POLIMERY 2009, 54, nr 5

389

KRONIKA

Mgr MACIE]J] TROJNARSKI Prezesem ANWIL SA

Studia prawnicze na Uniwersytecie Slaskim ukon-
czyl w roku 1975.

W latach 1976—1985 pracowat w Centrali Handlu
Zagranicznego CENTROZAP w Katowicach. Poczatko-
wo w Dziale Eksportu, nastepnie jako Asystent Dyrekto-
ra Naczelnego, a po odbyciu aplikacji — jako radca
prawny.

Po przeprowadzce do Poznania, w latach 1986—1992
pracowat jako radca prawny w Biurze Handlu Zagra-
nicznego HCP Cegielski oraz w Fabryce Samochodéw
Rolniczych , Tarpan”. W tym okresie uczestniczyl w pro-
cesie poszukiwania partnera strategicznego i prywaty-
zadji tej fabryki, ktéry zakonczyl sie porozumieniem o
wspolpracy z firma Volkswagen.

Od 1992 roku, przez 16 lat pracowat dla holender-
skiej Grupy WAVIN — wiodacego, europejskiego pro-
ducenta systemoéw instalacyjnych z tworzyw sztucz-
nych — przez pierwsze lata jako Dyrektor do Spraw
Sprzedazy i Marketingu, a nastepnie — Dyrektor Gene-
ralny Prezes Zarzadu, réwnolegle pelniac funkcje Dy-
rektora Regionalnego. Od 2007 roku — Dyrektor Zarza-
dzajacy na Europe Centralna i Wschodnia. W tym okre-
sie przeprowadzil procesy akwizycyjne i integracyjne
trzech firm w Polsce i jednej w Republice Czeskiej.

Czterokrotnie uzupelnial swoje kwalifikacje w Insty-
tucie Rozwoju Kadr Menadzerskich (IMD) w Lozannie.

Pelnit funkcje przewodniczacego i cztonka kilku rad
nadzorczych.

Jest Czlonkiem Zalozycielem i Prezesem Polskiego
Stowarzyszenia Producentéw Rur i Ksztaltek z Two-
rzyw Sztucznych oraz Czlonkiem Zarzadu Zwiazku
Pracodawcéw Producentéw Materiatéw Budowlanych.

W kolejnym zeszycie ukaza si¢ m.in. nastepujace artykuly:

— P Polcyn, J. Janiszewska, A. Lipkowski, Z. Urbariczyk-Lipkowska — Synteza, metody identyfikacji i wybrane

medyczne zastosowania dendrymerow

B. Jedrzejewska, Z. Rafiriski, J. Pgczkowski — Fotopolimeryzacja triakrylanu trimetylolopropanu inicjowana
diselenkami (j. ang.)

S. Brzezinski, M. Zenkiewicz, S. Potowinski, D. Kowalczyk, |. Karbownik, S. Lutomirski, G. Malinowska —
Zastosowanie wytadowan koronowych do modyfikowania warstwy wierzchniej wiékienniczych materiatéw
polimerowych — analiza problemu, konstrukcja urzadzen i badania wstepne

E. Markiewicz, S. Borysiak, D. Paukszta — Kompozyty polipropylenu z napetniaczami lignocelulozowymi jako
materiaty pochtaniajace dzwiek (j. ang.)

B. Likozar, M. Krajnc — Modelowanie dynamicznych wtasciwosci mechanicznych surowego uwodornionego
poli(butadien-co-akrylonitrylu) (HNBR) wzmacnianego wspdtreagentem sieciowania i morfologia nanodys-
persji wspdtreagenta w matrycy HNBR (. ang.)

K. Pepliniski, M. Bieliriski — Whasciwosci przetwodrcze i uzytkowe pojemnikéw wytwarzanych w procesie
wyttaczania z rozdmuchiwaniem w zmiennych warunkach przetwdrstwa — ocena wydajnosci i jakosci pro-
cesu

— J. Stasiek — Wptyw warunkéw wyttaczania z rozdmuchiwaniem folii polietylenowej na zmiane niektérych jej

wtasciwosci
K. Smiechowski, J. Zartok, J. Skiba, E. Wardziriska, — Mozliwosci zastosowania zywic epoksydo-
wych w procesie wyprawiania skor
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WITRYNA

OBRONY PRAC DOKTORSKICH

Temat pracy — Otrzymywanie i charakterys-
tyka kompozytéow polimerowych z udziatem
nanorurek weglowych

Doktorant — Magdalena Kwiatkowska, Politechni-
ka Szczecinska (od 1 stycznia 2009 r. Zachodniopomor-
ski Uniwersytet Technologiczny), Instytut Inzynierii
Materialowej, Wydzial Inzynierii Mechanicznej i Me-
chatroniki

Promotor — prof. dr hab. inz. Zbigniew Roslaniec,
Politechnika Szczecifiska

Recenzenci:

— prof. dr hab. inz. Andrzej Wlochowicz, Akademia
Techniczno-Humanistyczna w Bielsku-Biatej

— prof. dr hab. inz. Tomasz Sterzyriski, Politechnika
Poznariska

Data i miejsce obrony — 16 grudnia 2008 r., Poli-
technika Szczecinska, Wydziat Inzynierii Mechanicznej
i Mechatroniki

Celem poznawczym pracy byto zbadanie wplywu
dodatku nanorurek weglowych, w zaleznosci od ich
morfologii i koncentracji, na warunki otrzymywania,
strukture krystaliczna oraz wybrane wlasciwosci fizycz-
ne kompozytéw polimerowych, za$ celem utylitarnym
— opracowanie zalozeni do technologii otrzymywania
kompozytéw in situ oraz okreslenie specyficznych cech
materialéw pod katem ich ewentualnych zastosowar.

Nanokompozyty, ktérych osnowe stanowily termo-
plastyczne poliestry — poli(tereftalan etylenu) (PET) i
poli(tereftalan butylenu) (PBT) oraz poliamid 12 (PA 12),
otrzymywano metoda polimeryzacji in situ. Zalozeniem
do prowadzonych prac badawczych byta teza, iz mozli-
we jest uzyskanie jednorodnej dystrybucji nanorurek
w osnowie polimerowej przez mechaniczne dyspergo-
wanie ich w cieklym substracie, a nastepnie prowadze-
nie procesu polimeryzacji kondensacyjnej osnowy poli-
merowej w obecnoéci CNT.

Zakres realizacji pracy obejmowal ustalenie warun-
kéw syntezy polimeréw w skali laboratoryjnej w obec-
nosSci nanorurek weglowych; opracowanie sposobu dys-
pergowania nanoczastek w cieklym substracie z zastoso-
waniem mieszadel: szybkoobrotowego (max. 24 000
obr/min) i ultradzwiekowego (czestotliwoé¢ drgan
20 kHz) oraz okreslenie efektywno$ci mieszania w od-
niesieniu do mikrostruktury uzyskanych kompozytéw
polimerowych; synteze materialéw kompozytowych,
rézniacych sie osnowa polimerowa (PET, PBT, PA 12),
rodzajem CNT (jednoscienne, wielkoScienne) oraz ich
stezeniem (0,01—0,5 % wag.), a takze charakterystyke
otrzymanych materialéw pod wzgledem analizy struk-

tury krystalicznej (met. DSC, SAXS, WAXS), przemian
fizycznych (DSC), stabilnoéci termicznej (TGA) oraz
wiasciwosci mechanicznych i elektrycznych (wytrzyma-
1oéci na rozciaganie, mikrotwardosci, DETA).

W toku prac ustalono, iz obecno$¢ nanoczastek
w mieszaninie reakcyjnej nie wplywa na przebieg reak-
¢ji chemicznych podczas syntezy poliestréow i poliami-
du, nieznacznie natomiast wydluza proces polimeryza-
cji. Obserwowano réwniez, ze wraz ze zwiekszeniem
stezenia nanonapelniacza zmniejszala si¢ lepkos¢ istotna
osnowy kompozytéw, a zatem takze ich ciezar czastecz-
kowy w poréwnaniu z ciezarem czasteczkowym poli-
meru nienapelnionego. Jakosciowa analiza mikrostruk-
tury kompozytéw potwierdzila, ze wykorzystanie meto-
dy polimeryzacji in situ, poprzedzonej mechanicznym
dyspergowaniem CNT, pozwala na otrzymywanie ma-
terialow charakteryzujacych sie jednorodna dystrybucja
fazy rozproszonej w osnowie. W przypadku kompo-
zytéw PBT i PA 12 nanoczastki roztozone byty pojedyn-
czo i réwnomiernie na analizowanych powierzchniach
przeloméw, natomiast w przypadku kompozytéw PET
pozostawaly w postaci rownomiernie roztozonych agre-
gatoéw, co sugeruje, ze efektywnos¢ metody ma zwigzek
z rodzajem osnowy. W kazdym jednak przypadku wiel-
kos¢ wydzieleni fazy rozproszonej wynosila ponizej
100 nm, co klasyfikuje otrzymane materiaty jako nano-
kompozyty polimerowe. Charakterystyka wybranych
wiasciwosci fizycznych kompozytéw dowiodla, ze do-
datek nanorurek weglowych o stezeniu nie wyzszym
niz 0,5 % wag. do polimeréw kondensacyjnych pozwala
na otrzymywanie lekkich materialéw kompozytowych,
zachowujacych latwos¢ przetwoérstwa i formowania, o
podwyzszonej stabilnosci termicznej i wytrzymatosci
mechanicznej oraz wykazujacych prég perkolacji elek-
trycznej w wypadku zawartosci nanorurek jednoscien-
nych < 0,2 % wag. Zmiana wlasciwosci kompozytéw nie
jest jednak wylacznie skutkiem nadzwyczajnych wtasci-
wosci nanonapelniacza, ale rowniez jego fizycznej obec-
noéci w ukladzie polimerowym, ktéra wptywa na prze-
miany fazowe oraz ksztaltujaca sie strukture krysta-
liczna osnowy. Ponadto efekt oddzialywan miedzy poli-
merem a fazg rozproszona w nanokompozytach nie jest
jednakowy i zalezy zaré6wno od budowy chemicznej
oraz wlasciwosci samej osnowy jak i struktury nanoru-
rek weglowych. Analiza uzyskanych wynikéw nie po-
zwala jednak na formulowanie jednoznacznych zalez-
nosci, a kazdy z badanych systeméw polimerowych za-
wierajacych nanonapelniacze wymaga indywidualnej
analizy.
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Temat pracy — Struktura i wlasciwosci na-
nokompozytéw poliamidowo-montmorylonito-
wych

Doktorant — Kinga Mencel, Politechnika Poznariska

Promotor — dr hab. Krystyna Kelar, prof. nadzw.,
Politechnika Poznanska

Recenzenci:

— doc. dr hab. inz. Regina Jeziérska, Instytut Chemii
Przemystowej im. prof. I. Moscickiego, Warszawa

— dr hab. Jan Jurga, prof. nadzw., Politechnika Poz-
nariska

Data i miejsce obrony — 18 grudnia 2008 r., Poli-
technika Poznanska, Wydzial Budowy Maszyn i Zarza-
dzania

Celem pracy byt dobér optymalnych parametréow
wytwarzania nanokompozytéw poliamidowo-montmo-
rylonitowych, zbadanie wplywu zawartosci nanonapel-
niacza oraz wptywu réznych szybkosci Scinania uzyski-
wanych w wypadku zastosowania mieszalnikow sta-
tycznego i dynamicznego na strukture i wlasciwosci
tych nanokompozytéw. Celem utylitarnym pracy bylo
wytworzenie czeSci maszyn z nanokompozytéw poli-
amidowo-montmorylonitowych o zwigkszonej wytrzy-
matosci i odpornosci termicznej oraz o zmniejszonej
chtonnosci wody, a wiec lepszej stabilizacji wymiarowej
wyrobow.

Na pierwszym etapie badann montmorylonit modyfi-
kowano oktadecylaming (OMMT). Efektywnos¢ mody-
fikacji okreslano metoda spektroskopii absorpcyjnej
w podczerwieni, dyfrakcji rentgenowskiej oraz zawar-
tosci oktadecylaminy w MMT.

Na drugim etapie badari poliamid PA 6 zawierajacy
1,2 % wag., 3,2 % wag. 15,2 % wag. OMMT wyttaczano
stosujac cztery zestawy uplastyczniajace: (1) wytlaczar-
ke Brabendera (WB), (2) wytlaczarke Brabendera + mie-
szalnik statyczny (WB+MS), (3) wyttaczarke Brabendera
+ mieszalnik dynamiczny (WB+MD), (4) wytlaczarke
Brabendera + mieszalnik dynamiczny + mieszalnik sta-
tyczny (WB+MD+MS). Wyttoczyny granulowano, a nas-
tepnie metoda wtryskiwania otrzymywano znormalizo-
wane prébki do badan.

Na etapie trzecim badano wplyw naprezen $cinaja-
cych na stopiefi zdyspergowania montmorylonitu
(MMT) w matrycy poliamidowej, strukture, wlasciwosci
cieplne i mechaniczne nanokompozytéw. Stopient dys-
persji MMT analizowano na podstawie mikrofotografii

SEM powierzchni przetoméw i mapy rozkladu atoméw
krzemu w nanokompozytach.

Analiza uzyskanych wynikéw prac doswiadczal-
nych pozwolila stwierdzi¢, ze:

— Mieszalniki statyczny i dynamiczny zamontowa-
ne do wyttaczarki Brabender zwigkszaja efektywnosé
mieszania stopionego poliamidu 6 z modyfikowanym
oktadecylaming montmorylonitem.

— Stopieri zdyspergowania nanonapelniacza w os-
nowie poliamidowej zalezy od sil Scinajacych, jakim
poddany jest stopiony polimer. Najbardziej jednorodne
zdyspergowanie montmorylonitu w PA 6 uzyskano
w wypadku zastosowania zestawu uplastyczniajacego
WB+MS+MD, powodujacego najwieksze Scinanie.

— Parametry wytlaczania nanokompozytéw poli-
amidowo-montmorylonitowych powinny by¢ optymali-
zowane zaréwno z punktu widzenia sil $cinajacych, jak
i czasu przebywania stopionego polimeru w cylindrze
wytlaczarki. Duze sily $cinajace i stosunkowo dlugi czas
mieszania sktadnikéw powoduja czeSciowa degradacje
makroczasteczek poliamidu 6.

— Stopien zdyspergowania MMT nie jest najwazniej-
szym czynnikiem decydujacym o wzmocnieniu osnowy
poliamidowej. Zwigkszenie wlasciwosci wytrzymatos-
clowych zwiazane jest ze struktura krystaliczna osnowy,
ktéra ,,modyfikuje” MMT oraz efektem wzmacniajacym
prawdopodobnie interkalowanych i eksfoliowanych
warstw napelniacza.

— Montmorylonit jest heterogenicznym zarodkiem
krystalizacji dla osnowy poliamidowej. Stwierdzonym
efektem fizycznym nukleacji jest wzrost temperatury
krystalizacji, stopnia krystaliczno$ci oraz zmniejszenie
rozmiaréw sferolitéw nanokompozytéw PA 6/OMMT
w stosunku do niemodyfikowanego PA 6.

— Zestaw uplastyczniajacy, sktadajacy sie z wytta-
czarki Brabender i mieszalnika statycznego (WB+MS),
jest najkorzystniejszy z punktu widzenia wytwarzania
cze$ci maszyn z badanych nanokompozytéw poliami-
dowo-montmorylonitowych o zalozonych wtasciwos-
ciach. Poprawe tych wlasciwosci nanokompozytéw,
w stosunku do niemodyfikowanego poliamidu 6,
mozna uzyska¢ juz w wypadku niewielkiego stopnia
napelnienia (ok. 3 % wag. montmorylonitu).

Celowe bylyby prace nad poprawa odpornosci nano-
kompozytéw poliamidowo-montmorylonitowych na
obcigzenia udarowe.

Rapid Communications

Przypominamy P.T. Autorom, ze prowadzimy w naszym czasopi$mie dzial typu Rapid Communications.

Publikujemy w nim, wytacznie w jezyku angielskim, krétkie (3—4 strony maszynopisu z podwdjna

interlinig i ewentualnie 2—3 rysunki lub 1—2 tabele) prace oryginalne, ktérym gwarantujemy szybka
Sciezke druku, co oznacza, Ze pojawia sie one w czasopiémie w okresie nieprzekraczajacym 5 miesiecy od

chwili ich otrzymania przez redakgje.
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Z KRAJU

TWORZYWA W LICZBACH

Zalaczone tabele zawieraja dane dotyczace wielkosci
produkcji tworzyw sztucznych w grudniu 2008 r. oraz
zbiorczo za caly 2008 r. Tabela 1 zawiera dane dotyczace

wyrobéw z tworzyw sztucznych, tabela 4 — niektérych
wyroboéw z gumy.

Wedtug danych GUS w 2008 roku wyprodukowano
1721 maszyn do przetwoérstwa tworzyw sztucznych i
gumy oraz 5129 form.

niektérych surowcéw, tabela 2 — polimeréw, tabela 3 —

Tabela 1. Produkcja surowcéw i pétproduktéw chemicznych w grudniu 2008 r., t
Table 1. Production (tons) of raw materials and chemical intermediates in December 2008

Artykut Srednia miesieczna Grudzieri Razem %, I—XII 2008/
w 2007 r. 2008 r. I—XII 2008 r. I—XII 2007
Wegiel kamienny 7174 819 6152 454 79 741 582 92,6
Wegiel brunatny 4789 265 5218190 59 437 180 1034
Ropa naftowa i oleje mineralne — wydobycie w kraju 59 628 63 664 754 269 105,4
Gaz ziemny — wydobycie w kraju (tys. m’) 468 775 474 953 5 353 454 95,2
Etylen 50911 45 386 540 013 88,4
Propylen 33706 30 869 365 336 90,3
1,3-Butadien 4941 3044 57 398 96,8
Fenol 4144 3081 43763 88,0
Izocyjaniany 5417 2313 54 568 83,9
e-Kaprolaktam 13 383 8743 144 852 90,2
Wg danych GUS.
Tabela 2. Produkcja najwazniejszych polimeréw i prepolimeréw w grudniu 2008 r., t
Table 2. Production (tons) of major polymers and prepolymers in December 2008
Polimer Srednia miesieczna Grudzieri Razem %, I—XII 2008/
w 2007 r. 2008 1. I—XII 2008 r. I—XII 2007
1 2 3 4 5
Tworzywa sztuczne: polimeryzacyjne 114 836 70 247 1242188 90,1
kondensacyjne 70 452 43 888 802 799 95,0
Polietylen 32748 30 264 353 996 90,1
w tym: polietylen liniowy o gestosci <0,94 115 24 890 64,4
polietylen o gestosci <0,94 pozostaty 9767 9405 102 588 87,5
polietylen liniowy o gestosci 20,94 22 866 20 835 250 518 91,3
Polimery styrenu 8947 3794 116 745 108,7
w tym: polistyren do spienienia 5329 3478 75 827 118,6
polistyreny inne 1769 10 25 459 119,9
Poli(chlorek winylu) niezmieszany z innymi substancjami 25226 84 234129 77,3
Poli(chlorek winylu) nieuplastyczniony, zmieszany 3041 910 35 658 97,7
Poli(chlorek winylu) uplastyczniony, zmieszany 8387 1537 85 962 85,4
Politetrafluoroetylen 17 0 0 =
Poliacetale 937 500 10 462 93,0
Zywice epoksydowe (tacznie z ttoczywami) 1599 617 22 438 116,9
Zywice alkidowe 2204 634 41531 157,0
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cd. Tabeli2
1 2 B 4 5
Poliestry nienasycone, ciekte 2414 1080 30 120 104,0
Poliestry nienasycone, inne Sil 8 153 40,7
Poliestry pozostate 1164 925 15 809 113,2
Polimery propylenu i innych olefin 31877 30 449 346 915 90,7
w tym: polipropylen 21 321 22 387 252192 98,6
kopolimery etylen-propylen 10 387 8062 94 681 76,0
Polimery octanu winylu w dyspersji wodnej 1130 512 12 447 91,8
Polimery octanu winylu w innych postaciach 437 0 2131 40,6
Polimery akrylowe 490 125 7453 126,6
Poliamid 6; 11; 12; 66; 610; 612 4138 2932 63 950 128,8
Aminoplasty 69 016 35 654 616 714 794
w tym: zywice mocznikowe, tiomocznikowe 59 202 29 157 494 131 69,5
zywice melaminowe 9618 5961 119 116 103,2
Zywice aminowe 195 236 3467 147,5
Poliuretany 552 436 7645 115,2
Kauczuki syntetyczne 10478 4736 122 576 97,5
w tym: lateks syntetyczny 874 164 8572 81,7
kauczuk butadienowo-styrenowy (SBR) 9042 4470 105 277 97,0
kauczuki syntetyczne pozostale 561 102 8727 129,7
Wg danych GUS.
Tabela 3. Produkcja niektérych wyrobéw z tworzyw sztucznych w grudniu 2008 r.
Table 3. Production of some polymers articles in December 2008
Srednia Grudzies Razem %
Wyréb Jednostka | miesieczna 2008 1. [—XII I—XII 2008/
w 2007 r. 2008 r. I—XII 2007
1 2 3 4 5 6
Wyroby z tworzyw sztucznych, produkcja sprzedana tys. zt 1658 949 1310247 | 20628 449 104,0
Rury, przewody, weze sztywne z polimeréw etylenu t 6151 4129 86 314 116,9
Rury, przewody, weze sztywne z polimeré6w propylenu t 3147 1353 41 575 110,1
Rury, przewody, weze sztywne z polimeréw chlorku winylu t 9474 5267 108 494 95,9
Rury, przewody, weze sztywne z innych tworzyw sztucznych t 2931 2238 37 924 107,8
Wyposazenie z tworzyw sztucznych do rur, przewodéw i wezy t 1749 1025 24189 112,4
Folie z polietylenu grubosci <0,1 mm t 8577 6972 106 027 103,0
- } » t 1885 1831 24 433 108,3
Plyty, arkusze folii z polipropylenu grubosci <0,1 mm - . 13800 = 004 667 189 1276
Worki i torby z polietylenu t 9491 7665 111 598 98,0
Worki i torby z innych polimeréw t 1848 1718 23 657 108,0
Pudetka, skrzynki i podobne artykuly z tworzyw sztucznych t 8986 5985 116 148 107,7
Produkty ze spienionego polistyrenu stosowane do izolacji termicznej t 10715 5490 131 957 102,6
Produkty ze spienionego polistyrenu stosowane do izolacji akustycznej t 11 9 178 131,9
t 3337 2109 39 365 98,3
Wykladziny podlogowe, Scienne i sufitowe 5
tys. m 1338 915 16 612 103,5
; o ; t 1784 1539 20 892 97,6
w tym: wykladziny podtogowe z polimeréw chlorku winylu —_— - 79 10063 Sine
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cd. Tabeli 3
1 2 3 4 5 6
t 162 182 1743 89,4
tytki podtogowe z polimeréw chlorku winylu
PYRRpocios P tys. m 46 53 501 90,0
t 18 589 16 423 285 539 128,0
Drzwi, okna, oScieznice drzwiowe z tworzyw sztucznych
tys. szt. 418 322 5736 114,3
t 1665 708 20 900 104,6
Okladziny Scienne zewnetrzne z tworzyw sztucznych a
tys. m 1144 492 14115 102,8
t 143 57 1550 89,9
Okladziny Scienne wewnetrzne z tworzyw sztucznych o
tys. m 123 84 1468 98,8
Farb/y i 1ak1e;ry na podstawie polimeréw akrylowych i winylowych . 24 328 14 837 341 556 117,0
w srodowisku wodnym
Fa}rby ilakiery na E)odstavx.ne pol.lestrow, polimeréw akrylowych . 5507 2468 65588 98,9
i winylowych w srodowisku niewodnym
Farby i lakiery chlorokauczukowe, epoksydowe, poliuretanowe, . 842 519 9284 91,9
chemoutwardzalne
Farby i lakiery na podstawie innych polimeréw syntetycznych t 1357 416 16 378 100,6
Kleje na podstawie polimeréw i kauczukéw syntetycznych t 3959 1989 39 962 84,1
Kleje na podstawie pochodnych celulozy t 12 8 140 92,7
Kleje na podstawie zywic syntetycznych t 1313 975 13 460 85,4
Kleje poliuretanowe t 472 295 5669 100,1
Wi6kna chemiczne t 6082 2790 54416 74,6
w tym: widkna syntetyczne t 6035 2755 54 041 74,6
wiékna syntetyczne ciete z poliestru t 2904 1507 26 957 774
wiékna przetworzone celulozowe t 47 31 366 64,8
Wg danych GUS.
Tabela 4. Produkcja niektérych wyrobéw z gumy w grudniu 2008 r.
Table 4. Production of some rubber articles in December 2008
Srednia Grudzien Razem %
Wyréb Jednostka | miesigezna | 0" I—XII | I—XII 2008/
w 2007 r. ’ 2008 1. I—XII 2007
Wyroby z gumy, produkcja wytworzona t 48101 29 494 625 622 98,7
tys. szt. 3039 2099 38 284 95,5
Opony ogétem (bez rowerowych i motocyklowych)
t 27 760 14 586 344 811 93,1
w tym: opony do samochodéw osobowych tys. szt. 2262 1154 25237 89,3
opony do samochoddéw ciezarowych tys. szt. 148 68 2705 99,2
opony ciagnikowe tys. szt. 37 17 369 94,1
opony do maszyn i urzadzen rolniczych tys. szt. 16 13 226 106,1
opony do maszyn stosowanych w budownictwie i przemysle | tys. szt. 15 10 243 99,6
Przewody, rury, weze t 824 568 13 010 98,8
Pasy pedne t 244 122 3248 97,6
t 3160 2477 40 821 106,8
Tasmy przenosnikowe
km 6541 3362 67 614 87,6
t 1313 1693 18 407 121,3
Tkaniny kordowe (oponowe) z wiékien syntetycznych .
tys. m 4202 5418 58 902 121,3
Tkaniny gumowane (poza tkaning kordowa na opony) t 112 39 1341 99,1

Wg danych GUS.
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SWIAT Europa _ _ B
Wschodnia
Zapotrzebowanie i produkcja ABS Bliski . o o 70
Wschéd
Kopolimer akrylonitryl-butadien-styren (ABS) znaj- Ningbo LG 1\){ongxing =
duje szerokie zastosowanie w przemysle samochodo- Chemical
wym, elektrotechnicznym i elektronicznym, w budow- Zhenjiang Chi Mei 350
nictwie oraz do produkgji artykuléw gospodarstwa do- Chemical ?
mowego. Swiatowe zapotrzebowanie na ABS wyniosto Ningbo Formosa 250
w 2007 r. 6,5 miliona ton, przy czym najwiecej ABS zu- Zhenjiang GPPC
zywa przemyst elektrotechniczny i elektroniczny (ok. Chiny Chemical ® 250 | 2180
%), por. tabela 1.
60 %) po PetroChina Daqing 200
Tabela 1. Swiatowe zapotrzebowanie na ABS Sinopec Shanghai 200
Table 1. ABS global demand Gaogiao Co.
. . Zapotrzebowanie PetroChina Jilin 180
Rodzaj zastosowania dzial %
udziat 7o Inne firmy w Chinach 300
Wyroby i u.rzqdzenia elektrotechniczne 60 Lanxess ABS 60
i elektroniczne .

. India Bhansali Engineering 108
Urzadzenia transportowe 18 Polymers 48
Artykuty gospodarstwa domowego 10 LG Chemical 560
Lty @ipiiay 06 o nite g Cheil Industries * 450
Inne zastosowania 10 KoreaPd. |BaSF 250 1480

) LY AIz)]aa ' ?itliifa Korea Kumho 220
¥ Petrochemical Co.
Tabela 2. Producenci ABS Techno Polymer 6) 205
Table 2. ABS producers -
UMG ABS 150
Zdolnos¢ ) AgL? 100
i i ) produkcyjna ez Nippon 677
Region Kraj Firma tys. t/r. Toray Industries 72
firmy | kraju Ashai Kasei ¥ 65
Sabic Innovative Plastics | 388 Denki Kagaku Kogyo 65
Ineos ABS 210 Malezja — pD) 22
USA 710
Dow Chemical 90 Chi Mei 1000
Ameryka . .
Pélnocna Diamond Polymer 22 Formpsa Chemical .
Meks 125 aiwan i
Y Sabic Innovative Plastics | 25 Grand Pacific 80
Razem Ameryka PéInocna 835 Taita Chemical 60
Belgia BASF 230 230 Great Eastern Resins 30
Ineos ABS 60 Tt | v % 1 e
Niemc 110 ajlandia 1)
Y BASF 50 Ineos ABS 65
Wiochy | Polimeri Europa 55 55 Razem Azja i strefa Pacyfiku 6188
Europa 24 : e
ZacI;o dnia | Holandia | Dow Benelux 155 155 Razem zdolnos¢ produkcyjna ABS na §wiecie 7828
D P . o . . o
Hiszpania |Ineos ABS 100 100 ” Wlasnosé LG'Che'mlcal 75 /0. i Yongxmg.Chem}‘caI Co. 25 /0.‘
Wiasnosé Chi Mei Corp. (Taiwan) 90 % i Zhenjiang Economic Tech-
Wielka . . g nological Development Zone 10 %.
I Pl 50 & P
Brytania SHEElmeE e e S0 % Wiasnosé 100 % firmy Grand Pacific Petrochemical Corp. (Taiwan).
49 L e o
. Przejete instalacje firmy Greaves Limited.
Razem Europa Zachodnia 700 % Wchodzi w sklad grupy Samsung.
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© Wlasnoéé JSR 60 % i Mitsubishi Chemical 40 %.

7 Wtasnosé Ube Industries 42,7 %, Mitsubishi Rayon Co., Ltd. 42,7 %
i General Electric 14,6 %.

® Wiasnogé Sumitomo Chemical 67 % i Mitsui Chemicals 33 %.

% Wiasnosé 100 % filii Asahi Kasei.

10 Wiasnoéé 100 % filii IPRC Public Co., Ltd.

m Poprzednio Lanxess (Tajlandia).

Przewiduje sig, ze $redni wskaZnik wzrostu zapo-
trzebowania na ABS w ciagu najblizszych lat utrzyma
sie na poziomie 4,5 %/r. i $wiatowe zapotrzebowanie na
ABS w 2012 r. wyniesie 8,1 miliona ton. Warto zauwa-
zy¢, ze analogiczny wskaznik wzrostu w Chinach wy-
niesie 6,4 % /.

Swiatowa zdolno$¢ produkcyjna ABS wynosita ok.
8 milionéw ton w marcu 2008 r., przy czym najwiek-
szym producentem sa kraje azjatyckie, ktérych produk-
cja stanowila 80 % Swiatowej zdolnosci produkcyjne;j.
Ameryka Pélnocna dostarcza 10 %, a Europa Zachodnia
9 % Swiatowej produkcji ABS. Producentéw ABS i ich
zdolnos¢ produkceyjna podano w tabeli 2.

Przewiduje sig, ze $wiatowa zdolno$¢ produkcyjna
ABS bedzie sie zwiekszac 0 4 % /r.iw 2012 roku osiagnie
9,8 miliona ton. Wzrost ten bedzie jednak zréznicowany
w réznych regionach. Producenci w USA ograniczaja
produkcje ABS ze wzgledu na zmniejszajace sie zapo-
trzebowanie na to tworzywo w budownictwie i w prze-
myséle samochodowym, a takze ze wzgledu na wzrasta-
jace koszty energii i surowcéw. W roku 2008 firma Dow
Chemical wstrzymata dostawy ABS do klientéow obu
Ameryk, z wyjatkiem przemystu samochodowego. Fir-
ma planuje zmiane profilu produkcji swoich instalacji
ABS w Gales Ferry, CT (USA) i w Ironton, OH (USA)
i przejécie na produkcje polistyrenu, a nastepnie wiacze-
nie tych instalacji do spéiki z firmg Chevron Phillips
Chemical.

W Chinach bedzie sie znacznie zwiekszaé¢ zdolnosé
produkcyjna ABS, a mimo to ten kraj nadal bedzie po-
waznym importerem tego tworzywa. Nowa instalacje
ABS o zdolnosci produkcyjnej 200 tys. t/r. zbuduje firma
Tianjin Dagu Chemical Industry w miejscowosci Tianjin
(Chiny). Kontrakt na budowe instalacji uzyskata firma
Shaw Group. Do produkcji ABS bedzie zastosowana
technologia firmy Sabic Innovative Plastics.

Nalezy odnotowaé, ze nowa firma Ineos ABS po-
wstata w 2007 r. jako spoétka firm Ineos i Lanxess, ktéra
przejeta dzial Lustran Polymers firmy Lanxess. Firma
Ineos zaptacila firmie Lanxess 35 milioné6w euro
(47,7 milioné6w USD) za 51 % udzialu w produkciji poli-
meréw Lustran. Firma Ineos planuje wykupienie po-
zostatych 49 % udzialéw w 2009 roku. Zdolnos¢ pro-
dukcyjna instalacji firmy Ineos ABS wynosi lacznie
435 tys. t/T.

Najwiekszym producentem ABS jest firma Chi Mei
Corp. z Taiwanu, ktérej instalacje na Taiwanie i w Chi-
nach maja zdolno$¢ produkcyjna 1350 tys. t/r.

Chemical Week 2008, 170 (40), 25.

USA

75-lecie poli(metakrylanu metylu)

Oddziat Altuglas International firmy Arkema zorga-
nizowat w National Constitution Center w Filadelfii
(USA) uroczyste obchody 75. rocznicy otrzymania szkla
organicznego Plexiglas z poli(metakrylanu metylu)
(PMMA). Technologie otrzymywania Plexiglasu opraco-
wal w 1933 r. Otto Rohm, zalozyciel firmy Rohm &
Haas. Firma ta utworzyla w 1992 r. spotke z firma Arke-
ma, zajmujaca sie polimerami akrylowymi, w tym Ple-
xiglasem. W 1998 r. firma Arkema wykupila udziaty fir-
my Roéhm & Haas i w ten sposéb stala sie spadkobierca
Plexiglasu.

PMMA znajdowal i nadal znajduje zastosowanie
w przemysle samochodowym i w budownictwie oraz
w wielu dziedzinach jako elementy urzadzen sygnaliza-
cyjnych. Ostatnio, dzieki wlasciwoSciom optycznym i
wizualnym PMMA, opracowuje sie nowe zastosowania
tego tworzywa w urzadzeniach medycznych, w réznych
urzadzeniach jako wyswietlacze cyfrowe oraz w bu-
downictwie jako specjalny material ostonowy. W szcze-
golnosci to ostatnie zastosowanie w postaci powtok na
poli(chlorku winylu), poliweglanie i ABS daje mozli-
wos¢ uzyskania wykoficzenia powierzchni klasy A.
PMMA stosowany jest takze jako wykladzina basenéw i
urzadzen rekreacyjnych.

Firma Altuglas International planuje zwigkszenie
zdolnosci produkcyjnej Plexiglasu w swoich zakladach
w Bristolu, PA (USA). Nowa linia uruchomiona w 2009 r.
wykorzystuje zaawansowana technologie i ma mozli-
wos¢ zmiany skali produkcji od krétkich serii specjal-
nych rodzajéw Plexiglasu do duzych partii typowych
wyrobow.

Chemical Week 2008, 170 (33), 40.

WENEZUELA
Kompleks produkcyjny poliolefin

Wenezuelska firma Polimerica (Caracas), stanowigca
spotke firm Pequiven (Caracas) i Braskem (Sao Paulo,
Brazylia) buduje trzy duze instalacje produkcyjne poli-
etylenu (PE) w zintegrowanym kompleksie petroche-
micznym w miejscowosci Jose w Wenezueli. Surowiec
do instalacji PE bedzie dostarcza¢ kraker etanu o zdol-
nosci produkcyjnej 1,3 miliona t/r. etylenu. Koszt calej
inwestycji, ktéra bedzie zakoriczona w 2013 r., wyniesie
3,25 miliarda USD.

W dwoéch instalacjach PE beda wykorzystane techno-
logie Innovene firmy Ineos: proces w fazie gazowej do
otrzymywania zaréwno liniowego PE malej gestosci
(PE-LLD), jak i PE duzej gestosci (PE-HD) w instalacji
o zdolnosci produkcyjnej 430 tys. t/r. oraz proces w za-
wiesinie — w instalacji PE-HD o zdolnosci produkcyjnej
400 tys. t/r. W trzeciej instalacji o zdolnosci produkcyj-
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nej 300 tys. t/r. bedzie zastosowana technologia Lupo-
tech T firmy LyondellBasell do otrzymywania PE malej
gestosci (PE-LD).

Budowa kompleksu bedzie korzystna dla Wenezueli
zaréwno pod wzgledem ekonomicznym, jak i socjalnym
oraz umozliwi eksport PE do innych krajéw. Firma Bras-
kem z Brazylii jest zaangazowana w budowe tego kom-
pleksu, chociaz krazyly pogloski, Ze wycofa sie ze
wzgledu na swiatowy kryzys gospodarczy. Wprawdzie
firma Braskem zmniejszyla produkcje swoich instalacji
etylenu i PE w miejscowosciach Camagari i Triunfo
w Brazylii (obecnie ich zdolno$¢ produkcyjna jest wyko-
rzystywana w 55 %), ale nie ma to zwiazku z budowa
kompleksu w Jose (Wenezuela).

W planowanym w Jose kompleksie produkcyjnym
PE firmy Polimerica bedzie wytwarzany etylen w nad-
miarze ok. 170 tys. t/r. Przewiduje sie, ze ten nadmiar
bedzie zuzywany w kompleksie produkcyjnym po-

NOWOSCI TECHNICZNE

TWORZYWA SZTUCZNE
MATERIALY

Firma BASF SE przedstawita na Targach ,Fakuma”
(Friedrichshafen) szereg nowych odmian znanych juz
wczedniej produktow:

— ,Ultradur B4300G6HR" i , Ultradur B4330G6HR”
sa odmianami poli(tereftalanu butylenu) — PBT szcze-
goblnie odpornymi na hydrolize, spelniajacymi wymaga-
nia motoryzacyjne USA dotyczace badania naprezen zgi-
najacych w temp. 110 °C i 100 % wilgotnosci powietrza.

— ,Ultrason KR4113"” jest polieterosulfonem zmody-
fikowanym dodatkiem wiékien weglowych, grafitu
i PTFE w celu zapewnienia mu odpornosci na wysoka
temperature, odpornosci na dziatanie oleju i — przede
wszystkim — bardzo dobrych wlasciwosci poslizgo-
wych polaczonych z odpornoscia na Scieranie.

— , Terluran BX 13036” jest stopem PMMA i ABS. Ma
laczy¢ w sobie korzystne cechy obu skladnikéw: odpor-
no$¢ na zarysowanie, wtasciwoéci mechaniczne, wysoki
polysk i gtebie zabarwienia (tzw. ,,optyke lakieru forte-
pianowego”). Jest on przeznaczony na obudowy sprzetu
domowego i elektrycznego.

— ,,Luran CC” — kopolimer SAN o specjalnym stabi-
lizowaniu na dzialanie ultrafioletu, jest przeznaczony na
przezroczyste, dekoracyjne warstwy zewnetrzne obu-
dow sprzetu RTV, telefonéw, kawiarek itp. Jest tak efek-
towny i blyszczacy jak PMMA i tak samo odporny na
zarysowanie — pod tym wzgledem przewyzsza poli-
weglan, od ktdérego jest zreszta 1zejszy i tafiszy.

Kunststoffe 2008, 98, nr 10, 220.

li(chlorku winylu) (PVC), zawierajacym instalacje pro-
dukcyjne chlorku winylu i PVC, ktéry projektuje samo-
dzielnie firma Pequiven.

W spélce Polimerica (Caracas) firmy Pequiven i Bras-
kem maja rowne udzialy po 49 %, a udzialowcami po
1% sa prywatne firmy Coramer (Caracas, Wenezuela)
i Sojitz (Tokio, Japonia).

W miejscowosci Jose (Wenezuela) dziala jeszcze dru-
ga spotka firm Pequiven i Braskem — firma Propilsur,
ktéra planuje budowe kompleksu produkcyjnego poli-
propylenu (PP) kosztem 1,2 miliarda USD o zdolnosci
produkcyjnej 450 tys. t/r. PP. Kompleks bedzie obejmo-
wa¢ instalacje odwodornienia propanu oraz instalacje
produkcyjna PP. Do produkcji PP bedzie zastosowana
technologia firmy LyondellBasell. Przewiduje sie, ze za-
koniczenie budowy tego kompleksu nastapi w roku 2011.

Chemical Week 2008, 170 (40), 15.

Firma Evonik Industries oferuje tworzywo czescio-
wo krystaliczne wytrzymujace wysoka temperature
— ,Vestamid HT plus”. Ten material na bazie poliftala-
midu charakteryzuje sie sztywnoscia i wytrzymatoscia
odpowiadajaca metalom, a przy tym stabilnoscia wy-
miaréw i odpornoscia chemiczng na dzialanie np. mate-
rialéw pednych, dlatego tez jest coraz czesciej stosowa-
nym zamiennikiem metali w produkcji np. korpuséw
pomp i systemow filtracyjnych. Poza zmniejszonym cie-
zarem i w zwiazku z tym zmniejszonym nawet o 50 %
kosztem material ten daje projektantom wiecej swobody
w okreslaniu ksztattu wyrobéw. Do ich produkcji mozna
uzywac zwykte wtryskarki, a wtry$niete wyroby nie
wymagaja zadnej dodatkowej obrébki.

Kunststoffe 2008, 98, nr 11, 119.

Firma PlastiComp LLC (USA) opracowala wzmac-
nianie wysokotemperaturowych termoplastéw diugi-
mi wiéknami szklanymi lub weglowymi. Do zastepowa-
nia metali sa przeznaczone PPS, PES, PEI i PEEK zawie-
rajace 40—50 % widkien; moga one by¢ formowane me-
todami wtryskiwania, prasowania tlocznego lub nawija-
nia.

Plastics Technology 2008, 54, nr 12, 23.

Firma BASF SE oferuje nowy rodzaj polioksymety-
lenu — , Ultraform E3120BM”, ktory jest przeznaczony
do wytwarzania pojemnikéw metoda rozdmuchiwania,
charakteryzuje si¢ bardzo duza wytrzymaloscia stopu,
co w polaczeniu z jego duza odksztalcalnoscia i zopty-
malizowanym zachowaniem sie podczas krystalizacji
stwarza duze ,,okno przetwoércze”, umozliwiajac prze-
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twoérstwo metoda wytlaczania z uzyskiwaniem pojem-
nikow cienkosciennych (nawet przeswiecajacych). Wias-
ciwosci barierowe pojemnikéw sa znacznie lepsze, niz
pojemnikéw polietylenowych; moga tez by¢ dodatkowo
poprawione przez stosowanie struktur wielowarstwo-
wych. Typowe wyroby rozdmuchiwane z ,,Ultraformu
E3120BM”, to zbiorniki na olej, pojemniki ptynu chilo-
dzacego, butelki na kosmetyki i inne pojemniki dotych-
czas wykonywane ze szkla, metalu czy drogich kompo-
zytow.
Plastics Engineering 2009, 65, nr 1, 31.

Firma Lyondell Basell opracowata metalocenowy
kopolimer propylenowy ,RM2073” do wtryskiwania,
ktéry ma dobra przezroczystos¢ (2 % zmetnienia przy
grubosci 1 mm) i bardzo dobra ptynnoé¢ (MFR = 40 g/
10 min). Jest przeznaczony na opakowania zywnosci
i napojoéw, tacki i przykrycia do potraw, kubki i dzbanki
do napojéw, pojemniki magazynowe, opakowania plyt
CD/DVD i sprzet medyczny. Duza plynno$¢ umozliwia
zmniejszenie grubosci écianek produkowanych obecnie
wyrobow, zwiekszajace efektywnos¢ ich wytwarzania.

Plastics Technology 2008, 54, nr 12, 25.

Firma Rohm & Haas oferuje akrylowy stabilizator
struktury piankowej do spienionych sztywnych plyt
z PCV ,Paraloid Sure Cel”. Jest to bialy, sypki proszek,
ktéry w procesie wytlaczania zapewnia jednorodnosé
struktury komoérkowej na calej szerokosci gtowicy szcze-
linowej, zmniejszajac mozliwo$¢ powstania pustych
przestrzeni i skurczu oraz zapewnia zmniejszenie potys-
ku powierzchni ptyt, co utatwia ich pokrycie i dobra
adhezje farby lub nadruku. W poréwnaniu z innymi
modyfikatorami ,, Paraloid Sure Cel” moze by¢ stosowany
w ilosci 0 10—15 % mniejszej, lub powoduje wytlaczanie
1zejszej (ale nie gorszej) plyty. Umozliwia tez obnizenie
temperatury wytlaczania plyty i zmniejszenie dzigki
temu zuzycia energii w procesie oraz zapobieganie zotk-
nieciu PVC. Zastapienie nim wczeéniej stosowanych in-
nych modyfikatoréw nie wymaga wprowadzenia zmian
do receptury mieszanki PVC.

Plastics Technology 2008, 54, nr 11, 37.

Firma Reedy International proponuje uniwersalna
przedmieszke endotermicznego chemicznego nukle-
anta i $rodka spieniajacego ,Softec UBA60”, ktéra
moze by¢ stosowana do wtryskiwania lub wyttaczania
spienionych wyrobéw z wielu termoplastow: PE, PP,
PET, PS-HI, PVC, PC, PC/ABS i PA.

Plastics Engineering 2008, 64, nr 10, 24.

Firma Owens Corning zawiadomila o przestawieniu
urzadzen produkujacych wiékno szklane do kompo-
zyto6w na nowa opatentowana technologie , Advan-
tex”. Celem tych dzialan jest poprawa jakosci widkna
szklanego i zmniejszenie oddzialywania jego produkcji
na srodowisko, ktore bardziej szczegétowo precyzuje sie

w postaci: zmniejszenia emisji CO, 0 40 %, tlenkéw azo-
tu o 75 %, tlenkéw siarki o 40 % i pytéw o 90 %, zmniej-
szenie o 35 % zuzycia energii oraz rezygnacja ze stoso-
wania fluoru w procesie. Jakoé¢ produkowanego wiék-
na w stosunku do tradycyjnego widkna ze szkla E po-
prawia si¢ w aspekcie polepszenia odpornosci na koro-
zje, lepszych wilasciwosci w srodowisku wodnym, wyz-
szej temperatury mieknienia i wiekszej sztywnosci. Fir-
ma dysponuje 42 instalacjami produkcyjnymi w 16 kra-
jach.
Informacja prasowa firmy Owens Corning.

Firma DuPont oferuje termostabilizator zwieksza-
jacy odpornosé¢ polilaktydu (PLA) na podwyzszona
temperature — ,Biomax Thermal 300”. Produkt ten
spelnia wymagania FDA dotyczace dopuszczenia do
kontaktu z Zzywnoscia. W zakresie zalecanej zawartosci
w polimerze (2—4 %) zwieksza on do 95 °C wytrzyma-
108¢ cieplna opakowan z PLA, dzieki czemu nadaja sie
one do stosowania takze w temperaturze znacznie
wyzszej niz ta, jaka wystepuje w typowych warunkach
skladowania i transportu. Jak stwierdzono, odpowied-
nio mala zawartos¢ , Biomaxu Thermal 300” ma jedynie
nieznaczny wplyw na przezroczysto$¢ PLA. ,Biomax
Thermal 300” sklada sie w 50 % z surowcoéw odnawial-
nych; bez tego modyfikatora PLA ma wytrzymalos¢
cieplna ograniczona do 55 °C. Jest to juz drugi modyfi-
kator PLA — wprowadzony wcze$niej , Biomax Strong”
powoduje zwiekszenie udarnosci PLA.

Informacja prasowa firmy DuPont.

Firma Ampacet oferuje przedmieszki barwiace do
nadawania butelkom z PET przezroczystych efektéw
fluorescencyjnych ,Edge Glow Masterbatch”. Butelki
zawierajace takie przedmieszki poddane dziataniu pro-
miennikéw ultrafioletu wykazuja poswiate krawedzio-
wa w kolorze rézowym, z6itym lub pomaraficzowym;
sa stosowane do pakowania kosmetykéw i napojow
energetyzujacych.

Plastics Technology 2008, 54, nr 12, 27.

PRZETWORSTWO

Firma Clariant Masterbatches (producent m.in.
przedmieszek barwiacych) proponuje producentom bu-
telek stosowanie metody wytlaczania z rozdmuchiwa-
niem w taki sposéb, by uzyskaé efekt dekoracyjny
stopniowej zmiany barwy butelki miedzy dnem i
szyjka. Uzyskanie takiego efektu wymaga dysponowa-
nia co najmniej dwoma wyttaczarkami wspélpracujacy-
mi z jedna glowica, przy czym glowica zapewnia wspél-
osiowy przeplyw do ustnika doprowadzonych do niej
strumieni tworzywa z poszczeg6lnych wyttaczarek.
Wprawdzie firma nie ujawnia szczegétowo metody, ale
mozna sobie wyobrazié, ze jezeli tworzywo z kazdej wy-
ttaczarki bedzie innej barwy (ale przynajmniej w war-
stwie zewnetrznej bedzie przezroczyste) to zmieniajac
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proporcje przeptywu ich przez glowice mozna zmieniaé
wynikowa barwe Scianki butelki. Z pewnoscia firma
udostepnia swoim klientom szczegdly proponowanej
metody.

Plastics Technology 2008, 54, nr 11, 37.

Firma Kiefel Extrusion opracowatla intensyfikacje
chlodzenia w procesie wytlaczania z rozdmuchiwaniem
folii. Obok typowego zewnetrznego nadmuchu powie-
trza (pierscieft z podwdjna szczeling) zastosowano wew-
netrzne chlodzenie folii przy pomocy odpowiednio
uksztaltowanego rdzenia metalowego chlodzonego
woda w obiegu wyprowadzonym przez glowice poza
przestrzen zamknietq folia. Rdzen uksztattowany jest w
taki sposob, ze chlodna folia przesuwa sie blisko jego

WYNALAZKI

Urzadzenie do rozdrabniania, mycia i zageszcza-
nia tworzyw termoplastycznych (Zgloszenie nr
382 461, Stawomir Ploski, PPH PEXIM, Starowa Goéra)

Przedmiotem wynalazku jest wymienione w tytule
urzadzenie majace na celu ponowne wykorzystanie
tworzyw termoplastycznych. Sktada sie ono z leja zasy-
powego usytuowanego w komorze myjacej o podwaéjnej
obudowie, z umieszczonymi w jej dolnej czeSci wirniko-
wymi elementami tnacymi, zasilaniem i odplywem
wody oraz glowica. Obudowa w swym wyoblonym
fragmencie ma ksztalt wielokata, owalu lub jest wycin-
kiem kota. We wnetrzu ma wymienne sito o otworach
$rednicy zaleznej od stopnia rozdrobnienia przerabiane-
go tworzywa (wg Biul. Urz. Pat. 2008, nr 24, 8).

Glowica wyttaczarska (Zgloszenie nr 382 465, Insty-
tut Inzynierii Materiatéw Polimerowych i Barwnikdéw,
Torun)

Powyzsza glowica jest przeznaczona do formowania
metoda wytlaczania, zwlaszcza otwartych profili ksztal-
towych z tworzyw polimerowych. Glowica, zaopatrzo-
na w elementy grzejne, ma uformowany wewnatrz ka-
nal przeplywowy uplastycznionego tworzywa polime-
rowego i jest wyposazona w polaczone srubowo przy-
lacze wraz z segmentami: czterema rozprowadzajacymi,
dwoma spietrzajacymi i formujacym. Zawieraja one od-
powiednio uksztalttowane otwory tworzace kanat prze-
plywowy. Nachylenia wewnetrznych powierzchni tych
otworéw wzgledem osi wytlaczania tworza katy, ko-
rzystnie o zmiennej wartosci od 10° do 50°, w stosunku
do przylacza oraz segmentéw rozprowadzajacych i pier-
wszego spietrzajacego. Wewnetrzne powierzchnie
otworéw segmentéw drugiego spietrzajacego oraz for-
mujacego sa korzystnie réwnoleglte wzgledem osi wytta-
czania. Glowica jest zaopatrzona w co najmniej 8 stref

powierzchni, ale jej nie dotyka. Przeszkadza temu po-
wietrze wdmuchiwane od dotu pomiedzy folie a rdzen.
W tej ciasnej przestrzeni, przy specjalnie uksztaltowanej
powierzchni rdzenia nastepuje stata turbulencja powo-
dujaca intensywne chlodzenie folii powietrzem, ktére
z kolei przekazuje cieplo powierzchni chtodzonego
rdzenia. Dzieki takiemu prowadzeniu procesu chtodze-
nia folia od strony wewnetrznej stygnie szybciej, niz od
zewnatrz. Gdy rekaw folii dochodzi do rolek zaciskaja-
cych, nie grozi mu ani wewnetrzne zblokowanie obu
warstw splaszczonego rekawa (co jest przyczyna ograni-
czenia predkosci wytlaczania kazdej folii) ani pekanie
zewnetrzne folii wzdtuz zaciskanych krawedzi.
Kunststoffe 2008, 98, nr 11, 82.
B. M.

grzewczych o zréznicowanej ilosci doprowadzanego do
kazdej z nich ciepta, w ktérych to strefach nieréwno-
mierny rozklad temperatury zawiera sie korzystnie
w przedziale od 150 do 300 °C (wg Biul. Urz. Pat. 2008,
nr 24, 8—9).

Sposéb otrzymywania akrylowych materiatow
kompozytowych zawierajacych hydrozele (Zgloszenie
nr 382 485, Politechnika Krakowska im. Tadeusza Kos-
ciuszki, Krakéw)

Zgodnie z omawianym sposobem, hydrozel powsta-
je in situ w noéniku tworzonego kompozytu. Sposéb
charakteryzuje sie¢ tym, ze do zawierajacej monomery
akrylowe znanej mieszaniny reakcyjnej uzywanej do
otrzymywania akrylowego hydrozelu dodaje si¢ mody-
fikator powstawania fazy krystalicznej, zwlaszcza ditle-
nek tytanu, w ilosci przekraczajacej 0,1 % mas. w przeli-
czeniu na suchg mase stosowanych monomeréw, po
czym schladza sie ja do temperatury nie wyzszej niz
60 °C i — zapobiegajac zapoczatkowaniu reakcji polime-
ryzacji — nasacza mieszaning material przeznaczony na
nosnik (wzmocnienie) i/lub napetniacz (wypelnienie)
kompozytu. Uklad polimeryzuje si¢ nastepnie pod
wplywem promieniowania mikrofalowego (wg Biul.
Urz. Pat. 2008, nr 24, 15).

Sposdb otrzymywania wodorozcieiczalnego la-
kieru lub farby akrylowej (Zgloszenie nr 382 474, Uni-
wersytet Technologiczno-Przyrodniczy im. Jana i Jedrze-
ja Sniadeckich, Bydgoszcz)

Jako spoiwo lakierowe stosuje sie roztwor ksylenowy
dwoch kopolimeréw, z ktérych pierwszy ma skiad (w
cz. mas.): 55 metakrylanu metylu, 40 akrylanu butylu i 5
kwasu metakrylowego a drugi: 95 metakrylanu butylu
i 5 amidu kwasu metakrylowego. Obydwa kopolimery
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tworza roztwory w ksylenie, skladajace sie (w cz. mas.)
z 50 zywicy akrylowej i 50 p-ksylenu. Wykorzystuje sie
mieszanine tych dwéch kopolimeréw w stosunku maso-
wym od 0,1:0,9 pierwszego oraz od 0,9 do 0,1 drugiego,
dyspergowana w wodzie z udzialem stabilizatorow i za-
geszczacza. Kompozycja stabilizujaca sklada sie z ukla-
du Srodkéw powierzchniowo czynnych i zageszczacza
o skladzie (w cz. mas.): 0,1—2,5 alkoholu laurylowego
zawierajacego dziesig¢ ugrupowan oksyetylenowych,
0,05—3,0 nienasyconego alkoholu ttuszczowego zawie-
rajacego osiemnascie takich ugrupowan, 0,02—2,5 ami-
ny tluszczowej zawierajacej osiem takich ugrupowarn,
0,1—3,3 aminy tluszczowej zawierajacej dwadziescia
dwa takie ugrupowania, 0,1—3,5 nonylofenolu zawie-
rajacego osiem takich ugrupowan, 0,05—2,5 adduktu
soli sodowej monoestru kwasu bursztynowego i nonylo-
fenolu zawierajacego pie¢ takich ugrupowan oraz
1,0—4,0 wodorozcieniczalnego oligomeru poliuretano-
wego. Opisana kompozycja jest wystarczajaca i opty-
malna do zdyspergowania 100 cz. mas. przedstawione-
go akrylowego spoiwa lakierowego w 500 cz. mas.
wody. Tak uzyskane wyroby schnace w podwyzszonej
temperaturze stosuje si¢ na stal, metale lekkie lub drew-
no (wg Biul. Urz. Pat. 2008, nr 24, 16).

Farba do znakowania drég (Zgloszenie nr 382 468,
Michal Mankowski, Poznan i Tomasz Piertowicz, Suchy
Las)

Farba charakteryzuje si¢ tym, ze zawiera 30—
90 % mas. farby-bazy oraz 70—10 % mas. wodnego albo
organicznego roztworu mikrowoskéw, woskéw, parafi-
ny, zwiazku silikonowego badz ich mieszaniny, przy
czym roztwoér zawiera 1—10 % mas. tych skladnikéw
w przeliczeniu na 100 % mas. gotowej farby (wg Biul.
Urz. Pat. 2008, nr 24, 16).

Trudnopalny material warstwowy na tasmy i ozna-
kowania ostrzegawcze (Zgtoszenie nr 382 496, Mieczy-
staw Hekselman, Janusz Tyszka, Lucidus s.c., Warsza-
wa)

Wspomniany w tytule material, zawierajacy warstwe
podloza (1) oraz warstwe odblaskowa, charakteryzuje
sie tym, ze warstwe (1) w postaci tkaniny z wtékna
szklanego pokrywa z obu stron elastyczna warstwa sili-
konowa (2), korzystnie zawierajaca 3-glicydyloksypro-
pylotrimetoksysilan (GPS), a do kazdej warstwy (2)
przylega biala warstwa trudnopalna (3), skladajaca sie
z mieszaniny zywicy poliuretanowej (PUR) i zywicy ak-
rylowej oraz zwiazkéw chlorowcowych ze Srodkiem
wiazacym na podstawie poliakrylanu; ponadto na jednej
warstwie trudnopalnej znajduje sie¢ warstwa odblasko-
wa, korzystnie pokryta powloka ochronna zawierajaca
GPS i fluorokarbon (FK). W odmianie wynalazku do
kazdej warstwy (2) przylega opisana warstwa (3), przy
czym dolna warstwa (3) jest biala, a gérna zawiera doda-
tek pigmentu barwiacego nadajacego jej fluorescencyjna
barwe, badz tez zawiera dodatek pigmentu barwiacego

i luminoforu o dtugim czasie poswiaty, tworzac warstwe
o fluorescencyjnej barwie i fosforyzacyjnych wtasci-
wosciach. Korzystnie w tej odmianie wynalazku na gor-
nej warstwie znajduje sie powloka ochronna zawierajaca
GPC i FK lub pasek i/lub napis, i/lub znak graficzny,
korzystnie odblaskowy, przy czym gérna warstwa wraz
z elementami odblaskowymi jest pokryta powloka och-
ronna zawierajaca GPC i FK (wg Biul. Urz. Pat. 2008, nr
25, 10).

Podklad absorpcyjny odpowiedni do pakowania
zywnosci i sposéb wytwarzania podktadu absorpcyj-
nego odpowiedniego do pakowania zywnosci (Zgto-
szenie nr 382 656, Aleksander Mackiewicz, Korfowe)

Podktad — obustronnie lub jednostronnie perforo-
wany — stanowi wléknina, zwlaszcza celulozowa, obu-
stronnie lub jednostronnie laminowana, zwlaszcza folia
polietylenowa. Charakteryzuje sie on tym, ze folia jest
jednostronnie lub obustronnie pokryta nanometalem
zwlaszcza koloidalnym, niejonowym metalicznym sreb-
rem nanoczasteczkowym z wypelniaczami. Sposéb wy-
twarzania podkiadu polega na tym, ze widkning tnie sie
na rolki odpowiedniej szerokosci, a nastepnie w procesie
ciaglym oklada sie obustronnie lub jednostronnie
wspomniang folia polietylenowa, stanowiaca jedna
taSme, po czym, przeciskajac miedzy dwiema powierz-
chniami obrotowymi, laminuje si¢ ja obustronnie lub
jednostronnie na zimno, réwnoczes$nie odpowiednio
perforujac z obydwu lub jednej strony (wg Biul. Urz.
Pat. 2008, nr 26, 12).

Biodegradowalne poliuretany i sposéb ich wytwa-
rzania (Zgloszenie nr 385 530, Akademia Morska, Gdy-
nia)

Bedace przedmiotem wynalazku biodegradowalne
poliuretany (PUR) maja zastosowanie do celéw medycz-
nych jako materiat podatny na biorozklad w organizmie
zywym oraz w inzynierii tkankowej i kontrolowanym
uwalnianiu lekéw. Zastrzegane degradowalne PUR sa
oparte na polihydroksymaslanie polidiolu oraz alifa-
tycznym diizocyjanianie. Sposéb ich wytwarzania
w wyniku prepolimeryzacji i przedtuzania prepolimeru
charakteryzuje si¢ tym, ze 14—18 % mas. syntetycznego
ataktycznego poli([R,S]-3-hydroksymaslanu) oraz 46—
59 % mas. polikaprolaktonodiolu i/lub 46—59 % mas.
polioksytetrametylenodiolu jako segment gietki miesza
sie z 20—30 % mas. 4,4"-diizocyjanianu dicykloheksylo-
metanu wobec dibutylodilaurynianu cyny jako kataliza-
tora w temp. 60—70 °C w ciagu 2 h, otrzymany prepoli-
mer rozpuszcza si¢ w N,N-dimetyloformamidzie (DMF)
a nastepnie poddaje sie przedtuzeniu laricucha za pomo-
ca 3—8 % mas. 14-butanodiolu w temp. 55—60 °C,
przez 1,5 h. Folie PUR otrzymuje si¢ na drodze wylania
40-proc. roztworu polimeru w DMF na teflonowe plytki,
odparowania rozpuszczalnika po czym wygrzewania
w temp. 105 °C w ciagu 5 h w suszarce prézniowej (wg
Biul. Urz. Pat. 2008, nr 26, 15—16).
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Kompozycja cementowo-mineralno-zywiczna o
podwyzszonej przyczepnosci (Zgloszenie nr 382 544,
Instytut Inzynierii Materialéw Polimerowych i Barwni-
kéw, Torun)

Kompozycja — przeznaczona zwtlaszcza do reno-
wacji uszkodzonych lub skorodowanych konstrukcji
betonowych — zawiera mieszanine suchych skladni-
kéw podstawowych, w sktad ktérej wchodza: korzyst-
nie cement portlandzki bez dodatkéw CEM I 32,5
i/lub cement portlandzki bez dodatkéw CEM I 42,5
(5—95 cz. mas.), i/lub korzystnie suchy piasek ptuka-

RECENZJE

JAMES L. THRONE: ,UNDERSTANDING THERMOFORMING” (,Zrozumieé
termoformowanie”), wyd. Carl Hanser Verlag, Monachium 2008, ISBN 978-3-446-

-40796-1, 266 stron, cena 70 Euro.

Jest to drugie wydanie ksiazki wybitnego amerykan-
skiego specjalisty z zakresu technologii termoformowa-
nia i autora wielu publikacji z tego zakresu. Autor
w przystepny sposob przedstawil duzy ladunek wiedzy
z zakresu technologii i urzadzen do termoformowania
materialéw polimerowych laczac umiejetnie i w sposéb
zrownowazony treéci naukowe z informacjami o cha-
rakterze technicznym. Ksigzka ma duze znaczenie dla
polskich czytelnikéw, gdyz brak jest dotychczas w kraju
monografii traktujacej problematyke termoformowania
w sposob calosciowy i wyczerpujacy.

Recenzowana ksiazka sklada sie z czternastu roz-
dzialéw, bogato ilustrowanych, zawierajacych wiele wy-
kreséw, schematdéw i tabel.

Rozdzial pierwszy zawiera wprowadzenie o charak-
terze historycznym, ogélnym i terminologicznym. Au-
tor wskazuje w nim na zalety termoformowania, do kto-
rych zalicza lagodne warunki prowadzenia procesu
(niska temperatura, niskie ci$nienie), niewielki koszt
materialu stuzacego do wykonania form, mate koszty
wykonywania krétkich serii produktéw nietypowych,
mate koszty produkcji przedmiotéw wytwarzanych
w duzych iloéciach oraz nieosiggalne w innych techno-
logiach mozliwo$ci wytwarzania przedmiotéw charak-
teryzujacych sie bardzo duzym stosunkiem powierzchni
do grubosci $cianek. Do wad tej technologii zalicza ko-
nieczno$¢ uprzedniego wyttoczenia termoformowanego
materialu w postaci folii lub plyt, co zwieksza koszty
produkgji, oraz duza iloé¢ odpadéw poprodukcyjnych.

Rozdzial drugi zawiera przeglad réznych sposobéw
termoformowania z podzialem na termoformowanie
folii cienkich (o grubosci < 1,5 mm), folii grubych lub
plyt. Opisano sposoby formowania jednostopniowego
przedmiotéw, takie jak: z zastosowaniem recznego na-
noszenia folii, pr6zniowe, swobodne, z ksztaltowaniem

ny o uziarnieniu do 2 mm (5—75 cz. mas.), aktywny
napelniacz stanowiacy pucolany naturalne i sztuczne
zawierajace gléwnie uwodnione glinokrzemiany alka-
liczne (5—70 cz. mas.) oraz domieszki modyfikujace,
korzystnie wodorotlenek, i/lub siarczan i/lub weglan
sodu (0,015—5 cz. mas.), a takze korzystnie do 50 cz.
mas. roztworu wodorozcieficzalnej zywicy acetono-
wo-formaldehydowej, w ktérym zawartos$¢ zywicy (w
przeliczeniu na jej sucha mase) wynosi 1—99 cz. mas.
(wg Biul. Urz. Pat. 2008, nr 25, 15).

J.E

IR
Tharmofoeming

cianek o réznej grubosci,
dwustronne oraz z zastoso-
waniem diafragmy. Przed-
stawiono tez sposoby for-
mowania dwu- i tréjstop-
niowego, a w szczegdlnosci ze wstepnym rozdmuchi-
waniem i zastosowaniem formowania pozytywowego
na trzpieniu rozciagajacym oraz z rozciagganiem za po-
mocq trzpienia i podci§nienia w formie negatywowej.
Odrebnie opisano formowanie przedmiotéw z dwoéch
oddzielnych plyt lub folii, a takze formowanie z zastoso-
waniem ogrzewania bezposredniego.

Rozdzial trzeci jest poswiecony projektowaniu proce-
sOw wytwarzania przedmiotéw termoformowanych,
a takze projektowaniu ich ksztattu i doborowi odpo-
wiednich materialéw. Autor zwraca szczeg6lna uwage
na konieczno$¢ uwzglednienia wszystkich kryteriéw,
ktére musza spelnia¢ wytworzone przedmioty, w tym
réwniez kryteria ekonomiczne. Autor oméwit szczego-
lowo najwazniejsze wielkosci zwiazane z technologia
termoformowania, takie jak: skurcz cieplny, skurcz
zwigzany z procesem orientowania materialu termofor-
mowanego, rozszerzalnos¢ cieplna, kat pochylenia $cia-
nek bocznych przedmiotu w stosunku do jego podstawy
oraz tolerancje grubosci $cianek tego przedmiotu,
a takze scharakteryzowat sposoby ksztaltowania odpo-
wiedniej jako$ci powierzchni, etykietowania i zgrzewa-
nia termoformowanych przedmiotéw. Sformulowat
réowniez podstawowe wytyczne sluzace projektowaniu
tych przedmiotow.

Rozdzialy czwarty, piaty i szosty zawieraja charakte-
rystyke maszyn i linii technologicznych stuzacych ter-
moformowaniu przedmiotéw z folii grubych i z plyt,
z folii cienkich oraz urzadzen specjalistycznych. Opisa-
no termoformierki: proste, z dwoma komorami grzew-




402

POLIMERY 2009, 54, nr 5

czymi oraz rotacyjne, stosowane do wytwarzania przed-
miotéw grubosciennych, uwzgledniajac zagadnienia
zwigzane z bezpieczefistwem eksploatowania tych ma-
szyn. Scharakteryzowano urzadzenia stuzace do wy-
twarzania przedmiotéw cienkoSciennych takie, jak: ter-
moformierki zasilane folia z bobiny, termoformierki wy-
posazone w plyty grzewcze majace bezposredni kontakt
z nagrzewana folia i stuzace do wytwarzania przedmio-
tow z folii bardzo cienkich (o grubosci < 0,25 mm) oraz
linie realizujace w spos6b ciagly operacje wytwarzania
pojemnikéw, a takze ich napelniania i zgrzewania. Opi-
sano réwniez elementy urzadzen i linii stuzace pojedyn-
czym operacjom, takim jak: kontrolowane odwijanie
folii, ogrzewanie folii, formowanie przedmiotéw, w tym
rozcigganie folii, obcinanie folii oraz odbieranie przed-
miotéw gotowych. Przedstawiono krétkie charakterys-
tyki techniczne takich urzadzen specjalistycznych, jak:
linie do jednoczesnego wytlaczania i termoformowania,
urzadzenia do termoformowania polimerowych mate-
rialéw spienionych, termoformierki do kompozytéw
i laminatéw oraz maszyny do termoformowania z uzy-
ciem dwdch oddzielnych wsteg folii lub pltyt. Zwrécono
szczegoblna uwage na sposoby sterowania i kontrolowa-
nia proceséw termoformowania.

W rozdziale si6dmym przedstawiono materialy sto-
sowane w budowie form do termoformowania, rodzaje
tych form oraz sposoby ich projektowania. Sformulowa-
no warunki, jakie musi speilnia¢ forma, szczegdlnie
w zakresie dokladnego odzwierciedlania ksztaltu
przedmiotu formowanego, wymiany ciepta w trakcie
ochladzania, odprowadzenia powietrza oraz odpornosci
na dzialanie korozyjne i Scierne formowanego materia-
tu. Wskazano na zalety odlewanych form aluminio-
wych, szczegdlnie z materialu porowatego, oraz na zale-
ty i wady form z drewna lub gipsu, stosowane gléwnie
w przypadkach wytwarzania prototypéw. Opisano
takze elementy uktadu chlodzenia form oraz ukladu ich
wentylowania, budowy krawedzi i elementéw obcinaja-
cych materiat termoformowany, oraz sposobéw zapo-
biegania przenoszeniu defektéw powierzchni formy na
przedmiot termoformowany.

Rozdzial ésmy poswiecono jednemu z kluczowych
zagadnieni termoformowania, jakim jest wlasciwe ogrze-
wanie materialu przed uformowaniem przedmiotu.
Stwierdzono, ze uzyskanie optymalnej temperatury ma-
teriatu, w jakiej formowany jest dany przedmiot, stano-
wi podstawowe zadanie projektanta urzadzenia termo-
formujacego, technologa i operatora procesu termofor-
mowania, oraz ze temperatura ta powinna by¢ uzyskana
w jak najkrétszym czasie, ale bez termicznych uszko-
dzen materialu. Obszernie opisano rodzaje przenosze-
nia ciepla (przewodzenie, konwekcja i promieniowanie)
i jednocze$nie podano ocene przydatnosci kazdego
z nich w procesach termoformowania, a ponadto zalez-
nosci fizyczne i stuzace do ich analizy ilosciowej. Zesta-
wiono podstawowe wiasciwosci cieplne tworzyw poli-
merowych najczesciej stosowanych do termoformowa-

nia. Scharakteryzowano rézne sposoby ogrzewania ma-
terialu termoformowanego (gorace powietrze, spaliny,
gorace ciecze), a gléwnie ogrzewanie za pomoca grzej-
nikéw elektrycznych, stanowiace podstawowy spos6b
przyjety w maszynach i liniach do termoformowania.
Grzejniki te poddano szczegélowej analizie ze wzgledu
na ich rodzaje, mozliwosci obciazen cieplnych, wiasci-
wosci generowanego promieniowania oraz wlasciwego
ich doboru ze wzgledu na rodzaj ogrzewanego mate-
rialu. Przedstawiono takze zakresy temperatury, w ja-
kich powinien by¢ prowadzony proces termoformowa-
nia poszczegodlnych tworzyw oraz znaczenie mechaniz-
mu przewodzenia ciepla przez material w zaleznosci od
jego grubosci. Bardzo waznym fragmentem tego roz-
dziatu jest analiza zaleznosci geometrycznych miedzy
ksztaltem i wymiarami materiatu ogrzewanego a ksztat-
tem, usytuowaniem przestrzennym i wymiarami ele-
mentéw ogrzewajacych ten material. Wyniki tej analizy
znajduja zastosowanie zaré6wno podczas projektowania
urzadzenn do termoformowania, jak i w fazie doboru
wlasciwych parametréw pracy tych urzadzen. Wytycz-
ne dotyczace doboru czasu ogrzewania materiatu ter-
moformowanego, znaczenia strzalki ugiecia tego mate-
rialu podczas ogrzewania oraz specyfiki ogrzewania
kompozytéw i laminatéw stanowia cenna cze$¢ tego
rozdziatu.

Réwniez rozdzial dziewiaty obejmuje zagadnienia
bardzo wazne ze wzgledéw projektowych i technolo-
gicznych, dotyczace zmian wiasciwosci materiatlu ter-
moformowanego zachodzacych podczas ogrzewania
i rozciagania. Pomimo, ze modele reologiczne przyjete
do opisu tych zjawisk sa powszechnie znane, a sam opis
jest bardzo uproszczony, to jednak ilustruja one w wys-
tarczajacy spos6b opisywane zjawiska. Duze znaczenie
ze wzgledéw technologicznych ma zaproponowany
sposob okredlania tzw. ,okna przetwdrczego”, tzn. zbio-
ru preferowanych wartosci najwazniejszych parame-
tréw procesu termoformowania. Wprowadzono defini-
cje trzech réznych wspétczynnikéw stopnia rozciagania
i zestawiono ich wartosci dla najwazniejszych tworzyw
stosowanych w termoformowaniu, a takze przedstawio-
no zalezno$ci miedzy nimi, co stanowi istotna pomoc
przy doborze parametréw tego procesu. Waznym frag-
mentem tego rozdziatlu sa: wprowadzenie do dwuwy-
miarowej analizy elementéw skoniczonych oraz wskaza-
nia dotyczace jej zastosowan do analizy i prognozowa-
nia rozkladu grubosci Scianek termoformowanych
przedmiotéw. W konicowej czesci rozdzialu oméwiono
kryteria doboru warunkéw charakterystyk ochtadzania
tych przedmiotow.

W rozdziale dziesiatym opisano metody oddzielania
termoformowanego przedmiotu od pozostalej czesci
materiatu (folii lub ptyty) i kryteria wyboru konkretnego
wariantu technicznego. Przedstawiono tez r6zne odmia-
ny urzadzen i narzedzi stuzacych do tego celu oraz
wskazano na kilka mozliwosci cigcia folii i ptyt (m.in. za
pomoca strumienia wody lub przy uzyciu lasera).
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W rozdziale jedenastym przedstawiono charakterys-
tyke najwazniejszych tworzyw stosowanych powszech-
nie do termoformowania; wigkszo$¢ termoplastow,
w tym PE, PP, PVC i PS moga by¢ przetwarzane metoda
termoformowania. Wazna cze$¢ tego rozdzialu stanowi
analiza absorpcji promieniowania podczerwonego
przez rézne polimery w szerokim zakresie dlugosci jego
fal.

Trzy rozdzialy konicowe poswiecone sa zagadnie-
niom techniczno-organizacyjnym wystepujacym
w przemystowych procesach termoformowania mate-
rialéw polimerowych, takich jak kontrola jakosci, ktéra
powinna by¢ prowadzona na kazdym etapie procesu
produkcyjnego, w tym dokladna kontrola i identyfikacja
zastosowanego tworzywa oraz kontrola warunkéw pro-
cesu wytlaczania folii lub plyt przeznaczonych do ter-

NORMALIZACJA

moformowania. Przedstawiono tu takze interesujace po-
réwnanie termoformowania z innymi technologiami
wytwarzania podobnych przedmiotéw oraz analize wa-
runkéw jakie musza by¢ speinione ze wzgledu na bez-
pieczefistwo prowadzenia tego procesu.

Recenzowana ksiazka opracowana wnikliwie i sta-
rannie stanowi cenna pozycje dla pracownikéw nauko-
wych i wykladowcéw wyzszych uczelni technicznych,
studentéw oraz konstruktoréw i pracownikéw inzynie-
ryjno-technicznych zwiazanych zawodowo z szeroko
pojetym termoformowaniem materialéw polimero-
wych.

prof. dr hab. Marian Zenkiewicz
Uniwersytet Kazimierza Wielkiego
Bydgoszcz

Polskie Normy z zakresu tworzyw sztucznych
opublikowane w okresie styczen—grudzien 2008 r.

PN-EN ISO 1265:2008 Tworzywa sztuczne — Po-
li(chlorek winylu) — Oznaczanie liczby zanieczysz-
czen i obcych czastek

Zastepuje: PN-EN ISO 1265:2007

Opisano metode oznaczania liczby zanieczyszczen
i obcych czastek na sptaszczonej powierzchni poli(chlor-
ku winylu). Zasada metody polega na splaszczeniu
okreslonej iloéci polimeru miedzy sztywna plyta (przy-
kryta kartka blyszczacego bialego papieru) i plyta
szklang z naniesiona siatka, a nastepnie zliczeniu punk-
tow (zanieczyszczen i obcych czastek), ktore sa wieksze
od 0,250 mm, tj. wyraznie widoczne nieuzbrojonym
okiem na 25 kwadratach siatki. Wynik wyraza si¢ przez
ekstrapolacje, jako liczbe punktéw w 100 kwadratach
siatki.

W normie przedstawiono fotograficzna skale odnie-
sienia w celu wskazania, ktére czastki nalezy policzy¢.

Norma nie dotyczy polimeréw pastotworczych ze
wzgledu na ich duze rozdrobnienie.

PN-EN ISO 1269:2008 Tworzywa sztuczne — Ho-
mopolimery i kopolimery chlorku winylu — Ozna-
czanie substancji lotnych (lacznie z woda)

Zastepuje: PN-EN ISO 1269:2007

Podano dwie metody oznaczania (A i B) substancji
lotnych (facznie z woda) w homopolimerach i kopolime-
rach chlorku winylu. Zasada metod polega na ogrzewa-
niu prébki analitycznej tworzywa réwnomiernie rozio-

zonej w naczynku wagowym o okreslonych wymiarach
w odpowiedniej temperaturze do uzyskania stalej masy.
W metodzie A wykorzystuje sie suszarke i wage a w me-
todzie B wagosuszarke. Odtwarzalno$¢ metod uzyskana
w poréwnawczych badaniach miedzylaboratoryjnych
wynosi 0,10 % (wartosci bezwzglednych).

PN-EN ISO 8307:2008 Elastyczne tworzywa sztucz-
ne porowate — Oznaczanie sprezystosci przy odbiciu

Zastepuje: PN-EN ISO 8307:2008 (oryg.)

Metoda polega na zmierzeniu wysokosci odbicia kul-
ki stalowej o odpowiedniej rednicy i masie spuszczonej
z okre$lonej wysokos$ci na probke do badan. Kulka na
probke powinna spadaé centrycznie i nie powinna wy-
konywa¢ ruchéw obrotowych. Przedstawiono schemat
przyrzadu pomiarowego, podano wymagania doty-
czace probek do badan oraz warunkéw ich kondycjono-
wania. Wynikiem badania jest mediana z trzech median
otrzymanych dla kazdej z trzech prébek.

PN-EN 14987:2008 Tworzywa sztuczne — Ocena
mozliwosci usuwania w oczyszczalniach Sciekéw —
Plan badania w celu konicowego odbioru wyrobu
i specyfikacja

Zastepuje: PN-EN 14987:2007

Podano metody badan i kryteria, ktdre stosuje sie do
sprawdzenia, czy state tworzywa sztuczne mozna uwa-
za za usuwalne w oczyszczalniach $ciekéw, tj. czy nie
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stwarzaja probleméw dla srodowiska i ukladéw odpro-
wadzania Sciekéw. W tym celu konieczne jest sprawdze-
nie, czy badane tworzywo jest biodegradowalne w wa-
runkach tlenowych oraz rozpuszczalne lub dyspergo-
walne w wodzie.

Podatnos¢ na biodegradacje ocenia si¢ znormalizo-
wanymi metodami badan opisanymi w PN-EN ISO
14851 i PN-EN ISO 14852, a frakcje rozpuszczalna/dys-
pergowalna w wodzie oznacza sie metodami opisanymi
W niniejszej normie.

PN-EN ISO 3251:2008 Farby, lakiery i tworzywa
sztuczne — Oznaczanie zawartosci substancji nielot-
nych

Zastepuje: PN-EN ISO 3251:2008 (oryg.)

Podano metode oznaczania zawartosci substancji
nielotnych w farbach, lakierach, substancjach blono-
twoérczych do farb i lakieréw, dyspersjach polimeréw
i zywicach kondensacyjnych takich jak zywice fenolowe
(rezole, roztwory nowolakéw). Metoda moze by¢ réw-
niez stosowana do dyspersji zawierajacych wypelniacze,
pigmenty i inne srodki pomocnicze (np. zageszczacze
i §rodki koalescencyjne). W przypadku gdy metoda ta
bedzie zastosowana do dyspersji nieplastyfikowanych
polimeréw i do lateksu kauczuku naturalnego, pozosta-
1os¢ nielotna (sktadajaca sie gléwnie z materiatu polime-
rowego i matych iloéci srodkéw pomocniczych, takich
jak emulgatory, koloidy ochronne, stabilizatory, roz-
puszczalniki dodawane jako $rodki koalescencyjne) po-
winna by¢ stabilna chemicznie w warunkach badania.
Metoda ta jest przeznaczona gléwnie do badania r6z-
nych partii tego samego rodzaju materiatu.

PN-EN ISO 1872-2:2008 Tworzywa sztuczne — Po-
lietylen (PP) do r6znych technik formowania — Czes¢
2: Przygotowanie ksztaltek do badan i oznaczanie
wladciwosci

Zastepuje: PN-EN ISO 1872-2:2007

Podano metody przygotowania ksztaltek do badan i
metody badar, jakie powinny by¢ stosowane do ozna-
czania wlasciwosci polietylenu (PE) przeznaczonego do
réznych technik formowania. Podano wymagania doty-
czace postepowania z materialem do badan i kondycjo-
nowania zaréwno tworzywa przed formowaniem, jak
i ksztaltek przed badaniem.

Podano procedury i warunki przygotowania ksztal-
tek do badan oraz procedury pomiaru wilasciwosci tych
materiatéw, z ktérych te ksztaltki wykonano. Wymienio-
no witasciwosci i metody badan, ktére sa odpowiednie
i konieczne do scharakteryzowania PE przeznaczonego
do r6znych technik formowania.

PN-EN ISO 5999:2008 Elastyczne tworzywa sztucz-
ne porowate — Pianki poliuretanowe do zastosowan
nosnych z wylaczeniem spodéw dywanowych

Zastepuje: PN-EN ISO 5999:2007

Podano wymagania dotyczace elastycznych pianek
poliuretanowych typu polieterowego do zastosowan
noénych. Norma ma zastosowanie do elastycznych ko-
moérkowych poliuretanéw wytworzonych w postaci blo-
kow, plyti tasm, ksztaltek i ksztaltek pokrytych tkaning,
do pianek regenerowanych, stosowanych gtéwnie jako
elementy nosne z wylaczeniem spodéw dywanowych.
Normy nie stosuje sie do pianek spienianych w miejscu
ani do pianek stosowanych w systemach zgrzewanych.
W zataczniku informacyjnym podano typowe zastoso-
wania materialéw nalezacych do poszczegdlnych klas
uwzgledniajace warunki eksploatacji w r6znych zasto-
sowaniach. Podstawa klasyfikacji jest zachowanie sie
pianek w badaniu zmeczeniowym.

Hanna Glowala
Instytut Chemii Przemyslowej



