nastapié na poczatku 1998 roku.

Holz-Zentralblatt, 1997, nr 107 z 05.05.1997 r., s. 1530
W.K.

’

Udoskonalony r¢bak firmy Vermeer do rozdrabniania galezi i odpadéw
przemyslowych
W celu sprostania wymaganiom zaréwno rosnacego sektora dzierzawnego jak i zawodowych specjalistéw od
drzew firma Vermeer International udoskonalita swéj rebak do rozdrabniania zaroéli (brush chipper) typu 935 I.
Sredniej wielkosci przewozny rebak BC-935 I — dostgpny w WIk. Brytanii w firmie B-Trac Equipment Ltd w
Wellingborough — moze przerabiaé krzaki i odpady o $rednicy do 23 cm i jest wyposazony w automatyczny system
zasilania, (Auto Feed II system), ktory automatycznie kontroluje i reguluje walce zasilajace.
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To wazace 1700 kg, stanowiace zamknieta cato$é, urzadzenie ma szerokos¢ 165 cm i ma stél zasilajacy o
dtugosci 173 cm. Zsyp wytadowczy wyréznia si¢ ruchem obrotowym o 270° do kierowania zrgbkéw od operatora a
ukiad hydrauliczny pozwala na to, ze czynnos¢ zasilania moze by¢ odwrécona.

Inne cechy szczegélne obejmuje 57-litrowy zbiornik paliwa umozliwiajacy pozyskiwanie zrgbkéw przez dhugie
okresy bez uzupelniania paliwa, doktadnie obrobiong tarcz¢ nozowa o grubosci 38 mm i wysokoprezny silnik Dies-
la 0 mocy 37 kW. Rebak ten moze byé holowany z szybkoscia do 80 km na godzing, a jego zespét podwozia ma
przystosowane do pracy przy duzych obcigZeniach zawieszenie rubber torsion dla stabilnosci i absorbowania nor-
malnego zuzycia w eksploatacji.

Tel. 01933 274400, fax. 01933274403

Timber Trades Journal, 1997, nr 6256 z 04.10.1997 r., 5. 20 WK

Wytwarzanie energii z drewna

Nowoczesne techniki spalania do energetycznego wykorzystania drewna i odpadow z drewna. Zmniejszenie emisji. Konce-
pcja i wpkonane instalacje. Wydawca Rainer Marutzky, Fraunhofer-Institut fiir Holzforschung. Sonderpublikation der
Zeitschrift ,,Umwelt” (Fraunhofski Instytut Badania Drewna. Specjalna publikacja czasopisma »Srodowisko”). Springen
VDI-Verlag, Diisseldorf 1997, Cena 40 DM.

Drewno jest przy ciaglej reproduktywnej gospodarce lesnej neutralnym pod wzglgdem CO, materiatem palnym,
poniewaz uwalniany przy spalaniu dwutlenek wegla jest odprowadzany bezposrednio do obiegu biologicznego.
Wzmozone wykorzystywanie drewna i odpadow z drewna uskutecznia, przez to godny wzmianki wklad do ochrony
klimatu. Znaczenie drewna jako paliwa daloby si¢ w Niemczech zwiekszyé wielokrotnie gdyby istniejace poten-
cjaly drewna lesnego, ubocznych produktéw tartacznych, odpadéw drewna i drewna pouzytkowego zostaly silniej
wykorzystane. Drewno jest przy tym paliwem stalym, ktore tylko z pomoca nowoczesnej techniki i specjalnych
wiadomosci fachowych moze byé wykorzystywane w sposob nieucigzliwy dla srodowiska do wytwarzania wartos-
ciowej energii pierwotnej i wtornej. Specjalna publikacja ,,Nowoczesna technika spalania do energetycznego wy-
korzystywania drewna i odpadéw z drewna” obejmuje 22 referaty ekspertéw z przemystu oraz z jednostek badaw-
czych. Wigkszo$¢ referatdw opisuje wykonane instalacje paleniskowe dla drewna i innych biogennych paliw
statych w zakresie wydajnosci od 01 do 100 MW. Poza tym sg przedstawione nowoczesne techniki pozyskiwania
drobnicy, postgpowe koncepcje regulacji dla instalacji paleniskowych oraz srodki do zmniejszania emisji. Ksiazka
przedstawia stan techniki w dziedzinie wytwarzania energii i daje decydujace pomoce do zbudowania instalacji pa-

leniskowych na drewno.

Holz—Zentralblatt 1997, nr 132 2 03.11.1997 r., s. 1937
W.K.

Energia z drewna w por6wnaniu metod

Energie aus Holz - Vergleich der Verfahren zur Produktion von Wirme, Strom und Treibstoff aus Holz (Energy from
wood — Evaluation of the technologies for the production heat, electricity and synthetic fuels from wood) (Energia z drew-
na — Poréwnanie metod produkcji ciepla, prqdu i materialu pednego z drewna) ze streszczeniem w jezyku angielskim .
Autorzy dr Th. Nussbaumer, dr P. Neuenschwander, dr Ph. Hasler, A. Jenni i R. Biihler, Ziirich, Liestal i Maschwanden,
Sprawozdanie koricowe Federalnego Urzedu do Spraw Energii Elektrycinej, Berno 1997, 153 strony, cena 50 frankdw
szwajcarskich doliczeniem 10 frankdw szwajcarskich na wysylke i koszty. Zrédlo nabycia Verenum, Langmauerstrafe 109
CH-8006 Ziirich, telefax 0041/1/3641421.

Poniewaz potencjat drewna energetycznego nie jest wyczerpany i drewno moze byé wykorzystywane w obiegu
zamknigtym wspiera Zwiazek stosowanie instalacji do wytwarzania energii z drewna. Wraz z rozwinetym juz dzis
daleko wytwarzaniem ciepla z drewna wystgpuje dlugoterminowo zwigkszone zainteresowanie metodami produk-
cji pradu i materialéw pednych z drewna. W niniejszej pracy sa opisane metody transformacji do produkeji ciepla,
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pradu i materialéw pednych z drewna i s3 one oceniane odnosnie stanu techniki energetyczne tworzenie wartosci
(energetische Wertschopfung) i rentownosé. Studium zajmuje si¢ procesami spalania, zgazowania i pirolizy (roz-
kladu termicznego) do wytwarzania ciepla, gazu produktywnego (Produktgas) i oleju z pirolizy. Oprécz tego jest
opisana laczaca si¢ z tym przemiana w najwazniejszych procesach a mianowicie silnik parowy, turbina parowa
Organic Rankine Cycle, silnik Stirlinga, zamknigta turbina gazowa (z doptywem pod cisnieniem — przyp. ttum.),
silnik spalinowy, turbina w komorze otwartej i procesy kombinowane. Dyskutowane jest stosowanie ogniw spale-
niowych i opisane sa mozliwosci syntezy metanu jako substytutu gazu ziemnego jak réwniez metanolu jako
ptynnego materialu napgdowego. Obok oceny stanu technicznego sq przedstawione dajace si¢ osiagnaé sprawnosci
i jest dyskutowana rentowno$é opisanych metod. Aby umozliwi¢ niezalezna od kraju i walut oceng przedstawiona

jest oprocz tego metoda bezwymiarowego przedstawienia danych dot. rentownosci.

Hol=—Zentralblatt, 1997, nr 132z 03.11.1997 r., s. 1937 WK

Grupa branzowa ,,Tworzywa Warstwowe” z nowymi broszurami

Grupa Branzowa ,,Dekoracyjne Plyty Laminatowe w GKV, (Ogélny Zwiazek Przemyshu Tworzyw Sztucznych —
przyp. ttum.) Frankfurt nad Menem, wydala niedawno dwie nowe broszury informacyjne na temat HPL (dekoracyj-
nych wysokocisnieniowych tworzyw warstwowych — przyp. thum.) i ich mozliwosci stosowania. 8—stronicowa
broszura ,,HPL — wiasciwa dla srodowiska powierzchnia” informuje o ekologicznych wplywach tworzyw warstwo-
wych (laminatéw) w fazach cyklu zycia: produkcja, stosowanie i utylizacja.

W ramach serii ,,Zalecenia w zakresie HPL, ktdra obejmuje tymczasem 20 instrukcji na temat réznych mozli-
wosci zastosowann HPL, opublikowala Grupa Branzowa Dekoracyjne Plyty Laminatowe w sierpniu instrukcje
»Wyposazenie biur w HPL”.

Obie broszury mozna nabywa¢ w Fachgruppe Dekorative Schichtstoffplatten im GKV, Frankfurt/Main (tel.
069/25 33 51, faks 069/23 98 37) jak i w firmach cztonkowskich tej grupy (Dekorplattenwerk Hirschhorn André &
Gemadt GmbH & Co. KG; Formica Vertriebs—GmbH; Westag & Getalit AG, Homapal Plattenwerk GmbH & Co.
KG, Homitex — Werke Gebr Kiinnemeyer GmbH & Co. KG; Isovolta Max Schichtstoffplatten Vertriebs GmbH,;
Perstorp GmbH; Forbo—Resopol GmbH, Sprela Svchichtstoff GmbH; Thermopol Dekorplatten GmbH & Co. KG;

Trespa International B.V.).

EUWID Hol=, Holzwerstoffe, 1997, nr 462 17.11.1997 r., s. 11 -
W.XK.

Instalacja do 250 tys. ton drewna pouzytkowego w Bergkamer

Kantor drzewny (Holzkontor) Bergkamen GmbH chce w 1998 r. zbudowaé w Bergkamen (Péinocna Nadrenia

Westfalia) duzg instalacj¢ do obrébki wstgpnej drewna pouzytkowego i widréw z drewna pouzytkowego z prze-

mystu, rzemiosta i gospodarstw domowych. Wspélnikiem przedsigbiorstwa jest AR Recycling GmbH, Miinchen
(Monachium) nalezace do braci Michaela i Daniela Klotz. Wedtug danych Michaela Klotz w Bergkamen ma by¢
corocznie sortowane w pierwszym etapie 250 tys. ton drewna pouzytkowego i nastepnie poddawane wstepnej ob-
rébce mechanicznej.

Strumien czastkowy drewna pouzytkowego, plyt wiérowych i resztek plyt wiérowych bedzie potem uszlachet-
niony metoda obrébki wstgpnej firmy Pfleiderer AG, Neumarkt w celu pozyskania surowcéw do produkcji plyt
widrowych. Kwote inwestycyjna okreslit Klotz na okoto 20 min DM.

Wedtug Klotza AR zawarta na to z Pfleidererem pierwsza umowe licencyjna na wykorzystanie tak zwanego
rozkiadu hydrolitycznego. Metoda ta beda gotowane stare plyty widrowe i resztki ptyt wiérowych aby rozpuscié
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klej w plycie. Pozyskane w wyniku tego wiéry majg wedtug danych Pfleiderera i§¢ do wykorzystania do produkcji
w bedacych wilasnoscia firmy zaktadach ptyt widérowych Giitersloh i Rheda.

Tylko dla metody Pfleiderera liczy si¢ AR z nakladem inwestycyjnym okoto 5 min DM.

EUWID Holz, Holzwerkstoffe, 1997, nr 47z 24.11.1997 r., s. 15 WK

Minister ochrony §rodowiska Merkel domaga si¢ silniejszego wykorzystania
biomasy

Dyskusja w sprawie zaopatrzenia w prad zostala jeszcze zawezona do energii z wiatru i ze
stonca

Federalny minister ochrony §rodowiska p. Angela Merkel (CDU) wypowiedziata si¢ na poczatku pazdziernika w
Bonn za silniejszym wspieraniem wykorzystywania biomasy do wytwarzania energii. Do roku 2005 udziat odna-
wialnych energii w zaopatrzeniu w prad ma by¢ zwigkszony z obecnych 4% do 8%. Poniewaz dotychczas 75% od-
nawialnych energii pochodzito z sity wody, co niewiele juz da si¢ powigkszy¢, wigksze znaczenie zaczyna si¢ przy-
pisywac wytwarzaniu pradu z biomasy.

»Regulacja kwot” dla energii odnawialnych

W wyznaczonej reformie ustawy o gospodarce energetycznej przywiazuje si¢ wage do nieuciazliwej dla $rodo-
wiska, oszczedzajacej zasoby i ciaglej produkcji energii oraz jej rozdzialu. Przy tym wedlug p. Merkel biomasa
musi by¢ silniej niz dotychczas wiaczona do wspierania odnawialnych energii. Dyskusja o ustawie o zaopatrzeniu
w prad koncentrowala si¢ dotychczas zbyt silnie na energii z wiatru i energii stonecznej. Pani minister dazy do
uzyskania mocnej kwoty udziatu odnawialnych energii w wytwarzaniu pradu, w ktérym sa uwzglednione wszystkie
odnawialne nosniki energii. Réwniez po swojej reformie ustawa o gospodarce energetycznej musiataby by¢ dosto-
sowana przez ustawe o zaopatrzeniu w prad.

Reperkusje na zasilanie w prad

Nowelizacja ustawy o gospodarce energetycznej i mozliwe przez to wspétzawodnictwo na rynku energii bgda
prowadzi¢ do rozmigkczenia struktur zakresowych (Gebietsstrukturen) na rynku energii. Grupa Robocza do spraw
ochrony srodowiska frakcji CDU zaproponowata dlatego rozszerzenie ustawy o energii o zalezny od oddalenia
obowiazek odbioru dla energii odnawialnej. Stosownie do tego ten uzytkownik sieci rozdzielczej musi odbieraé
prad z odtwarzalnej energii i ulepszaé (vergiiten) do ktorej sieci rozdzielczej instalacja uprawniona do zasilania le-
zy w najkrétszym oddaleniu. Poza tym zaklady energetyczne maja w ramach dobrowolnego zobowigzania indywi-
dualnego podja¢ srodki aby udziat pradu wytwarzanego z odnawialnych energii lub z gospodarki energetycznej
skojarzonej zwigkszaé. Wreszcie prad pozyskiwany réwniez z odnawialnych zasobéw ma by¢ przy przeprowadza-
niu (bei der Durchleitung) przez obce sieci rozdzielcze traktowany preferencyjnie.

Rolg forysia w energetycznym wykorzystaniu biomasy przejmuje Bawaria, ktéra w nadchodzacych latach chce

zwigkszy¢ z obecnych 9 do 12% udziat odnawialnych energii w wytwarzaniu pradu przez stosowanie biomasy.

EUWID Hol:=, Deutsche Holzmdirkte, 1997, nr 48 2 01.12.1997 r., 5. 7
WK.

Elektrocieplowni¢ na biomas¢ planowano w Schongau

Najwigksza dotychczas w Niemczech elektrocieplownia na biomase jest budowana w Schongau—Altenstadt, na
potudnie od Monachium. Instalacja ta jest wykoncypowana na moc cieplna paleniska 35 MW i pracuje po raz pier-
wszy na bazie systemu paleniska fluidalnego Interfluid. Kwota inwestycyjna ma wynosi¢ okoto 57 mln DM i jest ze



312

wzgledu na swéj charakter modelowy uzupeiniona subwencja 24,7 min DM przez zwiazek (Bund) i Republike Ba-
warii. Paliwa w normalnym ruchu skladajg si¢ wylgcznie z produktow naturalnych, ktére dostarczane sa przede
wszystkim w postaci odpadéw tartacznych jak i pdzno skoszonego siana w belach. Z gospodarki lesnej w rachubg
wchodza dodatkowo chrust, drewno drobnowymiarowe i drewno z trzebiezy jak i drewno gateziowe oraz drewno
wierzchotkowe. Uruchomienie projektu nastapilo juz w polowie wrzesnia a uruchomienie elektrocieptowni jest

przewidziane na wiosng 1999 roku.

EUWID Holz, Deutsche Holzmdrkte, 1997, nr 48 z 01.12.1997 r., s. 7 WK

Kroétka prezentacja sektora leSnego Krajow Baltyckich

Kraj Teren zalesienia % calkowitego Rosmicy drzewostan
w min ha terytorium na glowe ludnosci
Estonia 2 46 195
Lotwa 3 45 *198
Litwa 2 31 94
Razem 7 40 148
x) w skali europejskiej, Estonia i Eotwa zajmuja odpowiednio trzecie i czwarte miejsce po Finlandi i Szwecji.
Roczne przyrosty i Scinki
Kraj Wzrost roczny w mln m®|Scinki roczne w min m*| Scinki w% przyrostu
Estonia 9,2 4,0 43
Lotwa 17 8,4 51
Litwa 12 5,0 42
Razem 38 17 46

W Krajach Baltyckich poziom wykorzystania zasobow lesnych jest oparty na zasadach produktywnosci lasu rep-
roduktywnego. Podczas poprzednich dekad wykorzystanie krajowych zasobdw lesnych bylo znacznie nizsze i
stanowilo 30% rocznego przyrostu czyli 1,5 min m® /ha. Od roku 1990 wzrosty jednak $cinki i obecnie sa one réw-
nowazne 2,5 m*/ha. Pomimo powaznego wzrostu poziom ten jest wciaz stosunkowo niski w poréwnaniu z krajami
Europy Zachodniej z podobnymi zasobami lesnymi 3+4 m’/ha).

Eksport wyrobéw drzewnych w 1996 r.

Kraj Calkowita warto$¢ w min W tym plyty w%
USD
Estonia 195 11
Lotwa 353 20
Litwa 198 15
Razem 746 46

FESYP Newsletter Issue 8, December 1997, 5.4
W.K.

Siempelkamp dostarcza dwie instalacje do Kronospanu

Grupa Kronospanu zaméwita u producenta instalacji, w firmie G. Siempelkamp GmbH&Co, Krefeld dwie insta-
lacje produkcyjne do produkcji tworzyw drzewnych. Dla zaktadu Kronospan GmbH, Lampertswalde zostata zamé-
wiona kompletna instalacja do produkcji ptyt MDF. Prasa o dziataniu ciagtym ma szerokos¢ formatu 9 stép (2,74
m) i dlugoé¢ 48,5 m. Wydajnoé¢ instalacji bedzie wynosié okoto 900 m*/dobg. Uruchomienie instalacji jest
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przewidziane na 1-szy kwartat 1999 roku. Kronospan GmbH eksploatuje w Lampertswalde juz liczne instalacje do
wytwarzania powierzchni, uszlachetniania powierzchni tworzyw drzewnych jak i do produkcji podi6g laminato-
wych paneli, plyt roboczych i desek parapetowych.

Dla zaktadu filii Kronospan GmbH, Steinheim—Sandebeck zostata zaméwiona linia formowania do prasowania
do wytwarzania ptyt wiérowych. Prasa o dziataniu ciagtym z formatem o szerokosci 7 st6p (2,13 m) i o dlugosci
43,5 m z przedtuzeniem do 48,5 m umozliwia wydajno$é dobowa 1650 m*/dobe. Uruchomienie tej instalacji jest
przewidziane na koniec 1998 roku.

Majac te dwie instalacje cata grupa Kronospanu bgdzie dysponowata w sumie 15 prasami ContiRoll z firmy
Siempelkamp. 6 tych instalacji wchodzi do produkcji ptyt widrowych, 8 do produkcji ptyt MDF i jedna instalacja
do produkcji ptyt OSB. Poza tym Siempelkamp dostarczyt od 1969 roku 30 instalacji KT (krétkotaktowych) dla
grupy Kronospan.

Grupa Kronospanu realizuje obecnie jeszcze inne rézne projekty w Europie Zachodniej i w Europie Wschodniej.
I tak na przyklad sa dla firmy Siempelkamp dwie opcje instalacji, w przypadku ktérych sa ustalane jeszcze lokaliza-
cja, grupa wyrobdw i zdolnos¢ produkeyjna.

Dalsze projekty z Kronospanem w projektowaniu

W Polsce przedsigbiorstwo Kronospan Melnox Sp. z o.0., Mielec buduje obecnie zaklad plyt wiérowych.
Réwniez w budowie znajduje si¢ zaktad ptyt MDF w Kronopol Ltd., Zary, po ktérego wykoriczeniu Zary beda
pierwsza miejscowoscia, w ktérej beda wytwarzane trzy typy tworzyw drzewnych: plyty wiérowe, plyty OSB, plyty
MDF w jednym osrodku produkcyjnym.

W WIk. Brytanii Kronospan UK, Chirk przygotowuje po zbudowaniu nowej instalacji do produkcji ptyt widro-
wych, dzigki ktorej niektore ze starych instalacji jednopdétkowych zostang zastgpione, budowg drugiej linii produk-
cyjnej ptyt MDF.

Dalsze wzglednie konkretne projekty ptyt MDF istnieja w Kronospan AG, Menznau i w Kaindl Holzindustrie
GmbH, Wals. To austriackie przedsigbiorstwo z przejeciem Spedition Wels, ktorego teren graniczyt dotychczas z
terenem firmy Kaindla w Wals w Salzburgu, stworzy! przestrzenne warunki do budowy zaktadu ptyt MDF. Z osta-

teczng decyzja budowy zaktadu ptyt MDF w Wals nalezy sie liczyé na wiosng.

EUWID, Hol=, Unternehmen, 1998, nr 7z 16.02.1998 r., 5. 15
W.K.

Siempelkamp prze do przodu

Siempelkamp poinformowat o kilku zamdwieniach na linie do produkcji ptyt z prasami ContiRoll i
wielopétkowymi do uruchomienia w koricu 1998 r. lub w roku 1999.

Prospan Wieruszéw, Polska zaméwit 43,5 metrowg pras¢ ContiRoll do produkcji ptyt wiérowych podczas gdy

" firma Furnel, Jasto zaméwita maszyny i urzadzenia do zwigkszenia wydajnosci produkcji plyt widrowych o 50 %.

Unilin Decor z Belgii spodziewa si¢ 36,5 metrowej kompletnej linii ContiRoll dla swojego zaktadu ptyt MDF w
Sedane we Francji, a Kronospan, Chirk zaméwit 48,5 metrowa ContiRoll dla dodania do swojej ostatnio zainstalo-
wanej i teraz pracujace;j linii.

Egipska firma Nag Hamady Fiber Board zaméwit kompletna instalacj¢ do wytwarzania ptyt MDF z bagassy dla
swojego zaktadu Deshna na potudnie od Kairu.

Tableros Tradema zaméwita kompletng lini¢ 18 m ContiRoll do cienkich ptyt MDF dla swojego zakladu Valla-
dolid w Hiszpanii.

Wood Based Panels International, 1998, nr 1 (February/March) 5.3
WXK.
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Produkcja tworzyw drzewnych i ilo§¢ zakladéw produkcyjnych
w Niemczech w 1997 r.

(Fragment artykulu ,,Produkcja drewna i towaréw z drewna w Niemczech” zamieszczonego w numerze 10/1997 r. EU-
WID Holz, Deutsche Holzmdrkte 7 09.03.1998 r. na stronie 8).

Nr EB Wyréb Jednostka Okres Okres I-XII | Ilo$¢ zakladow
miary | I-XII 1996 1997 r. w grudniu
r. 1997 r.
2020 15 | Sklejka, wylacznie z forniréw o grubosci 6 m’ 116366 — 47
mm lub mniejszej
2020 20 | Inna sklejka, fornirowane drewno m.in. m’ 396456 392488 32
drewno warstwowe
2020 30 | Plyty wiérowe m.in. plyty z drewna lub in- m’ 8583855 9190066 61
nych materialéw zdrewniatych
2020 40 | Plyty pilsniowe z drewna lub innych 1000 m’ 141444 159168 12

materialow zdrewniatych o gestosci wigk-
szej niz 0,8 g/m’

2020 50 | Arkusze forniru lub arkusze sklejki m.in. m? 3618725 2946624 3
drewno w kierunku wzdtuznym pitowane,
skrawane lub tuszczone o grubosci 6 mm
lub mniejszej, taczone na wezepy palczaste
strugane, szlifowane i deseczki do wy-
twarzania kotkow do naczyn z drewna

2020 60 | Inne arkusze forniru lub arkusze o grubosci m’ 306005 309225 46
6 mm lub mniejszej
EUWID Holz, Deutsche Holzmdrkte 1998 nr 10z 9.03.1998 r., 5.8

WK.

Ukazywac¢ i wykorzystywaé perspektywy budownictwa drewnianego

Pod hastem ,,Z niszy do rynku masowego — strategie powodzenia dla budownictwa drewnianego” stala impreza
dialogu budowlanego, jaka odbyta si¢ w dniach 18 i1 19.02.1998 r. w Frankfurcie. Jej celem bylo oswietli¢ i wyson-
dowac konieczne $rodki i mozliwosci dzialtania dla osiagnigcia skutecznego marketingu w zakresie budownictwa
drewnianego.

Obok politycznych warunkéw ramowych i okre$lenia standartu budownictwa drewnianego w pierwszym dniu
przedmiotem dyskusji byly juz realizowane koncepcje sukcesu w branzy. Bernd Reuf} kierownik Zimmer Meister
Haus poswigcit si¢ w swoim referacie czynnikom powodzenia, koncepcjom i przysztym perspektywom rzemiesl-

. niczego budownictwa drewnianego.

Rolg licencjodawcy wyjasnit Ral Pohlmann, 81 Fiinf AG przede wszystkim na podstawie koncepcji domu z war-
todcia dodatkowa (Mehrwerthauskonzept) LBS a Christoph Hiring z Hiring AG przedstawil system budownictwa
NOAH (skrot od Niedrigenergie, Optimierte, Alternative, Holzbau-Technologie = Zoptymalizowana, alternatywna
technologia budownictwa drewnianego, dajaca niskie zuzycie energii = przyp. thum.)

Tworzenie strategicznych sojuszéw stanowito dalszy punkt cigzkosci imprezy. Dr Jiirgen Royar z Griinzweig +
Hartmann AG wykazat strategiczny rozwdj projektu na podstawie wielu przyktadéw, m. in. mikadoHaus. Thomas
Renner, Federalny Zwiazek Niemieckiego Budownictwa z Elementéw Prefabrykowanych propagowal w zwiazku z
tym sojusze budownictwa drewnianego i budownictwa z elementéw prefabrykowanych z drewna jako zasadg bu-
downictwa przyszlosci.
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W centrum drugiego dnia imprezy stanely specyficzne dla branzy szanse budownictwa drewnianego. Jako przed-
stawiciele przemyshu drzewnego referowat dr. Josef Rettenmeier z Rettenmeier GmbH, Willburgstetten, dla koope-
rujacego przemyshu budowlanego dr. Helmut Kern z Braas Dachsysteme GmbH, Oberusel i dla handlu specjalis-
tycznego Peter Kroger z Klspfer-Holz GmbH, Garsching. Na zakoriczenie imprezy objasniali dalsi referenci swoje
specyficzne do$wiadczenia z innowacyjnymi koncepcjami budownictwa drewnianego. Ame Steffen, zwyci¢zca na-
grody architektury WEKA z 1996 r. reprezentowat stron¢ projektantéw, Martin M. Daut Stadtbau — dzwigary bu-

dowlane, a Walter Klug z Deutsche Bank Bauspar AG- banki.
EUWID Holz, Deutsche Holzmdrkte, 1998, nr 11z 16.03.1998 r.,s. 9, 10

Wiadomosci przemystu sklejek

Elastyczne forniry, Ze mozna je ,,owija¢ wokoél palca”

Nowy, przez belgijskg firme¢ Decospan wytworzony wyrdb ,,Decoflex jest odpowiedzia na wszystkie trudne do
zaformirowania czesci. Ten nadzwyczaj gietki i elastyczny material dekoracyjny — okleiny (forniry zewnetrzne) zos-
taty zakaszerowane cienkim papierem kraft — daje wiele mozliwosci, ostatnio sa tylko potrzebne nozyczki i klej do
przerobu Decoflexu.

Gotowy do dostawy jako wymiar standardowy jest format 2,5x1,24 m — na zapytanie réwniez o dlugosci
2,75x3,05 m lub maksymalnie do 3,6 m dlugosci. Forniry szlifowane sg tasmami szlifierskimi o uziamieniu
120/150. Naklejony na papier jest wodoodporny i odpowiada klasie E1.

Decoflex jest oferowany w gatunkach drewna dab, buk, sosna, jesion, klon (maple), sykomora (drzewo z rodziny
morwowatych — przyp. thum.), amerykanskie drzewo wisniowe i drzewo orzechowe, mahon, klon ptasie oczko oraz
grusza. Na zapytanie moga by¢ nakaszerowane i dostarczane gatunki drewna: europejskie drzewo wisniowe i orze-
chowe, wiaz, makore, makassar—heban jak i rézne rodzaje fladréow.

Producent: Decospan nv B-8930 Menen (Belgia)
Holz—Zentralblatt, 1997, nr 50 z 25.04.1997 r., 5. 780

Dokladne okreslanie wilgotnosci forniré6w za pomoca mikrofal

. Fabryka sklejek z drewna bukowego w Blombergu stawia skutecznie na nowg technike
pomiarowa

Mieszczariskie przedsigbiorstwo Blomberger Holzindustrie B. Hausmann GmbH, Blomberg, specjalizuje si¢ od ponad 100
lat w wytwarzaniu sklejek z drewna bukowego. Przy tym duiq role odgrywa dokladne okreslanie wilgotnosci w poszczegdl-
nych sklejanych fornirach. Zaklad posluguje sig do tego celu od polowy ubieglego roku nowq technikq. Do okreslania
wilgotnosci nie stosuje sig jui wigcej tradycyjnej metody suszenia do stanu bezwzglednie suchego lecz nowq metodg
pomiarowq, ktdra zawartos¢ wody w poszczegdinych fornirach okresla w ciqgu czasu krdtszego nit jedna sekunda za

P q zasady pomiaru rezonatorem mikrofal.

Metoda ta umozliwia okreslanie nie tylko wilgotnosci na powierzchni lecz takze i wilgotnosci jadra wyrobu bez
zmian struktury powierzchni lub bez wptywu zabarwienia na dokladno$é pomiaru.
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Sytuacja przy suszeniu

Do produkcji sklejek zaklad stosuje tuszczkg z drewna bukowego z obszaru wschodniej Westfalii i Lippe. Fornir
bukowy jest tuszczony maszynowo z pnia, jest przycinany na wymiar i przebiega nastgpnie przez suszarkg trzy-
potkowa. Na wylocie suszarki pozostaje okoto 10 sekund aby znowu zostaly wprowadzone na wspélna tasme.

W zalenosci od poczatkowego potozenia arkusza forniru w pniu forniry te wykazuja rézne wilgotnosci. Z tego
wynikaja rézne wilgotnoéci wejsciowe przed suszarka. Stata wilgotno$é wyjsciowa jest jednak niezmiernie wazna,
poniewaz w przeciwnym razie wystapi niebezpieczernstwo, ze z powodu wahan wilgotnosci pomig¢dzy poszczegol-
nymi arkuszami forniru przy nastgpujacym potem sklejaniu zostang spowodowane naprgzenia w obrebie sklejek.

W ten sposob moze dojs¢ do zwigkszonej ilosci brakéw. Aby rézne parametry suszarki jak szybkos¢ przelotowa
arkuszy lub strumienl objetosci powietrza suszacego mogly byé odpowiednio wyregulowane podstawowym warun-
kiem jest doktadna znajomos¢ wilgotnosci forniru.

Postawienie zadania i problemy

W pozycji czekania (spoczynku) na wylocie suszarki wilgotnosé kazdego arkusza forniru powinna byé pomie-
rzona a te warto$ci powinny by¢ nastgpnie zaprotokotowane na ekranie. W celu wyréwnania maksymalnych war-
tosci wilgotnosci w poszczegélnych plytach powinna poza tym by¢ utworzona ze swobodnie okreslonej ilosci ar-
kuszy forniru wartos¢ srednia, ktdra stuzy za sygnat wejsciowy do sterowania szybkoscig taSmy suszarki.

Dotychczasowym problemem bylo to, ze stosowane tradycyjne metody okreslania wilgotnosci produktu
dostarczaja tylko przyblizonych wartosci a do tego wykazuja wrazliwos¢ w poprzek (Querempfindlichkeiten) na
zabarwienie i struktur¢ powierzchni drewna. Dlatego nadaja si¢ one tylko bardzo warunkowo jako wielkosci stero-

wania i regulacji.

Rozwigzanie: Metoda rezonansu mikrofalowego

W Scistej wspétpracy z Hamburskim Biurem Inzynieryjnym zostata w przedsigbiorstwie w Blombergu zintegro-
wana z ruchem produkcyjnym nowa metoda pomiaru zawartosci wody. Metoda pomiaru rezonatora mikrofal, ktora
moze by¢ uksztaltowana odpowiednio do kazdorazowych zyczen klientéw jest stosowana od okolo pigciu lat na
rynku i byla dotychczas stosowana intensywnie w branzy spozywczej i uzywek.

System pomiaru wilgotnosci za pomoca mikrofal mierzy zawartos¢ wody w probce w czasie utamkdow sekundy.
Mikrofale nadajg si¢ bardzo dobrze do pomiaru zawartosci wody w materiatach poniewaz fale elektromagnetyczne
przenikajg catkowicie produkt i w ten sposéb w przeciwienstwie do innych metod mierza réwniez wilgoé¢ na po-
wierzchni i w §rodku produktow.

Zmiany struktury powierzchni (otwory po sgkach i inne miejsca wadliwe) lub barwy (zabarwienia drewna) nie
maja przy tym zadnego wpltywu na doktadnosé pomiaru, poniewaz dlugie mikrofale nie moga ich zobaczy¢. Row-

_niez i wahania substancji organicznych zawartych w drewnie (lecz nie nalezacych do $ciany komérek — przyp.
ttum.) lub udziatdéw substancji mineralnych sg bez wptywu poniewaz jonowa przewodno$¢ produktu nie wplywa na
zmienne pole elektromagnetyczne.

Metoda rezonansu mikrofalowego okresla niezalezne od zawartosci wody w prébce przesunigcie i thumienie re-
zonansu sensora (czujnika). Poprzez swobodnie okreslong ilo§¢ pomiaréw system pomiarowy okresla za pomoca
miejsca pomiarowego (eines MeBfecks) o srednicy okolo 15 cm ruchoma warto$é $rednia, ktéra jako analogowa
wartos¢ napigcia jest przekazywana do nastgpnego wykorzystania. Za pomoca tego sygnatu pradu moze byé wyre-
gulowana potem znowu szybkos¢ przejscia forniréw przez suszarke.

To, ze mikrofalowy system pomiaru wilgotno$ci odnosnej metody jest lepszy wykazaly przeprowadzone inten-
sywne pomiary poréwnawcze. Powtarzalno$¢ mikrofalowej metody pomiaru jest z odchyleniem standartowym
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wynoszacym maksymalnie 0,2% o wiele lepsza niz odtwarzalno$¢ metody suszenia do bezwzgl¢dnie suchej masy.
Czterotygodniowa faza badan po dostosowaniu do ruchu jak i ciagta praca udowodnily w sposéb wywierajacy
glebokie wrazenie skuteczna integracje tego systemu pomiarowego w procesie produkcyjnym.

Holz—Zentralblatt, 1997, nr 52/53 z 30.04.1997 r., 5. 837 WK

Poprawianie odpornosci na wode klejow mocznikowo-formaldehydowych
do produkcji sklejki za pomocg koreakcji z uzyciem protein
S. Wang,'? A. Pizzi'?

'ENSTIB, Université de Nancy 1, Epinal, Francja

? Nanjing Forestry University, Nanjing, P.R. Chin

Temat Proteiny koreaguja z formaldehydem w zywicach UF (mocznikowo—formaldehydowych). Wiazania z ta-
ninami daja w wyniku poprawiona odpornos¢ na wodg.

Material i metody. Handlowy klej mocznikowo—formaldehydowy o stosunku molowym U:F (mocznika do for-
maldehydu) = 1:1,5 i o zawartosci 63% suchej masy zywicy byt odpowiednio dodawany (zawsze w odniesieniu do
sucha masa dodatku do suchej masy zywicy) przy czym:

1. zywica 1: 5% albuminy z jaja kurzego bezposrednio do mieszanki klejowej,

2. zywica2i3:3,6% i 11% w mieszance klejowej z 20 czgsci roztworu albuminy z jaja kurzego w 2,46%
czesci statych przereagowanych z 3 czesciami 36% formaliny przez 0,5 godziny przy temperaturze
40°C, a potem przy temperaturze 85°C na 1 godzing, wszystko przy pH 8 i suszeniu w temperaturze 85
+90°C przez 3,5 godziny,

3. zywica 4: 15,7% w mieszance klejowej kolagenu z kleju zwierzgcego (AT400) przy 39% konicowej za-
warto$ci czesci stalych przereagowanych wstepnie z 0,5 N HCL by uzyska¢ pH 5 przez 120 minut w
temperaturze 80 + 90°C, by utworzy¢ chlorohydrat kolagenu,

4. zywica 5: jako zywica 4 plus 8% taniny z kory sosnowej dodane do mieszanki klejowej,

5. zywica 6: 5,7% w mieszance klejowej albuminy + 1/2 formaldehyd z zywicy 2 wstgpnie przereagowa-
nej w temperaturze 80°C przez 30 minut plus w mieszance klejowej 7% kolagenu kleju zwierzgcego
jako 40% roztwér wody.

Kontrola UF (zywica 7) i kontrola zywicy UF + 25% taniny (zywica 8) byly réwniez badane. Maka ze skorup
orzecha kokosowego przechodzaca przez sito o 200 oczkach byta stosowana w celu dostosowania lepkosci miesza-
nek klejowych do tego samego poziomu. Utwardzaczem byt 1% —wy NH, Cl jako 25%—wy roztwér wodny.

Sklejki trzywarstwowe z drewna okoumé w postaci plytek laboratoryjnych o wymiarach 400x400x9 mm byty
prasowane w temperaturze 120°C, pod ciénieniem 16 kG/cm? (1,57MPa), w czasie prasowania 6 minut przy nanie-
sieniu kleju 450g/m’ d.g.1. Nastepnie byly wycinane prébki zgodnie z Europejska Norma EN 314 i badane w stanie
suchym i po gotowaniu w ciagu réznych okreséw czasu. Wyniki s pokazane na tablicy (wszystkie czgséci state w
odniesieniu do czgéci stalych zywicy UF, okre$lone wagowo (w nawiasach podano uszkodzenie drewna w
procentach).

Zywice 1 2 3 4 5 6 7 8
Albumina (%)
albumina/HCHO) (%) - 4 11
kolagen/HCHO) (%) - - - 16 16
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kolagen (%) - - - - - 7 - -

tanina sosnowa (%) - - - - 8 3 - 3

Wytrzymaloéé w stanie |2,2 (95)| 2,4 (100) |2,7 (100)[2,6 28)] 2,4 (96) | 2,8 (100) |2,4 (100)[2,5 (100)
suchym (KN/mm?)
Gotowanie przez 30 0,8 (25)| 1,7(60) | 1,9 (78) | 1,52) | 1,6 (61) 13(78) | 0,8(12) | 1,4 (30)
minut (kN/mm?)
Gotowanie przez45 | 0,4 (0) | 0,3 (0) | 0,4 (24) | 0,6(0) | 1,2 (45) 1,0(12) | 0,000) | 0,0(0)
minut (kN/mm?)

EN 314 pelny test odporne odporne
pelny cykl| (resists) 2 godz.
gotow.

Wiyniki i dyskusja. Wyniki w tablicy pokazuja, ze wtdme grupy amidowe w szkielecie faficuchowym protein
moga wspolreagowad (coreact) dobrze z formaldehydem i z chemicznie czynna grupg hydroksymetylu zywic UF i
to w obrebie czaséw dosyé szybkich do wykorzystania jako kleje do sklejki z kontrola zywicy 7). Zel proteino-
wo-UF spowodowany przez sieciowanie struktury proteinowej przez wspéireakcje z grupa metylolowa zywicy UF
i wstepnie przereagowanej zywicy proteinowo—UF z grupami amidowymi zywicy UF poprawia dostrzegalnie od-
pormnos¢ na wodg systemu poprzez takg sama uodporniajaca na wodg reakcje tanin i protein, co daje skorg (leather).
Kombinacja UF + proteina /HCHO + tanina daje doskonata odpornos¢ na wodg i sklejka trzyma si¢ weiaz razem po
4 godzinach gotowania i 16 godzinach suszenia w temperaturze 65°C + 4godziny gotowania pelnego cyklu Euro-
pejskiej Normy EN 314 (zywica 5), chociaz polaczenie nie przechodzi progu wytrzymatosci klasy zastosowan zew-
n¢trznych. Dodatek taniny bez proteiny daje o wiele gorszy wynik (kontrola zywicy 8).

Holz als Roh—und Werkstoff, 1997, nr 3, s. 158 WK

Zaklad sklejkarski Arauco w Chile ma by¢ uruchomiony

Arauco uruchamia swoj nowy zaklad sklejkarski, ktéry ma wytwarzaé sklejk¢ z sosny radiata blisko miasta
Arauco w Chile, 600 km na potudnie od Santiago. Arauco to ogromne przedsigbiorstwo wyrobéw lesnych posia-
dajace 1,8 min akréw (730 tys. ha) w tym 1,1 mln akréw (446 tys. ha) plantacji sosny radiata. Firma ta posiada dwa
zaklady celulozy, osiem tartakow i teraz — zaklad sklejkarski.

Projektowa zdolno$é produkcyjna zaktadu sklejkarskiego to 100 tys m® sklejki i 20 tys. m® forniréw. Zakiad jest
zaplanowany na pracg na trzy zmiany, 24 godziny na dobg i sze$¢ dni w tygodniu. Lini¢ produkcyjna ma
obstugiwa¢ 70 ludzi na zmiang. Catkowite zatrudnienie wiacznie z kierownictwem wyniesie okoto 240 o0séb.

Gtéwnym dostawcg maszyn i urzadzen jest forma Raute Wood wiacznie z nowoczesna technologia tuszczenia

"(tuszczarka wyposazona w urzadzenie zaladowcze z laserem w ukladzie wsp6irzednych XY), suszeniem (szescio-
potkowe watkowe suszarki strumieniowe), zestawianiem, pakietowaniem i prasowaniem (dwie prasy 40 pétkowe).

Grubosci wyrobu sa od 6 do 25 mm a formaty obejmuja, 8'x4', 6'x3', 9'x3' i 9'x4' (2,44x1,22m; 1,83x0,91m;
2,74x0,91m i 2,74x1,22 m). Wigkszo$é¢ klasyfikacji jakosci licowej skupia sie na klasach A/B, A/C, B/C, i A/D plyt
szlifowanych a reszta skiada si¢ ze sklejki nieszlifowanej nizszych klas jakosci. Proces zaklejania wykorzystuje
klej WBP fenolowo—formaldehydowy i mocznikowo—formaldehydowy.

Przedsigbiorstwo przeprowadzilo istotne badanie surowca na sklejke i stwierdzito, ze sklejka z sosny pinus ra-
diata jest porownywalna do $wierka w réznych mozliwosciach konstrukcyjnych takich jak rozciaganie, $ciskanie i
zginanie.
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Arauco donosi, ze posiada najwigksze zasoby lesne w Chile. Jej obecny poziom pozyskania drewna wynosi 6
mln m’ rocznie i mozna oczekiwaé ze pozyskanie drewna bedzie ciagle rosnaé do osiagniecia 12 mln m* w roku
2010. W celu poprawy jakosci sekatych kidd sosnowych, Arauco systematycznie okrzesuje swoje drzewa sosnowe
od 1976 roku. W wyniku tego zwiekszyt si¢ udzial bezsecznych kiéd sosnowych czyli drewna czystego (bez wad).

Zaklad sklejkarski jest czedcig najwigkszego kompleksu przemystowego Arauco obejmujacego celulozownig,
tartak, zaklad powtérnego przerobu i zaklad przerobu mechanicznego drewna okragtego (kiéd) (log merchandizer).
Daje to korzysci w dysponowaniu zrebkami, w usuwaniu odpadéw, w dostgpnosci energii i dostawie ktéd przycig-
tych na wymiar.

Arauco eksportuje swoje wyroby na caly §wiat. Pobliskie porty sa w Lirquen, San Vicente i Coronel.

Panel World, 1997, nr 5, s. 10

Finnforest buduje nowy zaklad sklejkarski

Nalezacy do finskiej grupy Metsiliitto koncern lesny Finnforest Oy, Lahti, poszerza obecnie swoje zdolnosci
produkcyjne dla zakladu sklejki iglastej w zakladzie Suolahti. Poprzez wzniesienie réznych nowych instalacji na
przyklad dostarczonej z Raute Wood prasy do sklejki i nowej instalacji do sklejania zostanie zwigkszona o okoto
50 tys. m*/rok zdolno$é produkcyjna. Przez to Finnforest w Suolahti moze wyprodukowaé w sumie okoto 190 tys.
m’ sklejki iglastej.

Pierwsze przebiegi probne na nowe;j instalacji sg planowane z koricem 1997 roku a z uruchomieniem produkcji
nalezy sie liczy¢ z poczatkiem 1998 roku. Finnforest bedzie nadal produkowat sklejkg¢ iglasta o formatach 8'x4' i
6'x3' (2,44x1,22 m i 1,83x0,91 m) (na rynek japonski) ale bada obecnie réwniez podjgcie produkcji dodatkowych

formatow.

EUWID, Holz, Unternehmen, 1997, nr 39 z 29.09.1997 r., s. 16
W.K.

Sklejka. Renesans atrakcyjnego materialu budowlanego

Sperrholzarchitektur (Architektura sklejki). Autorzy: dypl. architekt Christian Cerliani i dypl. arch. Thomas Baggenstas.
Wydana przez Lignum, Schweizerische Arbeitsgemeischaft fiir das Holz, Ziirich, 1997, 244 stron, format 25x24 cm, ok.
550, czesciowo barwnych rysunkow, oprawiona w stabilng barwnq okladke. cena 128 sFr (frankéw szwajcarskich).

Od poczatku lat dziewigdédziesiatych produkt przemystowy sklejka zaznacza w sposob wyrazny wyglad licznych
budynkéw. Jej stosowanie wymaga od konstruktora specyficznych dla tego materiatu przygotowan odnosnie odpor-
nosci na warunki atmosferyczne, z czego powstajg wyrazne cechy postaci: wysunigte podcienie, odskakujace od
tyhu fasady, szczeliny przykryte listwami z drewna i przestawne umieszczenie piyt prowadza razem z profilami me-
talowymi jako zabezpieczeniem krawedzi lub z bazujacym na masach standartowych nieprzecietej plyty rasterze fa-

.sad (Fassadenraster) do typowej mowy form architektury sklejki. Rdzeniem omawianej nowo$ci wydawniczej jest
obszerna dokumentacja z ponad stoma wykonaniami w sklejce budynkami. Daje ona chronologiczny, bogato ilust-
rowany przeglad aktualnych i starszych przyktadéw architektury ze sklejki i umozliwia projektantom na miejscu
tworzy¢ obraz.

Praca ta nie ogranicza si¢ jednakze do architektonicznego rozwazania sklejki jako tworzywa. Rézne przyktady
zastosowan, opis procesu wytwarzania, zarys historii rozwoju oraz ekologiczna ocena pokazuja sklejke z materiahu,
ktéry spotyka nas codziennie w jakiej$ postaci. Informacje odnoénie wymagan sklejki z przyktadami mozliwych
szczegbtéw konstrukcyjnych i dodatek z wyjasnieniami terminéw, wskazéwkami odnoénie literatury i waznymi ad-
resami uzupetniaja te ksiazk¢ o duzym formacie do pomocnego kompendium wiedzy dla projektantéw i
uzytkownikdéw.
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Z tresci: Tworzywo: Zakresy zastosowan, tworzywa drzewne, produkcja sklejki, aspekty ekologiczne, historia
sklejki, aktualne tendencje. Budynki: dokumentacja ze 104 przedstawionymi w tekscie i na rysunkach budynkami i
budowlami ze sklejki. Szczegdly: Wiasnosci; cechy jakosci, wymagania, starzenie si¢ fasad, zabezpieczenie drewna
do celéw konstrukcyjnych, obrobka powierzchni, konstrukcja $cian zewnetrznych, ochrona przeciwpozarowa.
Aneks: pojecia z zakresu sklejki, wykaz rodzajéw drewna, adresy, wskazowki dotyczace literatury.

Holz—Zentralblatt, 1997, nr 1222 10.10.1997 r., 5. 1782 WK

Ma silnie wzrosngé¢ produkcja sklejki w Wietnamie
Rzad Wietnamu ujawnit plany produkcji 1 mln m?® sklejki w 2010 roku w odpowiedzi na rosnacy popyt z krajéw
zamorskich na drewno i wyroby z drewna. Fabryki te beda réwniez wytwarzaé plyty wiérowe z bagassy.
Ministerstwo Rolnictwa i Rozwoju Wsi sporzadzilo plan skompensowania deficytu w dostawie pochodzacej z
nienowoczesnego przemystu przerobu drewna jego kraju.
Wedtug tego ministerstwa rozwdj miejscowej produkcji sklejki jest istotny poniewaz gdy naturalne lasy tego
kraju zostana zamknigte w roku 2000 to dostepno$é naturalnego drewna zmniejszy si¢ o okoto 300 tys. m® rocznie.
Plan jest réwniez zamierzony na zmniejszenie importéw sklejki.

Wood Based Panels International, 1998, nr 1, s. 3 WK

Wiadomosci przemystu plyt pilSniowych

» Wszystko z jednej reki” do produkcji drzwi

Dla przemystu wytwarzajacego drzwi sg oferowane ,,z jednej reki” wszystkie wymagane tworzywa drzewne i
plyty z tworzyw sztucznych. Zaczyna si¢ to od laminatéw CPL do opfaszczowywania (owijania), ktore nadaja si¢
szczegblnie do wytwarzania obramowar drzwi. (Tiirbekleidungen). Maja one przewaznie grubo$¢ nominalng
wynoszaca okoto 0,3 mm i dopuszczaja mozno$é ksztattowania wtérnego (Postformbarkeit) do promienia 3mm.
Laminat ten moze by¢ stosowany réwniez na oscieznice drzwiowe i na pokrycia drzwi (Turdecks).

Cienkie laminaty CPL nadaja si¢ szczegdlnie na wysokiej wartosci pokrycia drzwi i oscieznice drzwiowe w
przypadku ktérych pozadana jest moznosé ksztalttowania wtdrnego materiatu do promienia § mm do ksztattowania
dekoracyjnego. Cienki laminat CPL moze by¢ przerabiany nie tylko z rolki lecz takze jako przykrdj (Zuschnitt). W

. zaleznosci od uzytego dekoru grubosé wynosi od 0,25 do 0,32 mm. Strona odwrotna jest tak jak i w przypadku do
laminatéw do optaszczowywania nieoszlifowana.

Laminaty HPL (dekoracyjne wysokocisnieniowe tworzywa warstwowe) odznaczajg si¢ dobrymi powierzchniami
i dobrymi wlasnosciami uzytkowymi jak na przykiad wysoka odpornoscig na $cieranie, odpornoscia na zarysowa-
nia i odpornoscia na uderzenia oraz odporno$cia na zar papierosa. Dzigki celowo dobranej palecie dekoréw i struk-
tur osiagane sg interesujace efekty optyczne.

Oferowane plyty pilsniowe twarde z powloka naniesiong bezposrednio majg taka powloke z filmu zaimpregno-
wanego zywicq melaminowa. Powloka ta nadaje ptycie takie wiasnosci jak odpornosé na pracg w cigzkich warun-
kach, fatwe do utrzymania w czystosci powierzchnie, odporno$é na chemikalia, wysoka odpornos¢ na zarysowania,
na uderzenia i na $cieranie.
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Natomiast ptyty piléniowe twarde zespolone (Hartfaser—Verbundplatten) to ptyty z powtoka z laminatu CPL do
stosowania jako pokrycia drzwi. Lacza one dobre wiasnosci powierzchni laminatu z wysoka wytrzymatoscia plyty
pilsniowej twardej. Rdwniez i zespolone ptyty widrowe z ptyta podiozowa V20 E1 typ T jako baza majg powloke z
laminatu CPL do stosowania na opaski o$cierzniowe drzwiowe. Strona widoczna ma powloke z laminatu, za$ stro-
na tylna jest wyposazona w papier przeciwprezny (Gegenzugpapier). Plyta ta jest oferowana w formacie opasek 0s-
cieznicowych drzwiowych.

Obok plyt dekoracyjnych jednobarwnych z kolekcji standardowych sg wytwarzane niekiedy réwniez przystoso-
wane specjalnie dla przemystu wytwarzajacego drzwi cylindry drukowe na przyklad z jesionu i buka. Przy ich uzy-
ciu mogg by¢ realizowane szczegdlne zyczenia specjalne przemystu drzwi w zakresie dekoréw dla przyktadu w
przypadku przebiegu kwiatéw (bei Blumenverlauf) i optymalizacji cigcia (by powstato jak najmniej obrzynkow —
przyp. ttum.).

Producent: Hornitex—Werke Gebr. Kiinnemeyer GmbH & Co. KG, D-2805, Hom-Bad Meinberg

Holz—Zentralblatt, 1997, nr 62 z 23.05.1997 r., 5. 942 WK

Kronospan rozbudowuje zdolno$¢ produkeyjng pltyt MDF w Chirk (Wlk.
Brytania)

Kronospan wyraznie zwigkszy w swoim zaktadzie w Chirk zdolno$¢ produkcyjng. Zamoéwiona zostata druga in-
stalacja ContiRoll w firmie Siempelkamp, Krefeld, ktéra bedzie wytwarzata ptyty MDF o szerokosci netto od 1,83
do 2,65 m i o grubosci od 3 do 38 mm.

Instalacja ta z prasg o dtugosci 38,5 m mie¢ bedzie zdolno$¢ produkcyjng 250 tys. m’. Budowa rozpoczyna sie w
kwietniu 1998 roku za$ pierwsza plyta ma by¢ wyprasowana na poczatku lata 1998 roku. Gtéwny zbyt na wy-

twarzane plyty bedzie w samej Wlk. Brytanii.

Holz—Zentralblatt, 1997, nr 84/85 z 16.07.1997 r., 5. 1298
W.K.

Kanadyjska firma Canfibre zapewnila finansowanie nowego
kalifornijskiego zakladu plyt MDF

Canfibre Group Ltd. Toronto (Kanada) oglasza teraz finansowanie swojego nowego zaktadu ptyt MDF o warto$-
ci 112 mln USD w Riverside (Kalifornia/USA) za pewne. Jest to pierwszy zaklad tej grupy, ktéry pracuje
wylacznie na odpadach drewna. Planowane sa w najblizszych trzech latach trzy dalsze zaktady z wykorzystaniem

drewna pouzytkowego i odpadéw drzewnych z przemystu drzewnego i od uzytkownikéw koricowych.
Holz-Zentralblatt, 1997, nr 84/85 z 16.07.1997 r., 5. 1298

Plyty piléniowe bez syntetycznych srodkéw klejacych

W produkcji plyt pilsSniowych widkna drzewne sa wiazane klejem syntetycznym. Pierwsze wyniki przy wy-
twarzaniu plyt piléniowych catkowicie z istniejacych surowcéw odnawialnych zostaty uzyskane wedtug danych se-
natu federalnych instytutéw badawczych uniwersytetéw w Getyndze i w Dreznie we wspélpracy z przemystem.

Za pomoca enzymu zawarta w drewnie lignina ma by¢ tak aktywowana, ze faczy ona znowu poszczegllne
widkna drzewne w procesie prasowania. Lignina jest molekulg o diugim tafcuchu, ktéra tworzy komérki roslin
podczas wzrostu i jest odpowiedzialna za wytrzymato§¢ drewna. Dotychczas sg przeprowadzane préby w skali la-
boratoryjnej do grubosci ptyt pil$niowych do 10 mm. Ale metoda ta ma byé w przyszioéci tak zoptymalizowana, ze
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tworzywa drzewne moga by¢ wytwarzane ze zmniejszong iloscia Srodkéw wiazacych, wzglednie ze bgdzie mozna z
nich catkowicie zrezygnowad.

Holz-Zentralblatt, 1997, nr 102 12.09.1997 r., s. 1657 WK

Norma na plyty HDF

Euro MDF Board (EMB) opublikowata norm¢ na wyréb na ptyty HDF (wysokozaggszczone plyty pilsniowe —
przyp. ttum.) do laminowanych i fornirowanych materialéw podlogowych — pierwsza wciaz wspélna definicja dla
ptyt HDF. Publikacja obejmuje réwniez wytyczna na temat wytycznej odnosnie zastosowania ogdlnego. Dostepne
s3 egzemplarze w biurze EMB w jezyku angielskim lub niemieckim, faks: 49 641 72145.

Wood Based Panels International, 1997, nr 6, s. 4 WK

Ksztaltowanie plyt MDF (Interbimall/Xylexpo/1998)

Italpresse twierdzi ze zakoficzyla dalszg instalacj¢ oznaczong symbolem GL/HD/25-22/3200 odpowiednig do
bezposredniego gigbokiego postformingu ptyt MDF.

Przedsigbiorstwo to utrzymuje, ze prasa ta moze wytworzyé glebokosci bruzd (groove depths) do 11 mm przy
uzyciu ptaskiej ptyty MDF o grubosci 3 mm jako surowca. Komputer kontroluje cykl roboczy, temperatury piyt,
czas cyklu i kolejnosé odgazowywania (degassing sequence).

90-sekundowy czas cyklu daje bardzo wysoka produkcje méwi Itapresse i sugeruje, ze ta technologia przy uzy-
ciu specjalnych dodatkéw chemicznych daje réwniez bardzo dobra jakosé po lakierowaniu. Kazda fabryka
wytwarzajaca drzwi z kilkoma formami (with a few moulds) moze wytwarza¢ swoje wiasne architektoniczne drzwi

ptytowe, twierdzi spétka a badawczo-rozwojowy personel Italpresse moze udzieli¢ informacji.

Wood Based Panels International, 1998, nr 2, s. 12 WK

Wiadomosci przemyshu ptyt widorowych

Hymmen forsuje plyty wytwarzane z wléknistych odpadéw rolniczych

Hymmen EcoBoard Technologies GmbH, nowe przedsigbiorstwo grupy Hymmen (Hymmen Group) utworzone
ostatnio do opracowywania proceséw produkcji ze stomy przyjaznej dla srodowiska i z widkien rolniczych piyt, z
-ciaglym procesem prasowania, byta gospodarzem mi¢dzynarodowego dwudniowego sympozjum odbytego w listo-
padzie 1997 roku w centrali firmy Hymmen, w Bielefeld, w Niemczech. Na tym seminarium byli obecni goscie z
Europy, Afryki, Azji i Ameryki ze wszystkich stron branzy plytowej. Obok przeméwien na rézne tematy w tej dzie-
dzinie zostalo zademonstrowanych kilka proceséw obejmujacych produkcje plyt ze stomy, laminowanie foliami
melaminowymi oraz powloki lakierowe i wykoniczeniowe.

Podsycane przez konsumentéw ozywionych pragnieniem kupowania gotowych do skladania regaléw i mebli,
szafek kuchennych i nowych mebli domowych plyty widrowe i plyty pilsniowe o $redniej gestosci laminowane pa-
pierem z nadrukiem wystrzelity wprost w sprzedazach w ostatnich 10-15 latach, zauwaza Hymmen. Teraz spétka
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promuje odpady rolnicze, zwlaszcza slomg¢ pszeniczna, jako uczestnik w tym wzroscie rynku wskutek kilku
czynnikow.

Dyskusja o tym czy jest dosyé dostepnosci drewna w bliskiej przysziosci oraz w przyszlosci dtugoterminowej do
zréwnowazonego spozycia jest sprawa trudna. Oczywiscie stosowanie drewna i restrykcje za pomijanie (for setting
aside) laséw budza watpliwosci odnosnie zdolnosci producentéw drewna do zaspokojenia popytu. Réwnoczesnie
odpady stomy dostaja si¢ pod presje z powodu przepiséw dotyczacych pozbywania si¢ odpadéw. Czynniki te beda
napedzaé interes widkien z odpadéw rolniczych. Stoma moze byé stosowana nie tylko do otrzymania plyt o
wlasnoéciach eksploatacyjnych jak plyty z drewna ale jest przez to rowniez okazja do przewyzszenia wlasnosci fi-
zycznych plyt z drewna.

Plyty wytwarzane ze stomy musza by¢ wytwarzane przy uzyciu $rodka wigzacego z Zywicy innego niz srodek
wiazacy do widkien drzewnych z powodu réznicy w strukturze fizycznej widkien. Srodek wiazacy stosowany w
obrébce drewna zawiera formaldehyd, ktéry wszedt pod dokiadne badanie w ostatnich latach do zastosowan w
calym przemysle.

Plyty ze stomy wykorzystywuja $rodek wiazacy bezformaldehydowy, co bedzie oznaczaé wigksza akceptacj¢ do
zastosowan w domu wedtug firmy Hymmen. Dodatkowo ggstos¢ na jednostke jest dla stomy mniejsza niz dla
drewna. Oznacza to, ze wyrdb koficowy moze wazyé mniej a to znaczy ze mniej kosztownym bgdzie wysylanie go
statkiem a wigc réwniez tatwiej dla nabywcy bedzie dostarczaé go ze statku.

Na koniec ptyty wytworzone z odpadéw stomy sa wediug firmy Hymmen bardziej odpome na penetracj¢ wilgo-
ci niz plyty z drewna. To mogloby byé duzg zaleta po zastosowaniu ich na podiogi lub uzyciu ich do zastosowan
zewngtrznych.

Firma Hymmen twierdzi, ze realne korzysci sa w tym, iz odpady z gospodarstw rolnych moga by¢ zawracane do
obiegu stwarzajac lokalne stanowiska pracy, stworzony jest strumient dochodu za dawng stom¢ odpadowa i wcho-
dzi w gre sposobnosé do wyréwnywania silnych wahan w interesach gospodarstw rolnych.

Typowo spéldzielnie rolnicze lub miejscowe grupy ekonomicznego rozwoju s3 zaczatkiem takiego projektu.
Ogélny wymiar takiego projektu moze by¢ dostosowany do dostepnosci miejscowego surowca, finansowania i sity
roboczej. Od matych zaktadéw wykorzystujacych okoto 25 tys. ton stomy rocznie do przedsigbiorstw sredniej wiel-
kosci zuzywajacych wiele razy wigcej niz ta ilosé¢ zaklady moga zapewnié¢ szereg sposobnosci lokalnym
spolecznosciom opartym na rolnictwie.

Kontakt Hymmen (770) 476-7466

Panel World, 1998, nr 2 (March), s. 83, 84
W.XK.

Badanie procesu utwardzania ksztaltek z wiéréw za pomocg specjalnych
‘metod badawczych

Szczegblne uwzglednienie znalazto w tym zamierzeniu wzajemne oddziatywanie pomiedzy systemem $rodek
wigzacy—utwardzacz a dajacymi si¢ osiagnaé wlasnosciami tworzyw drzewnych do optymalizacji procesu. Badano
cztery zywice MUF (= zywice melaminowo-mocznikowo—formaldehydowe) i trzy zZywice MUPF (=zywice mela-
minowo-mocznikowo—fenolowo—formaldehydowe). Przy tym rozchodzi si¢ o kondensaty mieszane na bazie mela-
miny z mocznikiem wzglednie z melaminy, mocznika i fenolu kazdorazowo z formaldehydem (MUF wzglednie
MUPF).

Dalej badano zmiany chemiczne dwéch réznych mieszanin widrowych przy prasowaniu zwlaszcza ze wzgledu
na zmian¢ wartosci pH jak i wydzielanie lotnych kwaséw organicznych. Za pomoca badan technologicznych
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udowodniono, ze zwlaszcza przy stosowaniu zywic MUF, wptyw stanu wiéréw, dozowania zywic stalych a takze i
parametrdéw technologicznych (np. czasu prasowania) moze catkowicie pokryé wplyw stosowanego typu zywicy na

zawarto$¢ formaldehydu tworzyw wiérowych.

Holz—Zentralblatt, 1997, nr 50z 25.04.1997 r., 5. 774 WK

Wejrzenie za kulisy

Pfleiderer dat sobie na ,,Interzum” zajrzeé w karty i dat wejrze¢ w codzienne kulisy pracy nowoczesnego produ-
centa tworzyw drzewnych. Pod hastem , Pfleiderer Industrie — state of the art” (wyr. w j¢z. angielskim = aktualny
stan rozwoju wiedzy i umiejetnosci — przyp. thum.) stangto dlatego przy prezentacji na tegorocznym ,,Interzum” w
gléwnym punkcie uwag to jakie procesy, metody i narzedzia byly rozwijane aby dzis i w przysztosci mozna bylo
zaoferowaé wyroby o wysokiej jakosci.

The Art of Technology

» Werkstoff-Technikum (,,Technikum Tworzywa”) objasnito na podstawie przyktadéw okreslajace sukces czyn-
niki w badaniach rozwoju i produkcji. Poprzez modyfikacje struktury molekularnej Zywic impregnacyjnych jest dla
przyktadu podwyzszana elastycznos¢ powierzchni zywic melaminowych. Wykombinowana geometria wiéra dba o
to aby plyty widrowe spekialy tak rézne wymagania jak mocne osadzenie kotkow (fester Diibelsitz), nadajace si¢
do lakierowania powierzchnie, czyste krawedzie przecigcia i dtugie czasy trwalosci narzedzi.

Do oceny uzywanych plyt widrowych przedsigbiorstwo opracowato tak zwana termohydrolityczng metodg roz-
twarzania (Aufschluverfahren). Podczas oddziatywania ciepta i pary wodnej ptyty sa rozkiadane tak, ze widry
dadza si¢ ponownie wykorzystaé. To ze plyty widrowe sa wyrobem ekologicznym unaocznit catkiem inny rodzaj
wykorzystywania ich materialéw wsadowych — kompostowanie. Z plyt wiérowych da si¢ wytworzy¢ substrat
(podtoze), na ktérym dla przykladu udajg si¢ bardzo dobrze grzyby jadalne. To, ze sa one nie tylko smaczne, lecz
takze i zdrowotne bez zarzutu potwierdzilo odpowiednie ,danie ostrygo—grzybowe” w targowej restauracji
Pfleiderera.

Rodzaj logistyki

Bliskie zaopatrywanie klientdw jest nie tylko wynikiem technologii produkcji lecz takze i gtadkiego zatatwienia
zlecen. ,,Sie¢ komponentéw” jest odpowiedzig Pfleiderera na optymalizacje taricucha tworzenia wartosci. Cegietka
tej sieci ma nazwe edifact (skrét od Electronic data interchange for administration, commerce and transport = elek-
troniczna wymiana danych dla administracji, handlu i transportu) — elektroniczna wymiana danych o zleceniach z
klientem.

Poprzez metod¢ Mailbox moga kontrahenci wymienia¢ swoje informacje na temat zleceni przyjmujac, ze maja

. oni swoje urzadzenia do komunikowania si¢ dopasowane do siebie. Dla Pfleiderera oznacza to pewne ttumaczenie

(Ubertragung) danych na temat konstrukeji i iloéci dla klienta bliskie informacje o status quo jego zaméwienia.

Druga cegietka - time based management (zarzadzanie bazujace na czasie) — jest instrumentem do optymalizacji
procesu u Pfleiderera. Za tym stoi zmniejszenie czaséw przebiegu zlecen co ma na celu skrécenie czaséw dostaw i
ograniczenie budowy magazynéw. Gdy tylko wplynie zlecenie to zaméwione wyroby sa ukladane w segmenty
wedhug stanu (jakosci) i koniecznych przebiegéw obrdbki i sa zestawiane w jednostkach produkcyjnych. W dialogu
z klientem sa uzgadniane: termin dostaw, wyréb i ilosé tak, ze w laficuchu terminéw nic nie pozostaje pozostawio-
ne przypadkowi.
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Rodzaj dekoracji

Z ,,Gietda dekoréw” (Dekor—Bérse™) doswiadczyt zwiedzajacy nowego instrumentu marketingu do rozwijania
dekoréw. Poprzez gruntowng analize przesztych (minionych) tendencji dadza si¢ odgadnaé godne zaufania wypo-
wiedzi o przysztych tendencjach, ktére wptyna w nowych rozwiazaniach. Przy tym ilosciowy przebieg popytu be-
dzie tak samo uwzgledniony jak wptywy emocjonalne, na przyktad osobisty gust i indywidualne motywy po stronie
klienta.

Metodyka ta przedstawiona na scianie monitora o powierzchni 5 m* jest podstawg rozwoju aktualnych w danym
dniu, specyficznych dla grupy celowej dekoréw, w przypadku ktérych zyczenia klientéw dadza si¢ prawie na
zawolanie przetworzy¢ a tradycyjna kolekcja trafia na drugi plan.

Listy hitowe i drzewa dekoréw (Dekorbiume) z wzorami HPL (dekoracyjnych wysokocisnieniowych tworzyw
warstwowych czyli laminatéw — przyp. thum.) o duzych powierzchniach do kartkowania wyjasniajg zwiedzajacemu
rozwdj w poszczeg6lnych zakresach na rzut oka z nowosciami do uchwycenia. Nie tylko w przypadku nowych rep-
rodukcji drewna i kamienia lecz takze i w przypadku dekoréw fantazyjnych i jednobarwnych (Unis) dominujg niez-
miennie jasnosci i kolory pastelowe. WypowiedZ odnosénie tendencji brzmiala: jasniej nie bgdzie, kolory beda zno-
wu silniejsze i Swiezsze a lata szes¢dziesiate kazg si¢ pozdrawiad.

Producent: Pfleiderer Industrie GmbH&Co, KG D-92304 Neumarkt

Holz—Zentralblatt, 1997, nr 62 z 23.05.1997 r., 5. 944, 945 WK

Przerdb sortymentéow drzewnych na widry o wysokiej jakosci

Na targach ,,Ligna '97” zostala przedstawiona rozwinieta dalej skrawarka nozowa pier§cieniowa typ MRZ 1400
z efektywnymi nowosciami i udoskonaleniami jak i ze stosowanym juz w produkcji pierscieniem nozowym MR 60
z 60 nozami skrawajacymi. Wyzsza wydajnos¢ do 10 ton z.s.m. (zupelnie suchej masy)/godz., nizsze jednostkowe
zuzycie energii, wyzsze czasy trwatosci i mniejsze zuzycie to zaznaczajace sig¢ cechy tej nowej generacji skrawarek
pierscieniowych nozowych.

Zasysanie powietrza przeptukujacego przez separator materiatu cigzkiego poprawia warunki przeptywu dla po-
wietrza i zrgbkéw. Zmodyfikowany wirnik z dajacymi si¢ wymienia¢ zuzywanymi butami (Verschleiflschuhen) na
topatkach wirujacych i ze zintegrowang stozkowa tarcza kierujaca powietrze i zrebki, zamocowang na piascie wir-
nika dbajg 0 optymalne rozdzielenie zrebkéw w skrawarce. W nowej MR 60 zrezygnowano z noza pretowego
(Stockmesser).

Pociaga to za soba wyrazne zmniejszenie czasu montazu i korzystne dla przeptywu uksztaltowanie szczeliny
wyciagowej widréw i przeszkadza we wspéidziataniu z poprawionym prowadzeniem powietrza przeptukujacego w
stojacym koszu dodanie gérnych szczelin wyciaggowych w pierscieniu nozowym. Specjalnie uformowana zacisko-
-wa ptyta nozowa umozliwia o 10 mm wigksza dtugos¢ przeostrzania noza i mocne trzymanie krawedzi noza.

Przedstawiony zostat réwniez automat do ostrzenia nozy do szlifowania od strony kata przylozenia MSA — no-
wos¢ $wiatowa — do szlifowania nozy tnacych w pierécieniu nozowym. Po wiozeniu do skrawarki tepy kosz nozo-
wy jest wstawiany do automatéw. Po podaniu hasta operatora i wybieralnego swobodnie wymiaru dodatkowego
ostrzenia zaczyna si¢ proces obrobki.

Wyposazony w prowadzone przez operatora sterowanie PC (16MB RAM, 500 MB HD) z kolorowym ekranem
obrazowym i klawiaturg foliowa (Folientastatur) automat szlifujacy dostarcza informacji do stalego zarzadzania
jakoscig. Rozpoznanie réznych pierscieni nozowych pozwala na dokladng dokumentacje biegu zycia
(Lebenslaufdokumentation). Protokét szlifowania do kazdego pierscienia nozowego jest wydawany w spos6b
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wymuszony przez drukarza i na dyskietce. Zaburzenia przebiegu funkcjonowania zostaja rozpoznane przez funkcje
pomocnicze sterowania i s3 pokazane na ekranie obrazowym graficznie i tekstowo.

Dla grzebienia sczesujacego, od ktérego niedawno trzy o srednicy bgbna 2200 mm i mocy napgdowej 1000 kW
zostalo zamdwione jest hydrauliczna pomoc rozruchowa, ktéra bgbny do wymiany nozy obraca i zatrzymuje. Dzie-
lone walce wprowadzajace ze skladanymi plytami zaciskowymi sa wyraznymi utatwieniami dla personelu obstugi.

Szereg budowanych wielkosci bezsitowego mityna MPF do drobnego rozdrabniania zostal poszerzony przez
wigkszy wariant. Ze $rednica 1800 mm (dotychczas 900, 1200 i 1400 mm) i szerokoscig pierscienia mielacego 700
mm Prallfiner dostarcza do 5 ton z.s.m. (zupelnie suchej masy)/godz. na stronie mokrej. Maszyna jest stosowana do
wytwarzania materialu na warstwe zewngtrzng do ptyt widrowych, do homogenizacji trocin i wiéréw strugarskich
oraz do roztwarzania sortymentoéw drzewnych na diugoéci o krawedzi az do 20 mm na material opatowy do pale-
nisk wdmuchujacych.

Szereg budowanych wielkosci obracajacych si¢ powoli i nieczulych na samozniszczenie (Selbstzerstérung) du-
zych tamarek wstgpnych zostal poszerzony o typ ,,Vario”. Ten dalszy rozwdj umozliwia wymiang listew
kruszacych (Brechleisten) i kraty do dodatkowego rozdrabniania. Przez to uzytkownik ma korzys¢ otrzymania wy-
robu koricowego odpowiednio do jego wyobrazer. Od zgrubnego wstgpnego tamania cigzkich sortymentéw drewna
pouzytkowego az do tamania np. palet na wymiar od okolo 150 do 200 mm dlugosci krawedzi. Wydajnosé szeregu
u budowanych wielkosci duzych tamarek siega od 15 do 25 ton/godz.

Producent: B. Maier Zerkleinerungstechnik GmbH, D-33649 Bielefeld.

Holz—-Zentralblatt, 1997, nr 68 z 06.06.1997 r., 5. 1044 WK

Kvaerner dostarcza instalacje do produkceji plyt widrowych do Malezji
Malezyjska firma Jayakuik Sdn Bhd udzielila firmie Kvaemer Panel Systems, Springe zlecenia na dostawg in-
stalacji do produkeji ptyt widrowych. Instalacja ta o dobowej mocy produkcyjnej 210 m® plyt ma wejéé do ruchu w
polowie przyszlego roku w Sandakan (Sabah). Piyty sa przeznaczone dla przemystu meblarskiego i dla budownic-
twa. Wytwarzane sa w zakresie grubosci od 8 do 32 mm w réznych formatach. Jako surowiec s stosowane odpady
forniréw oraz odpady tartaczne drewna miejscowych gatunkéw drewna. Zakres dostaw obejmuje gléwne maszyny

od suszarki do szlifowania, systemy kontroli, techniki z zakresu ochrony §rodowiska oraz engineering instalacji.

Hol-—Zentralblatt, 1997, nr 83 = 11.07.1997 r., 5. 1284 W
K.

Kvaerner dostarcza jednop6lkowg instalacj¢ do produkcji plyt wiérowych
do Anglii
Brytyjskie przedsigbiorstwo Direct Worktops, Shildon zaméwito w firmie Kvaerner Panel Systems, Springe
' jedna jednopéikows instalacje do produkciji ptyt widrowych o formacie netto 2475x18300 mm. Wydajno$é dobowa
tej instalacji, ktorej zakres dostaw dla firmy Kvaerner obejmuje lini¢ formowania, pras¢ wstepna i prase gtéwna,
urzadzenie chiodzace do plyt, automat do formatyzowania oraz ukladanie w stosy, jest zaprojektowana na 450 m’
plyt/dobg o grubosci 15 do 40 mm. Jako surowiec s stosowane wylacznie odpady drzewne. Uruchomienie jest

przewidziane na wiosne przyszlego roku.

Holz—Zentralblatt, 1997, nr 84/85 z 16.07.1997 r., s. 1298
W.K.
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4 mln GBP zainwestowane w nowy statek do przewozu plyt OSB z CSC
Forest Products

Towarzystwo przewozéw statkami Scotline, Inverness (Wlk. Brytania) zainwestowato 4 min GBP w nowy ma-
sowiec 0 wypornoséci 3300 BRT (ton rejestrowych brutto). Linia ma dtugoterminowe umowy spedycyjne z produ-
centem plyt OSB, firmg CSC Forest Products réwniez i w szkockim Inverness. Przedsigbiorstwo to wigcej niz
podwoilo swoje eksporty ptyt OSB w ostatnich dziesigciu latach; ponad potowa jego produkcji idzie do Niemiec,
Beneluksu, Danii, Francji, Norwegii i Wloch jak réwniez do Egiptu i Singapuru. Nowy statek ,,The Scot Ranger”
ma dostosowaé si¢ do tego rozwoju. Jego dziedzing zastosowania bgda kursy pomigdzy Inverness i portami w Da-

nii, Niemczech i Holandii.

Holz—Zentralblatt, 1997, nr 107 z 05.09.1997 r., s. 1530 WK

Kronopol buduje system wstepnej obrébki drewna

Andritz Kone Wood przedstawia niniejszy raport na temat przygotowania drewna dla nowej linii Kronopola do
produkcji ptyt OSB w Zarach (Polska).

Urzadzenie do przenoszenia kidd taduje klody o dtugosci 2+2,4 m na odbiorczy pomost z taricuchami. Pomost
ten podaje kiody na pochyly przenosnik tancuchowy, ktory transportuje je poprzez pomost odbiorczy poprzez kory-
to do bgbna obrotowego korujacego. Beben ten jest wykonany z powloki ze stali uspokojonej (a solid steel shell) i
jest podtrzymywany oraz napgdzany przez opony wypelnione powietrzem. Stopienn wypelnienia bgbna jest regulo-
wany przez sterowana hydraulicznie bramg¢ wyladowcza (discharge gate).

Beben wyladowuje okorawane klody na przenosnik taSmowy, ktéry jest wyposazony w elementy absorbujace
uderzenia w strefie obciazenia z wykrywaczem metali. Wykrywacz metali zatrzymuje lini¢ jezeli metal ma wejs$é
do odcinka systemu zasilania.

Przenosnik tasmowy doprowadza kiody na pudio z rolkami (roller case) ze swobodnymi otworami pomigdzy
rolkami. Otwory te stuza do oddzielania wszelkich zanieczyszczen lub kamieni nadchodzacych z klodami z bebna
korujacego.

Nastepnie ktody s transportowane na zmieniajacy kierunek przenoénik rolkowy (diverting roller conveyer). Za
pomocg sterowanego hydraulicznie zmieniajacego lemiesza strumien kléd z bgbna moze by¢ kierowany do jednej z
nastepujacych dwdch linii lub zasilania wiéréw.

Zmieniajacy kierunek przeno$nik rolkowy przenosi klody do kieszeni odbiorczej ustawiarki kiéd skad klody
przesuwaja si¢ na pomost poziomy ktéry znowu dostarcza je do urzadzenia ukladajacego stosy przed urzadzeniem
wytwarzajacym widry typu strands (the strander). Przy wytadowczym kornicu poziomego pomostu jest hydrauliczne
zatrzymanie kl6d, co pozwala operatorowi kontrolowa¢ bardziej starannie jak klody sg utozone w stosy.

* Kora z bgbna korujacego i szczotki z pudia rolkowego sa zbierane na przenosniku ta§mowym biegnacym poni-
zej linii. Zebrany materiat jest sortowany na przesiewarce tarczowej i nadwyzki sa podawane do rozdrabniarki ko-
ry. Drobny materiat z przesiewarki tarczowej i rozdrobniona kora sa przenoszone na maty posredni stos skladowy

roztadowywany za pomoca przejezdnego sprzgtu do kotla na paliwo state.

Panel World, 1997, nr 5, s. 10
W.XK.
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Emisje z wyrobow z drewna

Czg$¢ ostatniej sesji EUROWOOD SYMPOSIUM (odbytego w Sztokholmie we wrzesniu 1997 r. — przyp.
tlum.) byla poswigcona emisjom z wyrobéw z drewna co mialo szczegdlny zwiazek z uwagi na ostatnie zaniepoko-
jenie o ptyty MDF.

Annelise Larsen z Danish Technical Wood udzielita poparcia badaniu w komorze zamiast testéw perforatora
(analiz ekstrakcyjnych) i testéw analizy gazowej, ktére oceniaja emisje bardziej z wagi plyty niz ze stezenia w po-
wietrzu emisji w warunkach testu.

Zamiast wyniku badaf ona proponuje aby materialy do zastosowan wewngtrznych mialy oswiadczenie
okreslajace stosowanie i deklaracje¢ odnosnie emisji i wptywu na jakos¢ powietrza we wnetrzach pomieszczen.

Ostatnie trzy referaty byly dobrze posegregowane wedlug grup i przedstawialy odzyskiwanie albo drewna albo
energii z wyrobdw, ktére zakonczyly swoje pierwotne Zycie.

Pierwszy referat prof. Marutzkego z Instytutu Wilhelma Klauditza pochodzit z pracy naukowej na temat usuwa-
nia i recyklingu odpadéw z drewna. Okoto 50% surowca drzewnego jest usuwane jako kora, trociny, wiéry lub od-
pad, pozostatosci ktdrych sa wykorzystywane albo do wytwarzania ciepla lub energii albo sa wykorzystywane do
produkcji ptyt wiérowych lub sa wykorzystywane w rolnictwie. W koricu cyklu zycia okoto 50% wyroboéw z drew-
na staje si¢ wtérnym drewnem jak dlugo sg one dostgpne w odpowiednich ilosciach i sa odpowiednie do recyklin-
gu, ktéry moze ogranicza¢ wykorzystywanie drewna, ktdre zawiera zanieczyszczenia takie jak mineraly, metale,
kleje, farby i srodki konserwujace. Takie drewno moze by¢ spalane w celu uzyskania ciepta.

Czyste odpady drewna z takich wyrob6w jak palety i opakowania sg idealne do wykorzystywania przy produkcji
plyt widrowych. Drewno z rozbiorki budynkéw moze by¢ réwniez przydatne jezeli jest ono wolne od srodkéw
konserwujacych. Obecnosé kreozotu jest oczywista, ale inne srodki konserwujace nie s tak latwo wykrywane i
moze wymagaé analizy. Podklady kolejowe, $ciany palowe (piling), stupy telegraficzne i ogrodzenia zazwyczaj nie
sa przydatne do ponownego wykorzystania i muszg i$¢ do pieca do spopielenia. Wykoniczenia powierzchni i kleje
mogga by¢ czasami usuwane przez przemywanie.

Przychodzac do odzyskiwania energii Gerard Deroubaix z CTBA, powiedzial, ze Europa wytwarza w roku 50
min ton odpadéw z opakowari a celem Dyrektywy 94/62/CE jest uzyskanie wartosci z tego odpadu w ciagu pieciu
lat. We Francji z 1,8 mln ton odpadéw w ciagu roku potencjalna ilo$¢ do wytwarzania energii wynosi 400 tys. ton
ale tylko 20 tys. ton odpadéw jest dzisiaj wykorzystywane.

We Francji trzecia czes$é palet jest gruntowana podczas gdy pozostate zawieraja kleje i zywice, ktdre przy spale-
niu moga prowadzi¢ do produkcji niepozadanych substancji zanieczyszczajacych, w gazach wydechowych lub w
popiele.

Ta kwestia zajmuje si¢ francuska Agencja do Spraw Ochrony Srodowiska i Gospodarki Energetycznej, ktéra
wywotata program badar. W badaniach prébki zrebkéw z miejsc naprawy palet wykazywaly zanieczyszczenia z
réznorodnoscia chemikalii obejmujacy srodki konserwujace, dioksyny, furany, zwiazki cyny i butylu i réznorod-
no$¢ metali. Udziat byt jednak bardzo maly, a st¢zenia w gazach i popiele byly bardzo niskie w przypadku zaréwno
préb pilotowych jak i préb na skalg techniczng co wydaje si¢ nie mie¢ zadnego znaczenia. Poza tym stosowanie
wielu z tych substancji zanieczyszczajacych maleje i problem zmniejsza si¢ w ten sposéb z uptywem czasu.

Na koniec korzysci techniczne z wykorzystywania drewna z recyklingu w przemysle ptyt widrowych byly dys-
kutowane przez dr Harry'ego Earl z CSC Forest Products.

Firma CSC wykorzystuje pewien udziat drewna iglastego z recyklingu do produkcji plyt wiérowych, gtéwnie z
odpaddéw lub z uszkodzonych palet. Jest ono najpierw sortowane przez dostawcéw, ktdrzy oczyszczaja je i rabig na
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zrebki. Przy dostawie jest ono przesiewane w celu usuniecia wszelkiego materiatu drobnego lub zbyt grubego, kt6-
ry nastepnie jest rozdrabniany w miynie miotkowym i jest odmierzany do surowca podawanego z oddzielnego
zasobnika.

Dr. Earl powiedzial, ze korzysci ze stosowania drewna z recyklingu to oszcz¢dnosci na kosztach i energii oraz
zwiekszona wydajno$¢ suszarek. Oszczednosci te s3 oceniane na okolo 23% w poréwnaniu z drewnem okraglym.
Niektdre odpady tartaczne sa tez wykorzystywane i daja one zmniejszenie kosztu o 18%.

Badanie kontroli jako$ci wykazalo, ze wykorzystywanie drewna z recyklingu nie ma przeciwnego wptywu na ja-
kos¢ plyt, ale dr Earl uwaza, ze potrzebna jest dalsza praca dla popierania i rozwijania zrozumienia dla tego zasobu.

Timber Trades Journal, 1997, nr 6259 z 25.10.1997 r., s. 20 WK

Tafisa chce rozbudowywac zdolnosci produkcyjne tworzyw drzewnych w
kanadyjskiej prowincji Quebec.

Tafica Canada Inc., ktérej wspdlnikami sa portugalska Sonae Industria SGPS SA, lokalni inwestorzy i Quebec
Societe de developpement industriel chce kosztem 120 min USD rozbudowaé zdolnosci produkcyjne swojego
polozonego w prowingji Quebec zakladu ptyt widrowych i zakladu nanoszacego na plyty powloki melaminowe. W
osrodku produkcyjnym Lac Megantic, potozonym w odlegtosci 110 km na péinocny wschéd od Montrealu ma byé
w trzech fazach wigcej niz potrojona obecna zdolnos¢ produkcyjna plyt widrowych z 220 tys. m3 do 750 tys. m®

produkcji roczne;j.

Holz—Zentralblatt, 1997, nr 1302 29.10.1997 r., s. 1937
W.K.

Dieffenbacher dostarcza pras¢ CPS do Bospanu

Na poczatku listopada 1997 roku firma Bospan bedaca czastkowym przedsigbiorstwem Unilin NW, Wielsbeke-
Ooigem (Belgia) zamdéwita w firmie Maschinenfabrik J. Dieffenbacher GmbH&Co, Eppingen prase CPS o dzia-
taniu ciagltym do nowej instalacji do produkcji ptyt widrowych. Instalacja ta bgdzie zbudowana obok istniejacej
prasy wielopotkowe;.

Prasa o wymiarach 45x2,20+2,65 m mie¢ bedzie wydajno$é dobowa 1500 m’. Poczatek budowy dla catej insta-
lacji bedzie na poczatku 1998 roku. Produkcja ptyt widrowych ma ruszy¢ prawdopodobnie w 1-szym kwartale
1999 roku. Po uruchomieniu nowej instalacji istniejaca instalacja (o rocznej zdolnosci produkcyjnej okoto 375 tys.
m®) zostanie zatrzymana. Inilin NW wytwarza w zakladach Unilin Ooigen, Unilin Wielsbeke i Unilin Bospan ob-
szerne spektrum wyrobéw z zakresu ptyt wiérowych z drewna i plyt wiérowych ze lnu. Do grupy Umilin zaliczaja

si¢ dalej réwniez i zaklady dalszego przerobu, firm Unilin Decor N.V., Unilin Systems N.V. i Unilin Multipré B.V.

EUWID Holz, Untermehmen, 1997, nr 47 z 24.11.1997 r., 5. 20
W.K.

Minizaklad plyt wiérowych w Malezji

Minizaktad ptyt wiérowych zostanie zbudowany w Malezji przez Woodlandor Holdings aby sprostaé rosnacemu
zapotrzebowaniu na te plyty. Zaklad ten jest przeznaczony do wytwarzania do 1100 m* na miesiac i zostanie zbudo-
wany w Semenyih Selangor. Firma Woodlandor ma nadzieje rozpoczaé prace z poczatkowa zdolnoscia
produkcyjna 800 m*/miesiac.
Wood Based Panels International D ber 1997/J y 1998, 5.4

W.K.
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Inwestycja Nolte w recyklingu plyt wiérowych

Niemiecki producent ptyt wiérowych firma Nolte Spanplattenwerk zainwestowata 8,5 min DM w nowa techno-
logie recyklingu, ktéra umozliwi jej po raz pierwszy recykling ptyt wiérowych zawierajacych formaldehyd. Spétka
ma nadzieje uzyskacé recykling 50 tys. ton plyt wiérowych rocznie.

Wood Based Panels International, December 1997/January 1998, s.4 WK

Rauch rozbudowuje zaklad plyt wiérowych

Rauch Spanplattenwerk GmbH, Markt Bibart — filia firmy Rauch Mébelwerke GmbH, Freudenberg/Main, pla-
nuje rozbudowe swojego zakladu ptyt wiérowych. Przez to ma byé powigkszona zdolnos¢ produkcyjna tej instala-
cji z wynoszacej obecnie 1000 m*/dobe do okoto 1500 m*/dobg. Rozszerzona zdolnoéé produkcyjna ma byé do dys-
pozycji od polowy 1999 roku.

Wielko$¢ tej inwestycji majacej na celu powigkszenie zdolnosci produkcyjnej wynosi okoto 45 min DM.
Obecnie zaczyna sie od wymaganych srodkéw przebudowy. W pierwszej fazie zaczyna si¢ od rozszerzenia réznych
instalacji perferyjnych jak na przykiad zakresu wiéréw mokrych oraz od linii szlifowania i formatyzowania. Po-
wigkszenie zdolnosci produkcyjnej zostanie zakonczone przedtuzeniem wprowadzonej do ruchu w 1991 roku prasy
Kiistersa o dziataniu ciaglym (obecnie dtugiej na 31 m) od wezesnej wiosny 1999 roku.

Dodatkowa zdolno$¢ produkcyjna planuje firma Rauch sprzedawaé po pierwsze do zaktadéw meblarskich grupy
Rauch, a po drugie - na wolny rynek. Przedsigbiorstwo stawia przy tym na szczegélne wlasnosci jakosci swojej
piyty. 80% plyt meblarskich wytwarzanych w firmie Rauch jest lakierowanych bezposrednio. Dalszym waznym fi-
larem sg plyty cienkie do wytwarzania paneli. W obu zakresach zastosowania nalezy dotrzymac¢ szczegélnych wy-
magan odnosnie jakosci powierzchni. Rauch stosuje do wytwarzania swoich piyt wiérowych wylacznie drewno
$wieze (np. drewno z lasu czy tez odpady tartaczne).

Rauch jest obecnie jednym z czterech producentéw mebli w Niemczech dysponujacych wlasna produkeja plyt
wiérowych. Obok firmy Rauch réwniez i firmy Nolte Spanplatten, Germersheim i Rhenodur Worm zaopatruja
obok zaktadéw meblarskich wiasnej grupy réwniez i innych klientéw w wigkszym zakresie. We wszystkich trzech
przedsigbiorstwach nastgpuje obecnie w zakresie wytwarzania ptyt wiérowych nowa orientacja. Grupa Welle wy-
pracowuje obecnie z firmg Glunz AG koncepcje kooperacji dla zaktadu ptyt widrowych Rhenodur. Firma Nolte za-
mierza zbudowanie nowego zakladu plyt widrowych w Germersheim z wyraznie zwigkszong zdolnoscig
produkeyjng.

EUWID Holz, Unternehmen, 1998, nr 4z 26.01.1998 r.,s. 15
WK.

»Lamika” z MBS Spanplattenbeschichtungs GmbH
Firma MBS Spanplattenbeschichtungs GmbH Wilnsdorf pokazata chronione wzorem uzytkowym flizy lamina-
towe (Laminatfliesen). ,,Lamika” na bazie usieciowanej PU (=za pomocg poliuretanu) ptyty wiérowe;j (...einer PU

:

vernetzten Spanplatte). Wyposazone w pidro i wpust flizy s wsunigte jedna w drugg i na calej plaszczyznie sklejo-
ne. Odpada sklejanie pidra i wpustu. Spoina jest uszczelniona klejem termoplastycznym lub uszlachetniona tworzy-
wem sztucznym zaprawg do spoinowania. Flizy sa do nabycia w réznych dekorach marmurowych i kamiennych.

Przez oferenta zalecane s3 one do stosowania w pomieszczeniach zawilgoconych.

EUWID Holz, Unternehmen, 1998, nr 6 z 09.02.1997 r., s. 15 WK



WIADOMOSCI WYNALAZCZE

ROZDZIAL 1. INFORMACJA SYGNALNA.

Opisy patentowe i wylozeniowe (wedlug czasopisma Referativnyj Zurnal 69. Technologija i oborudovanije leso-
zagotovitelnogo, derevoobratyvajusego i celljulozno-bumaznogo proizvodstva. Otdelnyj vypusk. nr nr 12/1997,
1/1998 2/1998 i 3/1998.

I.1. SKLEJKI

CI® F26B,21/08 Niemcy, DOS 4431708
OBRPPD/MOINT
niem.

Vorrichtung zur Regelung der Furnierendfeuchte am Furnierrollenbahntrockner. Urzadzenie do regulacji koricowej
wilgotnosci forniru w suszarce rolkowej do forniru.
Spielvogel Helmut
Deutsches Patentamt, 1996, fig. 2
Zglosz. Niemcy, 06.09.1994, nr 4431708.5, opubl. 07.03.1996
Spielvogel Helmut

Urzadzenie wedtug wynalazku jest przeznaczone do regulacji wilgotnosci forniru przy jego suszeniu w suszarce
rolkowej ogélnie przyjetej konstrukcji, w ktdrej obrabiany fornir przemieszcza si¢ w szczelinie pomigdzy rolkami
oporowg i dociskowa. Za no$nik ciepta stuzy gorace powietrze. Proces suszenia przeprowadza si¢ w systemie auto-
matycznym za posrednictwem komputera skladajacego si¢ z kilku blokéw. Do przeprowadzenia wskazanego pro-
cesu w racjonalnym rezimie w suszarce giéwnie w drugiej potowie jej dtugosci instaluje si¢ uktad czujnikéw. Dane
pomiaru czujnikéw w postaci impulséw elektrycznych naplywaja do bloku — dekodera i dalej do bloku poréwnywa-
nia. Faktyczne wartosci wilgotnosci s pordwnywane z zawczasu ustalonymi zgodnie z warunkami technologiczny-
mi wartosciami wilgotnosci. W przypadku wystepowania odchyleni odpowiedni impuls dochodzi do sterownika i
dalej przez obwdd sterowniczy wprowadza konieczne korekty do pracy suszarki, na przyklad zmienia wielko$é
-strumienia goracego powietrza, jego temperatura itd. Wyrézniajace si¢ cechy szczegdlne konstrukcji urzadzenia
wedhug wynalazku, polegaja na tym, ze przyciskowe rolki s3 wykonane z podwdjnymi §ciankami cylindrycznymi, z
ktérych $cianki wewngtrzne sa stacjonarne a zewnetrzne obracajg si¢ i w przestrzeni pomiedzy nimi zainstalowane
sa czujniki do pomiaru wilgotnosci forniru, zasada dziatania ktérych oparta jest na pomiarze oporu elektrycznego.

WK
CI* B0O5B,1/14 USA, pat nr 5540801
OBRPPD/MOINT
156/357 ang

Apparatus for forming core layers for plywood. Urzadzenie do formowania wewnetrznej wars't___wy sklejki.
Nordson Corp.

United States Patent Office, 1996, fig. 14
Zglosz. USA 13.05.1994, nr 242255, opubl. 30.07.1996
Grant Gamet E., Rapp Darryl L., Reifenberger Mark G.
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Przedmiotem wynalazku jest konstrukcja urzadzenia do sklejania wewngtrznych warstw wielowarstwowego ar-
kusza sklejki. Podano opis konstrukeji urzadzenia i zasadg jego pracy.
WXK.

CI* B07C,5/14 USA, pat. nr 5573121
OBRPPD/MOINT

209/518 ang.

Veneer sorting apparatus. Urzadzenie do sortowania forniru.

Durand-Raute Industries Ltd.

United States Patent Office 1996, fig. 3

Zgtosz. USA, 03.11.1994, nr 334514, opubl. 12.11.1996

McKay Daryl G. i in.

Przedmiotem wynalazku jest konstrukcja urzadzenia do sortowania kawatkow forniru powstajacych po tuszcze-
niu wyrzynka. Urzadzenie skiada si¢ z uktadu transporteréw wyposazonych w elektronowe czujniki sterujace po-
przez komputer procesem sortowania. Podano opis pracy tego urzadzenia.

WXK.

CI° F26B, 3/00 USA, pat. nr 5603168
OBRPPD/MOINT
34471 ang.
Method and apparatus for controlling a dryer. Sposéb i urzadzenie do sterowania praca suszarki.
The Coe Manufacturing Co.
United States Patent Office, 1997, fig. 1
Zgtosz. USA, 30.11.1994, nr 946861, opubl. 18.02.1997
McMahon Irven L.
Przedmiotem wynalazku jest konstrukcja suszarki do naturalnego forniru wyposazona w czujniki temperatury do
kontroli temperatury powietrza.
WXK.

1.2. PLYTY PILSNIOWE

CI° B65H,29/32 Austria, pat.nr 401045
OBRPPD/MOINT
niem.

Verfahren und Vorrichtung zum Stapeln von Platten, Blittern, Folien od. dgl. Sposéb i urzadzenie do ukfadania v
stosy piyt, arkuszy, folii lub tym podobnych.
Andritz-Patentverwaltungs—GmbH
Osterreichisches Patentamt, 1996, fig. 3
Zglosz. Austria, 11.03.1992, nr 476/92, opubl. 28.05.1996
Scheuer Peter, Baumgariner Richard

Przedmiotem wynalazku jest sposob formowania stoséw plaskich elementow, na przyktad z plyt wiérowych lub
pilsniowych, arkuszy kartonu itp. Zgodnie z tym sposobem na przyktad plyty pilsniowe dochodza do urzadzenia od
pity do rozkroju na przenosnik wyposazony w plaska tame po czym przenoszone sg do samoukladarki stanowiacej
przenosnik tasmowy w wykonaniu poziomym ogdlnie przyjetej konstrukcji, zewngtrzna powierzchnia ktérego ma
szereg wzdhuznych rowkéw. Obrotowy beben drugiego przenosnika jest umieszczony nad napgdowym bebnem
pierwszego przenosnika w taki sposéb, ze umieszczone na ta$mie pierwszego przenosnika elementy przy schodze-
niu z niej wchodza w kontakt z dolnym odcinkiem tasmy drugiego przenosnika. Beben obrotowy przenosnika do
ukladania stoséw jest objety w strefie zewngtrznej tworzacej powierzchni kozuchem, przechodzacym w przewéd
powietrza, potaczony z kréécem ssacym, w wyniku czego w kanalikach wzdtuznych powstaje préimia, wielko$é
ktrej jest wystarczajaca do przemieszczania na przyklad arkusza plyty piléniowej. Przy przechodzeniu tylnej kra-
whqnd.zi arkusza przez pionowsa o$ bgbna dzialanie prézni zostaje przerwane i arkusz zostaje opuszczony na powierz-
chnig stosu.

WK.
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CI* B27N,3/12 Niemcy, DOS 4430937
OBRPPD/MOINT
niem.

Verfahren zur Herstellung eines mehrlagigen Ddmmaterials beliebiger Form aus Holzfasern. Spos6b wytwarzania
wielowarstwowego materiatu izolacyjnego o dowolnej postaci z widkien drzewnych.
Kurprinz Georg Keil GmbH Untersetzer—und Pappenfabrik.
Deutsches Patentamt 1996,
Zglosz. Niemcy, 31.08.1994, nr 4430937.6, opubl. 07.03.1996
Forster Giinter, Keil Georg-Ingo, Schulze Giinter

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania wielowarstwowego materiatu izolacyjnego z wikna drzewne-
go przy czym warstwy sa polaczone ze soba za pomoca prasowania. Zgodnie z tym sposobem produkcja na
przyklad trzywarstwowego materiatu w postaci ptyt budowlanych realizuje si¢ za pomoca przygotowania zawiesiny
widknistej wylewanej na sito formujace. Zawiesina z widkna krétkiego jest przeznaczona do formowania warstw
zewnetrznych, frakcja gruba tworzy warstwe wewnetrzng o grubej strukturze nadajacq materialowi wiasciwosci
izolacji dZzwigkowe;j i cieplnej. Polaczenie warstw realizowane jest w prasie goracej bez stosowania jakichkolwiek
$rodkéw wiazacych. W procesie prasowania mi¢dzy warstwami pod dzialaniem temperatury i cisnienia zachodza
zmiany struktury, za pomoca ktérych widkna jednej warstwy czg$ciowo przenikaja do drugiej warstwy tworzac nie-
zawodne polaczenia. Cechy szczegblne sposobu wedlug wynalazku polegaja na tym, ze formowanie warstw zew-
netrznych dokonuje sig¢ z zawiesiny krotkiej frakcji widkna, dla warstwy wewnetrznej wykorzystywuje si¢ widkno
dtugie majace rozmaite ksztalty, przy czym jego dtugo$é waha si¢ w przedziale od 1 do 100 mm.

W.K.
CI° B27N, 3/06 Niemcy, DOS 4440156
OBRPPD/MOINT
niem.
Verfahren zum Herstellen von Holzfaserdimmplatten sowie danach hergestellte Holzfaserd4dnmplatten. Sposéb wy-
twarzania izolacyjnych iléniowych oraz orzone sposobem izolacyjne il§niowe.

H. Henselmann GmbH & Co., Gutex Faserplattenfabrik Elektrititswerk, Gutenburg KG,
Deutsches Patentamt, 1996
Zglosz. Niemcy, 10.11.1994, nr 4440156.6, opubl. 15.05.1996
Szabo Paul

Cechy znamienne sposobu wedlug wynalazku polegaja na tym, ze wytwarzane plyty pilSniowe w celu nadania im
na przyktad wiasnosci izolacji cieplnej majg posrednia lub zewngtrzng warstwg papieru, przy czym pierwsza z nich
formuje si¢ w procesie formowania kobierca wiéknistego, a druga nanosi si¢ na powierzchnie gotowej plyty za
pomoca niskiego cisnienia. Naklejania papieru dokonuje si¢ za pomoca nanoszenia na wilgotna powierzchnie plyty
pil$niowej sproszkowanego materiatu naturalnego (maki) w ilosci 100 g/m> Plyta pilsniowa moze mieé powloke
papierowa z dwdch stron, jedna strona ktérej moze by¢ dekoracyjna.

W.K.
CI* BOSD,1/02 Niemcy, DOS 19506353
OBRPPD/MOINT
niem.

Verfahren und Vorrichtung zum Benetzen mit einem Fluid. Sposéb i urzadzenie do nawilzania za pomoca ptynu.
Carl Schenck AG.
Deutsches Patentamt 1996, fig. 2
Zgtosz. Niemcy, 23.02.1995, nr 19506353.8, opubl. 29.08.1996
Epple Albrecht, Nopper Herbert G., Haag Wolfgang

Przedmiotem wynalazku jest sposéb zaklejania wiokna drzewnego, wykorzystywanego do produkcji plyt pilénio-
wych. Wibkno drzewne jest obrabiane ogélnie przyjetym sposobem, to jest przechodzi ono wszystkie stadia przy-
gotowania, po czym jest ono suszone do ustalonej wilgotnoéci i jest kierowane do zasobnika, skad za pomoca prze-
nosnika pneumatycznego jest kierowane do produkcji. Urzadzenie wedtug wynalazku jest montowane bezposred-
nio na odcinku przewodu pneumatycznego, majacego konfiguracje, przy ktérej srednica przewodu pneumatycznego
konsekwentnie si¢ zmniejsza, przechodzi w odcinek o jednej $rednicy, rozszerza sig¢ tworzac strefe dyfuzyjna.
Srednica (maksymalna) strefy dyfuzyjnej o 10+70 % przewyzsza obliczeniows §rednicg. W poczatkowe;j strefie od-
cinka dyfuzyjnego do jego Scianek réwnomiernie na obwodzie przylegaja dysze skrapiajace stuzace do podawania
$rodka wigzacego, jako ktéry moze by¢ stosowana Zywica mocznikowo—formaldehydowa. Rozmieszczenie dysz
zapewnia réwnomierne zaklejenie przemieszczajacego si¢ w strumieniu powietrza widkna drzewnego. Cechy zna-
mienne sposobu i urzadzenia wedlug wynalazku polegaja na wykonaniu strefy zaklejania w postaci odcinkéw
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przewodu pneumatycznego o réznych $rednicach, na obecnosci w strefie poczatkowej dysz spryskowych do poda-
wania $rodka wiazacego i na ich rozmieszczeniu.

W.K.
CI¢, B32B, 5/1200 USA, pat nr 5489460
OBRPPD/MOINT
428/106 ang.

Molded non-planar board and method and apparatus for making same. Ksztaltowa nieptaska ptyta oraz sposéb i
urzadzenie do jej wytwarzania.

Masonite Corp.

United States Patent Office, 1996, fig. 10

Zglosz. USA, 30.06.1993, nr 85499, opubl. 06.02.1996

Clarke John T., Teodorson Egon R.H. (Jr)

Przedmiotem wynalazku jest sposéb powierzchniowej obrébki piyt piléniowych poprzez nanoszenie na ich po-
wierzchnie niegtebokich nadcigé, co sprzyja ich lepszemu formowaniu przy na przyktad wytwarzaniu formowanych
elementéw drzwi. Nanoszenia wzdtuznych i poprzecznych nadcieé dokonuje si¢ za pomoca napgdowych watéw z
duzg iloscig zebatych tarcz. Przed obrébkg powierzchni plyty sa nawilzone specjalnymi zestawami. Podano opis
urzadzenia do obrébki powierzchni plyt.

W.K.

1.3. PLYTY WIOROWE

Cl%, B65G, 57/02 Austria, pat. nr 402052
OBRPPD/MOINT
niem.

Einrichtung zum Austrichten und Stapeln von Formatzuschnitten. Urzadzenie do wyréwnywania i uktadania w sto-
sy formatek.
Schelling GmbH&Co
Osterreichisches Patentamt, 1997, fig. 6
Zgtosz. Austria, 03.02.1994, nr 201/94, opubl. 27.01.1997
Ess Wilfried

Wynalazek dotyczy urzadzenia do wyréwnywania i uktadania w stos pétwyrobow (elementéw) wytwarzanych z
plyt widrowych. Urzadzenie to ma pit¢ do poprzecznego rozkroju;nadchodzacych po wzdhuznym rozpitowaniu plyt
wiérowych,na pétwyroby, ktére wyprowadzane sa ze strefy rozpitowywania za pomoca wytadowczego przenosnika
rolkowego, w ktdrego bocznej strefie jest umieszczona ukiadarka stosow wyposazona co najmniej w jeden stot
podnosny. Na wylocie ze strefy stolu podnosnego znajduje si¢ wozek wyposazony w chwytak widlowy. Urzadzenie
wyréwnujace znajduje si¢ nad przenos$nikiem watkowym i moze by¢ przemieszczane prostopadle do jego
podhuznej osi. Pozostajace po poprzecznym rozkroju plyty widrowe usuwa si¢ z przenos$nika watkowego na bok
przeciwlegly do stolu. Dodatkowe dwa stoty podnosne umieszcza si¢ po obu stronach przeno$nika watkowego przy
czym przemieszczania pdtwyrobu dokonuje si¢ za pomoca powietrznych poduszek. Cechy szczegdlne konstrukeji
urzadzenia wedtug wynalazku polegaja na tym, ze usuwanie obrzynkow plyt widrowych jest dokonywane w sposéb
mechaniczny za pomoca urzadzenia umieszczonego prostopadle do wzdtuznej osi urzadzenia. Pétwyroby moga byé
uktadane na trzech stotach podnosnych.

W.K.

CI%, B65G, 47/52 Austria, pat. nr 402193

OBRPPD/MOINT

niem.
Plattenaufteilanlage. Formatyzerka do plyt.
Schelling & Co.
Osterreichisches Patentamt, 1997, fig. 6
Zgtosz. Austria, 08.07.1994, nr 1349/94, opubl. 25.02.1997
Ess Wilfried, H8ll Mario, Justen Peter

Urzadzenie do rozkroju piyt wedtug wynalazku na przyklad do rozkroju plyt widrowych ma kadtub z roboczym

stolem z umieszczona na nim minimum jedna pita do wzdtuznego rozkroju i minimum jedna pita do poprzecznego
rozkroju ptyt widrowych. Przy jednym z poprzecznych bokéw stolu sg umieszczone dwa agregaty zasilajace. Pita
do wzdhuznego rozkroju moze by¢ umieszczona w okre$lonej odleglosci od roboczego stohu urzadzenia taczac sig z
nim poprzez stét przetadunkowy. Utworzone po wzdtuznym przecigciu pasy ptyt wiérowych sa przekazywane do
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poprzecznego rozkroju za poérednictwem ukladu przenosnikéw watkowych. Przekazane plyty widrowe zatrzymuja
si¢ w zaprogramowanym polozeniu i wyprostowuje si¢ je za pomocg oporéw nalezacych do agregatéw
zasilajacych. Cechy znamienne konstrukcji urzadzenia wedtug wynalazku polegaja na tym, ze strefa odbiorcza
stohs roboczego shizaca do przyjmowania paséw (stoséw) plyt widrowych po wzdtuznym rozkroju jest wyposazona
w elementy zatrzymywania w zaprogramowanym polozeniu i wyréwnywania oraz na wykonaniu ich w postaci

uktadéw oporow.
WK.

CI¢, B27B, 5/06 Austria, pat. nr 402704
OBRPPD/MOINT
niem.

Bearbeitungsvorrichtung fiir plattenfsrmige Werkstiicke, insbesondere Plattenaufteilsige. Obrabiarka do ptytowych
przedmiotéw obrabianych zwtaszcza formatyzerka do ptyt.
Ant. Panhans Werkzeug-und Maschinenfabrik GmbH
Osterreichisches Patentamt, 1997, fig. 3
Zglosz. Austria, 04.04.1995, nr 8015/95, opubl. 25.08.1997

Przedmiotem wynalazku jest konstrukcja pily do rozkroju piyt wiérowych i plyt piléniowych lub drewna. Tworzy
ja kadtub o masywnej konstrukcji spawanej, géma plaszczyzna ktérego jest stotem roboczym. Na tylnej krawedzi
stotu umieszczony jest op6r pionowy, na ktérym z mozliwoscia przemieszczania po prowadnicy w plaszczyznie
pionowej montuje si¢ belke dociskowa. W gdrnej strefie umieszcza si¢ mechanizm przemieszczania belki docisko-
wej wykonany w postaci cylindra pneumatycznego, do ttoka drazka ktérego jest przymocowana belka dociskowa.
Pod stolem wewnatrz kadluba umieszczony jest agregat do pitowania wykonany w postaci tarczy pity i napgdowe-
go silnika elektrycznego zamontowanych z mozliwoscia poprzecznego przemieszczania wzgledem plyty. W celu
przepuszczania tarczy pily stét ma rowek przechodzacy przez caly szerokos$¢. Wzdtuz podiuznej krawedzi stotu
znajduje sig¢ urzadzenie prowadzace utworzone przez opdr i ruchome sanki wyposazone w zacisk. Uktad zapewnia
przemieszczanie stosu plyt wzdhuz oporu i ustawiania w wymagane potozenie do rozkroju. Cechy szczegdlne kon-
strukcji pity wedlug wynalazku polegaja na obecnosci belki dociskowej i uktadu oporéw zapewniajacych obrabia-
nym piytom wymagalne stabilne potozenie.

WK

Cl5, B27K, 5/00 Niemcy, DOS 4422541

OBRPPD/MOINT

niem.
Vakuumbehandlung von Holzwerkstoffen. Obrébka prézniowa tworzyw drzewnych.
Epple Albrecht
Deutsches Patentamt, 1996, fig. 4
Zgtosz. Niemcy, 26.06.1994, nr 4422541.5, opubl. 04.01.1996
Epple Albrecht
Przedmiotem wynalazku jest spos6b prézniowej obrébki plyt widrowych majacy na celu intensywne usuwanie z
nich par formaldehydu wprowadzanego do ptyt wiérowych w postaci Zywicy w procesie ich produkcji. Zgodnie z
tym sposobem produkcj¢ plyt widrowych przeprowadza si¢ na przyklad sposobem ciaglym i po wyjéciu z prasy
plyty wiérowe dochodza do pit tarczowych, za pomoca ktérych dokonywane jest obrzynanie ich krawedzi. Potem
plyty widrowe trafiajg do wezta nawilzania, gdzie za pomoca watkoéw na obie strony ptyt wiérowych nanoszony
jest czynnik nawilzajacy. Proces przeprowadza si¢ w komorze gdzie otwory wlotowe i wylotowe do przechodzenia
plyt widrowych wyposazone sg w uszczelnienia. Komora jest podzielona przegroda na przedziaty do nawilzania i
do usuwania za pomoca prézni par wodnych z powierzchni plyt wiérowych i z ich warstw wewnetrznych wraz z
parami formaldehydu. Z wewngtrznych warstw plyt widrowych pary sg usuwane za pomoca przylegajacych do kra-
wedzi plyt glowic, dzigki ktérych potaczone sq z pompa prézmiowa. Podciénienie w celu usunigcia oparéw z po-
wierzchni plyt wiérowych powstaje w wyniku przytaczenia wneki komory do pompy prézniowej. Cechy szczegdl-
ne sposobu wedtug wynalazku polegaja na tym, ze prézniows obrébke ptyt wibrowych przeprowadza si¢ w rezimie
ciaglym lub periodycznym, co zalezy od rezimu pracy prasy.

WK
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CI%, B27N, 3/26 Niemcy, DOS 4423632
OBRPPD/MOINT
niem.

Verfahren zum Vorwirmen von Streugut auf eine vorgebbare Vorwirmetemperatur im Zuge der Herstellung von
Holzwerkstoffplatten. Sposéb wstepnego ogrzewania materiatu nasypowego do zadanej temperatury wstepnego og-
rzewania podczas produkcii ptytowych tworzyw drzewnych.
G. Siempelkamp GmbH & Co.
Deutsches Patentamt, 1996
Zglosz. Niemcy, 06.07.1994, nr 4423632.8, opubl. 11.01.1996

Przedmiotem wynalazku jest sposob podgrzewania (wstgpnego nagrzewania) zaklejonego lub niezaklejonego ko-
bierca widknistego do wynikajacej z warunkéw technicznych temperatury bezposrednio przed jego podawaniem do
goracej prasy w celu uzyskania ptyt wiérowych lub plyt pilsniowych. Proces podgrzewania jest dokonywany przez
mieszaning powietrza i pary wodnej za posrednictwem przepuszczania jej poprzez kobierzec widknisty. Mieszani-
na ma temperature przekraczajaca punkt rosy. Wielkos¢ strumienia nagrzewania rosy wybiera si¢ w taki sposob, ze
ustala si¢ niezbgdng temperaturg nagrzewania. Wyrdzniajace si¢ cechy szczegdlne sposobu wedlug wynalazku
polegaja na tym, ze temperatura srodowiska nagrzewania nie przekracza 100°C, przy tworzeniu czynnika nagrze-
wania wykorzystuje si¢ powietrze o wzglgdnej wilgotnosci okoto 30 %. Zuzyty czynnik nagrzewania kieruje si¢ do
uktadu cyrkulacji wyposazonego w wymienniki ciepta. Tworzacy si¢ w czasie przechodzenia wskazanej mieszani-
ny kondensat czgsto taczy sie z wprowadzonym do widknistego kobierca klejem. Nagrzewany kobierzec widknisty
wykorzystuje si¢ do formowania wewnetrznej warstwy ptyt widrowych. Linia do produkcji plyt widrowych sktada
si¢ z suszarek do suszenia wiéréw drzewnych, z wezla do zaklejania, z maszyny formujacej oraz z prasy cyklicznej
lub z prasy o dziataniu ciagltym.

W.K.

ClI%, B27N, 3/00 Niemcy, DOS 4434876
OBRPPD/MOINT
niem.

Verfahren und Anlage zur kontinuierlichen Herstellung einer Mehrschichtplatte. Sposdb i instalacja do ciaglego
wytwarzania ptyty wielowarstwowej.
Maschinenfabrik J. Dieffenbacher GmbH&Co.
Deutsches Patentamt, 1996, fig. 3
Zgtosz Niemcy, 29.09.1994, nr 4434876.2, opubl. 04.04.1996
Bielfeldt Friedrich Bernd

Przedmiotem wynalazku jest sposob ciaglej produkcji wielowarstwowych ptyt widrowych. Wewngtrzna warstwa
plyty widrowej skiada si¢ z kilku warstw, na przykiad dwoch warstw o réznym ukierunkowaniu widkien. Warstwy
wewngtrzne wytwarza si¢ z grubej frakcji wiéréw. Zewngtrzne warstwy tworzy si¢ z drobnych wiéréw i moga mieé
one Srednig gestosé widkna. Formowania kobierca widknistego dokonuje si¢ na sicie przez kolejne nanoszenie
warstw zaklejonych wiéréw. Wytworzony kobierzec wiérowy wprowadzany jest do prasy o dziataniu ciggtym.
Wyrézniajace cechy szczegdlne sposobu wedtug wynalazku polegaja na tym, ze widry warstw zewnetrznych maja
wilgotnos¢ o 80+100 % przewyzszajaca wilgotno$é widréw warstw wewnetrznych. Warstwy wewnetrzne formuje
si¢ o réznym ukierunkowaniu wiokien widréw rozniace si¢ wzajemnie o 90°. Widry warstw wewnetrznych zakleja
si¢ zywicg izocyjanianowa lub fenolows, a warstw zewnetrznych — zywica formaldehydowa. Przed doprowadze-
niem na siatk¢ widry warstw zewnetrznych poddaje sie dzialaniu pary w temperaturze 60 +80°C a jej wilgotno$é
ustala si¢ w przedziale 12+14%. Prasowania ptyt widrowych dokonuje sie w temperaturze okoto 200°C.

W.K.

CIé, B65G, 47/22 Niemcy, DOS 4435295
OBRPPD/MOINT
niem.
Verfahren und Vorrichtung zum Verdrehen einer oder mehrerer in wesentlichen rchteckiger Platten um 90° auf
dem Arbeitstisch einer Plattenaufteilvorrichtung._Sposéb i urzadzenie do obracania jednej lub wielu na ogét
rostokatnych 0 90° na stole roboc: formatyzerki do plyt.
C.F. Scheer & Cie GmbH&Co.
Deutsches Patentamt, 1996, fig. 3
Zgtosz. Niemcy, 01.01.1994, nr 4435295.6, opubl. 04.04.1996
Przedmiotem wynalazku jest sposdb obrotu ptyt widrowych (jednej lub kilku utozonych w stos) o 90° na stole ro-
boczym pity do rozkroju. Proces realizowany jest za posrednictwem oporu i urzadzenia zaciskowego, zaciski ktére-
go uchwycajg gorng i dolng powierzchnie plyty widrowej po czym jest ona obracana o 90°. Obracanie plyty
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wiGrowej na stole roboczym jest zapewnione dowolnym ogélnie przyjetym sposobem na przyklad przez obecnosé
na stole dysz powietrznych do wytwarzania poduszki powietrznej. Urzadzenie stanowi zainstalowany przegubowo
w katowej strefie stotu roboczego opér w potozeniu wyjsciowym rozmieszczony réwnolegle do krawedzi stotu.
Urzadzenie zaciskowe jest montowane wspotosiowo z dzwignia obrotows i jest utworzone przez dwie podobne do
tarcz plytki, z ktérych dolna swoja goéma powierzchnia jest rozmieszczana na poziomie stotu, a gérna oddalona na
okreslona odleglosé zapewnia swobodne przepuszczanie plyty wiérowej o standartowej grubosci. Cechy znamienne
sposobu i urzadzenia wedtug wynalazku polegaja na tym, Ze stosowane urzadzenie zaciskowe ustala plyt¢ wiérowa
od strony géme;j i dolnej za pomoca zaciskéw przemieszczanych jedna wzglgdem drugiej za posrednictwem ruchu
obrotowego na wale majacym gwint (rez'bu). Przemieszczenie dolnego zacisku do géry moze byé dokonywane za
pomoca cylindra pneumatycznego.

WXK.

CI%, F26B, 3/00 Niemcy, DOS 4436209
OBRPPD/MOINT
niem.

Verfahren und Anordnung zum Trocknen von Holzhackschnitzeln aus Nadelholz, insbesondere aus Kie-
ferndiinnholz. Sposéb i urzadzenie do suszenia zrebkéw z drewna iglastego zwlaszcza z cienizny sosnowej.
VEAG Vereinigte Energiewerke AG
Deutsches Patentamt, 1996, fig. 2
Zglosz. Niemcy, 29.09.1994, nr 4436209.9, opubl. 04.04.1996
Wetzel Horst, Muellerbuchhof Giinter

Przedmiotem wynalazku jest sposob suszenia zrgbkéw opatowych sosnowych za pomoca, systemu wymiany po-
wietrza, zgodnie z ktérym cieple powietrze zawierajace wilgo¢ jest w sposéb ciagly odprowadzane z masy zrgbkow
za pomoca Wypierania go podawanym powietrzem swiezym. Urzadzenie wedlug wynalazku sklada si¢ ze zbiornika
na zr¢bki o diugosci 12 m, szerokosci 8 m i wysokosci 4+6 m. Dolna warstwa o grubosci 0,5+1 m tworzy frakcje
gruba, na ktdrej nasypuje si¢ normalne zrebki opalowe, frakcja ktorych waha si¢ w przedziale 5+100 mm. Boczne
$cianki tworzace wyposazone sg W rozmieszczone w rzgdach otwory shuzace do podawania §wiezego powietrza. W
wyniku podsysajacego dzialania cieple powietrze jest przemieszczane do géry i ulatnia si¢ ze zbiornika poprzez
rozmieszczone w pokrywie otwory. Proponowanym sposobem osiaga si¢ nastgpujace korzysci: osigga si¢ skrocenie
czasu suszenia, zwigksza si¢ jego efektywnos¢, znacznie zmniejsza si¢ straty drewna w wyniku niemozliwosci roz-
woju choréb grzybowych i plesni. Cechy znamienne sposobu i urzadzenia wedtug wynalazku polegaja na tym, ze
jako podstawg wykorzystuje si¢ grube zrgbki o dlugosci 100+300 mm; na ukladzie podawania powietrza w kierun-
kach wzdtuznych i poprzecznych i nastgpujacym potem rozdrabnianiu grube;j frakcji w procesie wytadunku.

WK.

CIé, B27N, 3/24 Niemcy, DOS 4438729
OBRPPD/MOINT
niem.

Kontinuierlich arbeitende Pressenanlage fiir Herstellung von Holzwerstoffprodukten. Pracujaca w sposdb ciagly in-
stalacja do prasowania do wytwarzania wyrobéw z tworzyw drzewnych.
G. Siempelkamp GmbH&Co.
Deutsches Patentamt, 1996, fig.5
Zgtosz. Niemcy, 20.10.1994, nr 4438729.6, opubl. 05.05.1996

Przedmiotem wynalazku jest prasa przeznaczona do produkcji plyt wiérowych lub plyt piléniowych o duzej gru-
bosci za pomocg oddzialywania na uformowany kobierzec ci§nieniem i podwyzszona temperatura. Prasa utworzona
jest z czgéci gomej i dolnej analogicznych konstrukeji to jest wedtug postaci przenosnika tasmowego. Kobierzec z
wibréw lub widkien jest przemieszczany w szczelinie pomigdzy dolnym odcinkiem ta$my gérej a gémym odcin-
kiem ta$my dolnej. Wymienione odcinki sg odcinkami roboczymi i oddziatywuja na nie nagrzane plyty prasujace z
ktérych temperatura i ciénienie sg przekazywane taémom. Cata strefa prasowania podzielona jest na szereg sekcji,
w kazdej z ktérych rozmieszczone sa plyty prasujace. Cechy szczegdlne konstrukeji prasy wedtug wynalazku po-
legaja na tym, Ze do produkcji na przyklad ptyt widrowych o okreslonej szerokosci w krawedziowych strefach ko-
bierce sa umieszczone plytki ograniczajace zamontowane z mozliwoscia przemieszczania w poprzek. Prasa utwo-
rzona jest wlasciwie przez czesci géma i dolng, a wielko$¢ szczeliny prasy moze byé regulowana i ustalana w za-
leznosci od grubosci wytwarzanej plyty.

WK.
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CI¢, B27B, 5/00 Niemcy, DOS 4439603
OBRPPD/MOINT
niem.

Plattenaufteilvorrichtung. Formatyzerka do piyt.
C.F. Schneer & Cie GmbH&Co.
Deutsches Patentamt, 1996, fig. 7
Zgtosz. Niemcy, 05.11.1994, nr 4439603.1, opubl. 09.05.1996

Przedmiotem wynalazku jest pita do rozkroju piyt wiérowych w trudnych warunkach pomieszczen produkcyj-
nych, na przyklad niewielkich warsztatow stolarskich. Pita ta ma roboczy st6t, na ktérym uktadana jest do rozkroju
plyta widrowa lub stos takich ptyt. Nad stolem umieszczona jest prowadnica, po ktérej przemieszczajg si¢ sanki z
pita tarczowa. W bloku z roboczym stotem umieszczony jest stét zaladowcezy wyposazony w przenosnik watkowy z
mozliwoscia przemieszczania go w plaszczyznie pionowej. Przefadunek plyty wiérowej ze stotu zatadowczego na
stét roboczy jest dokonywany za pomoca przenosnika watkowego lub wiszacego urzadzenia shuzacego do
doktadnego pozycjonowania (=zatrzymywania w zaprogramowanym potozeniu — przyp. ttum.) ptyt wiérowych na
stole roboczym. W okreslonej odleglosci od pily rozmieszczone sg magazynowane regaty, komorki ktérych wypo-
sazone sg w rolki stuzace do ukladania stoséw piyt wiérowych. Wymienione regaly sa przeznaczone do przyjmo-
wania i przechowywania buforowego zapasu plyt wiérowych. Przekazywanie tych ostatnich z regaléw na stét
zatadowczy dokonywane jest za pomoca stotu utworzonego przez cztery pionowe kolumny pomiedzy ktérymi roz-
mieszczone s rolki transportowe, na ktdre razem z paleta — przenosnikiem watkowym uklada sig stosy ptyt wiéro-
wych i przekazuje si¢ je na stét zaladowczy i dalej na stét roboczy.

W.K.

CI¢, B27N, 3/08 Niemcy, DOS 4444353

OBRPPD/MOINT

niem.
Verfahren und Verrichtung zur Herstellung von Réhrenplatten und Streifen mit besonders geringer Verdichtung,
aus Kleinteilen mit Bindemitteln. Sposéb i urzadzenie do wytwarzania plyt rurowych i paséw o szczegdlnie matym
zageszczeniu z matych czastek i srodkéw wiazacych.
Deutsches Patentamt, 1996, fig. 5
Zgtosz. Niemcy, 14.12.1994, nr 4444353.6, opubl. 20.06.1996
Schedlbauer Karl

Przedmiotem wynalazku jest sposéb produkcji ptyt z wieloma pustymi wngkami z papieru (makulatury), widkna

papierowego, rozdrobnionych wiéréw drzewnych z dodatkiem $rodka wiazacego. Wytwarzana masa podlega pra-
sowaniu w prasie przy podwyzszonych cisnieniach i temperaturze. Jako srodek wigzacy moze by¢ wykorzystywana
skrobia lub mocznik z dodatkiem melaminy. Przy wytwarzaniu piyt o wlasno$ciach odpornosci na podwyzszong
temperatur¢ mozna wprowadza¢ wodne roztwory kwasu borowego lub boranu. Urzadzenie stanowi pras¢ o specjal-
nej konstrukcji. Cechy szczegdlne proponowanego sposobu i prasy polegaja na tym, ze wytwarzane plyty maja ges-
to$¢ w przedziale 0,5+0,8 kg/dm’. Laczng objetosé wszystkich pustek osiaga si¢ obok otworéw o okragtym po-
przecznym przekroju przechodzacych na calej dtugosci wyrobu. Prasa stosowana do produkcji plyt ma wykonanie
pionowe a pustki wykonuje si¢ za pomoca przebijakéw (dornami).

W.K.

CI¢, B27B, 5/16 Niemcy, DOS 4446628
OBRPPD/MOINT
niem.
Rolltisch fiir Kreissége. Stét rolkowy do pity tarczowe;.
Deutsches Patentamt, 1996, fig. 2
Zglosz. Niemcy, 24.12.1994, nr 4446628.5, opubl. 27.06.1996
Zerfall H.

Przedmiotem wynalazku jest konstrukcja stotu rolkowego przeznaczonego do wykorzystywania w konstrukcjach
pit do rozkroju plyt z drewna litego oraz do rozkroju piyt wiérowych lub utozonych w stos plyt pilsniowych. Stét
rolkowy jest wykonany jako ruchomy, jest zamontowany na prowadnicy wykonanej z aluminiowego ksztaltownika
o kwadratowym przekroju poprzecznym z zaokraglonymi krawedziami katowymi. Przemieszczanie stotu jest doko-
nywane za pomoca rolek jezdnych wyposazonych w obrzeza (koinierze) co pozwala wykonywaé prostolinijne po-
suwisto—zwrotne ruchy z duza doktadno$cig. Rolki umieszcza si¢ nad prowadnicq i pod nig. Dla potaczenia stotu z
rolkami przewiduje si¢ konstrukcje metalowa wykonang z arkuszowego lekkiego metalu. W ten sposéb pita wypo-
sazona jest w st6t roboczy ruchomy z szerokim zakresem wykorzystywania. Zamontowany przy jednej z krawedzi
frez pozwala przeprowadzaé obrébke krawedzi plyt, obecnosé elementéw zwigkszenia jego roboczej powierzchni
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pozwala przeprowadzaé rozkréj ptyt o duzych gabarytach o dtugosci do 2500 mm. Cechy szczegdlne konstrukeji
stolu wedtug wynalazku polegaja na wykonaniu rolek jezdnych, umieszczeniu ich na prowadnicy i wykonaniu ro-

boczej powierzchni stotu ze sklejki lub blachy aluminiowe;j.
W.K.

CI, B27N, 3/14 Niemcy, DOS 19503407
OBRPPD/MOINT
niem.

Vorrichtung zur VergleichméBigung der Flichengewichtsverteilung von FlieBen. Urzadzenie o wyrdwnywania
rozkiadu ciezaru powierzchniowego strumieni.
Bison—Werke Bihre & Greten GmbH&Co.KG
Deutsches Patentamt, 1996, fig. 10
Zglosz. Niemcy, 02.02.1995, nr 19503407.4, opubl. 08.08.1996
Wiemann Dieter

Urzadzenie wedtug wynalazku jest przeznaczone do réwnomiernego formowania kobierca wiéknistego (jedno—
lub wielowarstwowego) wiéréw drzewnych lub innego materialu zawierajacego celulozg shuzacego do produkcji
ptyt wiérowych lub plyt pilsniowych ogélnie przyjetym sposobem. Urzadzenie skiada si¢ z przenosnika, gdzie jako
organ pociagowy (ciegno) moze byé wykorzystywana tasma, siatka lub t.p., nad ktérym kolejno rozciagaj si¢ trzy
wezly, dwa z ktdrych sg przeznaczone do formowania warstw zewngtrznych, a wezet zainstalowany miedzy nimi —
do formowania warstwy wewnetrznej (Srodkowej). Pomiedzy weztami formujacymi warstwe wewnetrzng i war-
stwe goéma montuje sie walek szczotkowy rozmieszczony pod katem do wzdtuznej osi przenosnika, przechodzacy
na calej szerokosci kobierca i obracajacy sie w kierunku przeciwnym do jego przemieszczania walek ustawiony z
mozliwoscig przemieszczania w plaszczyznie pionowej. Za pomoca ustawienia watka osiaga si¢ réwnomiernosé
warstwy wioréw drzewnych, przeznaczonej do formowania warstwy wewngtrznej. Nadwyzki wiéréw sa zrzucane
na przenos$nik poprzeczny ustawiony pod przenosnikiem wzdtuznym. Bezposrednio za wymienionym watkiem i w
kierunku ruchu wzdluznego przenoénika rozciagaja si¢ pionowo dwa watki szczotkowe ustawione w krawedzio-
wych strefach kobierca i stuzacych do ustalania jego szerokosci. Z tych stref nadwyzki wiorow sg tez zrzucane na
przenosnik poprzeczny.

W.K.
CI¢, B27B, 5/00 Niemcy, DOS 19503433
OBRPPD/MOINT
niem.
Vorrichtung und Verfahren zum Zuschneiden plattenformiger Strénge. Urzadzenie i sposéb do przycinania piyt w

postaci tasm.
C.F. Scheer & Cie GmbH&Co.

Deutsches Patentamt, 1996, fig. 4
Zgtosz. Niemcy, 03.02.1995, nr 19503433.3, opubl. 08.08.1996
Ott Helmut

Przedmiotem wynalazku jest sposéb rozkroju materialéw ptytowych (ptyt wiérowych, piyt pilsniowych i innych
plyt), do ktérego to sposobu urzadzenie obejmuje stét zasilajacy w postaci plaskiej powierzchni tworzacej podusz-
ke powietrzna ogélnie przyjetego wykonania stuzaca do lekkiego przemieszczania podawanego materiatu na
przyktad ptyt wiérowych. Stét zasilajacy moze byé wykonany w postaci przenosnika watkowego o szerokosci
odpowiadajacej szerokosci ptyt wiérowych. Stét jest wyposazony w wzdluzng bazows oporg, na przeciwleglym
wzdtuznym boku montuje si¢ z mozliwoécia przemieszczania, w kierunku poprzecznym, rolki pionowe. Na
wzdtuznych prowadnicach kadtuba instaluje si¢ z mozliwoscia ruchu posuwisto—zwrotnego urzadzenie zasilajace,
'przednia strefa ktdrego jest wyposazona w uklad urzadzen chwytnych rozmieszczonych réwnomiernie na szerokos-
ci stotu. Rozkroju ptyt wiérowych dokonuje si¢ za pomoca, nastgpujacych kolejno po sobie w kierunku ruchu plyt
widrowych pit tarczowych wzdtuznej i poprzecznej, z ktérych pierwsza znajduje si¢ pod stotem z mozliwoscia
przemieszczania w plaszczyznie pionowej a druga montuje si¢ na ruchomych sankach do przecinania poprzeczne-
go. Cechy szczegélne sposobu i urzadzenia wedtug wynalazku polegaja na obecnosci i wzajemnym rozmieszczeniu
pil, na przemieszczaniu ptyt wiérowych za pomoca urzadzenia zasilajacego i na obecnoséci wzdtuznej bazowej opo-
ry dla nadania ptycie widrowej ukierunkowanego ruchu.

WK.
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Cl%, B27N, 3/26 Niemcy, DOS 19505084
OBRPPD/MOINT
niem.

Kontinuierlich arbeitende Presse. Prasa pracujaca w sposéb ciagly.
Maschinenfabrik J. Dieffenbacher GmbH & Co.
Deutsches Patentamt, 1996, fig. 12
Zgtosz. Niemcy, 15.02.1995, nr 19505084.3, opubl. 22.08.1996
Bielfeld Friedrich B., Kroll Detlef

Przedmiotem wynalazku jest prasa cigglego dzialania przeznaczona do produkcji ptyt wiérowych dowolnych ty-
poéw lub plyt piléniowych. Prasa ta ma czesci sktadowe géma i dolna, z ktérych kazda wykonana jest w postaci
przeno$nika tasmowego, gdzie jako organ ciggnowy wykorzystywuje si¢ gigtkie taSmy stalowe zainstalowane og6l-
nie przyjetym sposobem za pomocg bebna napedowego i obrotowego, przy czym ten ostatni spetnia réwnocze$nie
funkcje watu napinajacego. Przenosniki sa rozmieszczone w taki sposdb, ze pomigdzy dolnym odcinkiem tasmy
przeno$nika gérmego a gornym odcinkiem ta$my przeno$nika dolnego tworzy si¢ szczelina, w ktérej umieszczony
jest kobierzec widknisty, wlot ktérego do prasy dokonywany jest poprzez szczeling klinowata utworzong przez ro-
bocze odcinki tasm. Dla stworzenia procesu prasowania na goraco na te ostatnie oddziatywuja gorace plyty prasu-
jace. Cata dugosé strefy prasowania podzielona jest kolejno na strefy wysokiego, sredniego i niskiego cisnienia,
wynoszacego odpowiednio 5; 4 i 2 N/mm? Przechodzac przez wymienione strefy uformowana plyta wiérowa
wchodzi do strefy chiodniczej, gdzie cisnienie prasowania stopniowo zmniejsza si¢ z 0,4 do 0,1 N/mm? Jego wy-
tworzenie dokonuje si¢ za pomoca rolek o $rednicy 30+40 mm wyposazonych w elementy sitowe. Przy wychodze-
niu z prasy wytworzona plyta wiérowa poddawana jest poprzecznemu rozkrojowi na formatki o dhugosci standarto-
wej i kierowana jest do magazynu. Cechy szczegélne konstrukcji prasy wedtug wynalazku polegaja na obecnosci
kilku stref prasowania ze zmniejszajacym si¢ kolejno cisnieniem i dtugosci strefy chodniczej wynoszacej 5+0%
dtugosci strefy prasowania.

WK.

CI¢, B23D, 049/00 Szwajcaria, pat. nr688028
OBRPPD/MOINT
niem.

Verfahren zur Verhinderung eines verfaufenden Schnittes im Schnittgut und Vorrichtung hierzu. Spos6b zapobie-

gania przechodzacemu przecieciu w materiale przecinanym i urzadzenie do tego sposobu.

Sarvo Handels & Werbe AG.

Schweizerische Eidgenossenschaft Bundesamt fiir Geistiges Eigentum, 1997, fig. 6

Zglosz. Szwajcaria, 20.05.1994, nr 01581/94, opubl. 30.04.1997

Sposéb wedtug wynalazku efektywnego i doktadnego pitowania ptyt wiérowych oparty jest na zapobieganiu proce-
sowi pilowania przy niezgodnoéci rzeczywistego polozenia tarczy pity do wymaganego i zawczasu ustalonego.
Przerwanie procesu pitowania jest dokonywane w przypadkach jesli wymienione odchylenie przewyzsza odchyle-
nie dopuszczalne. Urzadzenie stanowi narzedzie skrawajace wyposazone w néz w postaci czujnika, za pomoca kt6-
rego dokonuje si¢ pomiaru faktycznego odchylenia tarczy pity od zadanego polozenia rzazu. N6z za pomoca spe-
cjalnego ukiadu taczy si¢ urzadzeniem regulujacym automatycznie uruchamiajacym si¢ przy wystapieniu odchyle-
nia. Cechy znamienne konstrukcji urzadzenia wedtug wynalazku polegaja na tym, ze przy wystapieniu odchylenia
tarczy pity od wychylenia rzeczywistego zachodzi korygowanie do tego czasu dopdki odchylenie to nie zostanie
zlikwidowane.

WK.

CI¢, B0O7B, 1/22 USA, pat. nr 5474186
OBRPPD/MOINT

209/291 ang.

Cylindrical classifier. Sortownik cylindryczny.

Fulghum Industries, Inc.

United States Patent Office, 1995, fig. 3

Zglosz. USA, 06.10.1994, nr 319362, opubl. 12.12.1993

Fulghum Oscar T., Fulghum George H.

Przedmiotem wynalazku jest cylindryczny sortownik do zrgbkéw drzewnych do rozdzielania ich wedtug rozmia-
réw. Sortownik ten ma korpus, wewnatrz ktérego zamontowana jest rama z zainstalowanymi na niej wspétosiowo i
pochylo dwoma obracajacymi si¢ cylindrami polaczonymi ze soba wigzaniami promieniowymi (radialnymi svjajz-
jami). Cylinder wewnetrzny jest wykonany z wzdtuznych zainstalowanych réwnolegle w oporowych pierscieniach
sortujacych pretéw i rur. Odstgpy pomigdzy pretami lub rurami odpowiadaja niezbednej grubosci widréw.
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Sortownik ma wiazy zatadowczy i wytadowczy, dwa przenoéniki, uktady napedu i sterowania. Zatadunek zrgbkéw
do sortownika dokonywany jest poprzez zatadowczy wlaz w gémej czgsci wewngtrznego cylindra w uniesionym
jego koficu. Wmiarg obracania si¢ cylindréw zrebki o zadanych wymiarach wpadaja do dolnej czgsci cylindra zew-
netrznego i przesuwajac si¢ do przodu dzigki jego nachyleniu poprzez dolny wytadowczy wiaz (luk) zsypuja si¢ na
odnosny przenoénik. Grubsze frakcje zrgbkéw przy obracaniu si¢ wewngtrznego cylindra przesuwaja si¢ do jego
dolnego pochylego korica i trafiaja poprzez jego wyladowczy wiaz na drugi odnosny przenosnik. Drobne frakcje
zrebkéw przechodza poprzez otwor w zewngtrznym cylindrze i zsypuja si¢ na dno korpusu, skad w miarg potrzeby
sq usuwane.

WXK.
ClI¢, B02C, 23/00 USA, pat. nr 5310121
OBRPPD/MOINT
241127 ang.

Cold weather bulk stacker/reclaimer apparatus and method. Ukladarka materialu masowego przy zimnej pogo-
dzie/sposéb i urzadzenie do stosowania ukladarki do réznych prac.
Consilium Bulk Babcock Atlanta, Inc.
United States Patent Office, 1994, fig. 3
Zglosz. USA, 24.07.1992, nr 919786, opubl. 10.05.1994
Nilson Bengt A., Zreloff Peter J. (rys 9 12)
Przedmiotem wynalazku jest strzatkowata obrotowa nasypowa ukiadarko—rozbierarka zrgbkéw drzewnych. Ma
ona w piercieniowym obrzezu kolumng obrotowa na ktorej
% 26 mocowany jest wspornikowo formujacy kolnierz 16 i rozbie-

ralny ze zgarniakami 26 przeno$nik. Z wyladowczego konca
przenosnika zrgbki a w tej liczbie i wiéry zamarzajace w
16 —1 grudki wpadajg na napedowe elementy 42 kruszace (rjabuchi),

za pomoca ktorych sa rozbijane i kierowane sa do rynny 36 a
nastepnie Srubowymi przenos$nikami 44 sa odprowadzane do
zasobnika gromadzacego zrebki. Instalowanie elementéw roz-
drabniajacych pozwala dokonywaé rozbierania obrzeza przy
ujemnych temperaturach powietrza.

WK.
36
CI°, BO7B, 13/05 USA, pat. nr 5476179
OBRPPD/MOINT
209/674 ang.

Adjustable bar screen. Nastawny przesiewacz rusztowy.
Beloit Technologies, Inc.

United States Patent Office, 1995, fig. 7
Zglosz. USA, 16.03.1995, nr 405560, opubl. 19.12.1995
Jones Pichard D., Bielagus Joseph B., Lynn J. Darrlell

_ Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie przeznaczone do sortowania zrgbkéw na zadany rozmiar. Ma ono dwa
sita ngme i dolne wechodzace z przesunigciem na wysokosci jedno w drugie i wykonane z pionowych wzdtuznych,
plaskich z zaostrzonymi gérnymi koricami paséw z zadanymi odstepami pomigdzy nimi dla przechodzenia czastek
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zrebkéw o koniecznych wymiarach. Pasy gornego sita majg pionowe podpérki (stojki) zamocowane w dwdch trzy-
makach (derfatelach). Pasy dolnego sita maja takie same podpérki ale zamocowane w dwéch innych trzymakach.
Kazdy trzymak jest zwigzany z poziomym urzadzeniem mimosrodowym, przy obrocie ktérego ptytkom sita nadaje
si¢ pionowy ruch drgajacy . Gérne sito ma przesunigcie w fazie drgan wzgledem sita dolnego o 180°. Urzadzenie
pozwala na jakosciowe sortowanie zrgbkéw na dwie frakcje. W przypadku potrzeby sortowania zrgbkéw na
wigkszg ilos¢ frakcji ilos¢ sit moze by¢ zwigkszona. -

CI%, B31D, 5/00 USA, pat. nr 5484501
OBRPPD/MOINT
156/209 ang.
Method of manufacturing an improved wood fiber mat for soil applications. Sposéb wytwarzania udoskonalonego
kobierca z widkien drzewnych do zastosowan krajowych.
Conwed Fibers, a division of Leucadia, Inc.
United States Patent Office, 1996, fig. S
Zglosz. USA, 24.06.1994, nr 265458, opubl. 16.01.1996
Jacobsen William M.W.(Jr), Belt L. Carl, Pass Emest De,
Przedmiotem wynalazku jest sposéb produkcji materiatu kompozytowego skiadajacego si¢ z mieszaniny widréw
z drewna i rozmaitych zZywic, co nadaje temu materialowi podwyzszone wiasnosci fizyczne i mechaniczne. Podano
opis technologii wytwarzania materiatu i sposéb jego stosowania.

W.K.
CI%, B02C, 4/30 USA, pat. nr 5597128
OBRPPD/MOINT
241-231 ang.
Machine for destructuring wood chips. Maszyna do rozdrabniania zrebkéw drzewnych.

Acrowood Corp.

United States Patent Office, 1997, fig. 1

Zgtosz. USA, 01.06.1995, nr 457316, opubl. 28.07.1997
Terrezio Gabriel M., Diehl P. Robert i Oxford Ronald C.

Przedmiotem wynalazku jest rozdrabniarka przeznaczona do rozdrabniania jednorodnych pod wzgledem wymia-
ru wiéréw. Skiada si¢ ona z podstawy, na ktérej zainstalowana jest rama, z obrotowymi dZwigniami unoszacymi
dwa obracajace si¢ bgbny, naped bebndéw i ukiad sterowania. Powierzchnia bgbnéw ma nacigcie o ksztalcie litery V
a one same sa ustawione tak, ze odstep pomiedzy nimi jest mniejszy niz grubo$¢ wiéréw. Widry wpadajace pomig-
dzy obracajace sig¢ bebny sa Sciskane i deformujq sie.

W.K.

ROZDZIAE II. CO WARTO WIEDZIEC ...

II. A. Ogtoszenia o zgloszeniu w Urzedzie Patentowym RP wynalazkéw do opatentowania i wzoréw uzytkowych
do zarejestrowania (wedtug Biuletynu Urzedu Patentowego nr 19(645) z 14.09.1998 r. i nr 21(647) z 12.10.1998r.)’

II.LA.1. WYNALAZKI

CA1(21) 318913 (22)9703 10 6(51) CO9K 3/16
(44) 98 09 14

(71) Instytut Technologii Drewna, Poznan
(72) Frackowiak Iwona, Bendowska Ryszarda, Idziak Andrzej
(5.4) Sposép ozranif:zania zawartosci i emisji formaldehydu w ptytach z czastek lignocelulozowych zaklejanych zy-
wicami aminowymi
(57)Sposdb ograniczania zawartosci i emisji formaldehydu w ptytach z czastek lignocelulozowych zaklejanych zy-
wicami aminowymi, w czasie standartowego procesu wytwarzania, w ktérym do masy zywicy wprowadza si¢ doda-
tek utwardzacza, charakteryzuje si¢ tym, ze do masy zywicy dodaje si¢ okreslong do$wiadczalnie dobrana ilo$é
utwardzacza, taka, ze kwasowa pojemnoéé buforowa gotowych plyt mieéci sie w przedziale 0,6+0,9 mmola
NaOH/100g absolutnie suchej plyty, przy czym stosuje si¢ znane utwardzacze w postaci soli amonowych, ktére
' W Biuletynach Urzedu Patentowego nr 20(646) z 28.09.1998 r., nr 22(648) z 26.10.1998 r. i nr 23(649) z

09.11.1998 r, nr 24(650) z 23.11.1998 r., nr 25(651) z 07.12.1998 r. i nr 26(652) z 21.12.1998 r. nie znaleziono
wynalazkéw i wzoréw uzytkowych dotyczacych produkcji i stosowania ptyt drewnopochodnych.
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korzystnie wzmacnia si¢ dodatkiem kwasu w przypadku wysokiej wartosci zasadowej pojemnosci buforowej abso-
lutnie suchych czastek lignocelulozowych, uzywanych w procesie wytwarzania plyt.
(3 zastrzezenia)

Al1(21) 319988 (22) 9805 15 6(51) E06B 1/06
(44)98 1012

(23) 97 04 10 IV Targi Materialéw Budownictwa Mieszkaniowego i Wyposazenia Wng¢trz

(71) POL-SKONE Sp. z 0.0., Lublin

(72) Szylzyk Jan

(54) Oscieznica drzwiowa z drewna i materialéw drewnopochodnych

(57) Oscieznica drzwiowa z drewna i materialéw drewnopochodnych, zbudowana z dwu pionowych stojakéw i
nadproza, listwy przyoscieznicowej oraz dwu opasek,
przystosowana zwlaszcza do osadzania drzwi wew-

Y natrzlokalowych, charakteryzuje si¢ tym, Ze opaski (4,5)

: ’g/"/,L l/" _\\ /— majq przymocowane na state listwy regulujace (6,7), na-

[ AN o tomiast 11§tW?. przyoscieznicowa (3} p({smda wystep (g)

8 7 N do zaglebienia jej w rowku (9) stojakéw (1)i nadproza
l

(2) oscieznicy oraz wpust (10) do umieszczenia listwy
regulacyjnej (6) opaski (5). Stojak (1) i nadproze (2)

posiadaja wpust (11) do umieszczania listwy regulacyj-

‘\L;_\ﬁ_\k1 ' nej (7) opaski (4). Konstrukcja ofcieznicy drzwiowej
zapewnia fatwe dostosowywanie jej szerokosci do réz-
nych grubosci muréw.

(3 zastrzezenia)
A.2. WZORY UZYTKOWE

Nie znaleziono wzoréw uzytkowych dotyczacych ptyt drewnopochodnych.
Zestawil W.K
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