
KONFERENCJE i TARGI

VI MIÊDZYNARODOWA KONFERENCJA
„ADVANCES IN PLASTICS TECHNOLOGY — APT‘05”

(„Postêpy w technologii tworzyw polimerowych”)
Katowice, 15—17 listopada 2005 r.

W dniach 15—17 listopada 2005 r. odby³a siê szósta
miêdzynarodowa konferencja „Advances in Plastics Tech-
nology — APT‘05” zorganizowana przez gliwicki Od-
dzia³ Zamiejscowy Instytutu Przetwórstwa Tworzyw
Sztucznych „Metalchem” z siedzib¹ w Toruniu. Konfe-
rencja tradycyjnie mia³a miejsce na terenie Miêdzynaro-
dowych Targów Katowickich — EXPO XXI.

Wziê³o w niej udzia³ ponad 120 specjalistów bran¿y
tworzyw polimerowych oraz przedstawicieli œwiata
nauki z 16 krajów, reprezentuj¹cych 80 instytucji; 35 %
delegatów przyby³o z zagranicy, 60 % instytucji stano-
wi³y jednostki przemys³owe, a blisko 40 % instytucje
naukowo-badawcze i wy¿sze uczelnie.

Nale¿y podkreœliæ œwiatow¹ rangê konferencji, której
program obejmowa³ 52 referaty; wœród nich 33 zosta³y
wyg³oszone przez uczestników zagranicznych. Zapre-
zentowano tak¿e 5 plakatów z Instytutu W³ókien
Sztucznych ze S³owacji oraz Politechniki w Libercu
(Czechy).

Jêzykiem konferencyjnym by³ jêzyk angielski (za-
pewniono t³umaczenie symultaniczne na jêzyk polski).

Program konferencji zosta³ podzielony na nastêpuj¹-
ce bloki tematyczne:

— Nowoœci w zakresie surowców do tworzyw: poli-
mery, kompozyty, nanokompozyty, pigmenty, nape³nia-
cze, œrodki pomocnicze nowej generacji oraz modyfika-
tory;

— Osi¹gniêcia w zakresie przetwórstwa tworzyw
polimerowych i ich zastosowania;

— Nowoczesne rozwi¹zania dotycz¹ce maszyn
i oprzyrz¹dowania w przetwórstwie tworzyw;

— Ochrona œrodowiska w aspekcie stosowania two-
rzyw (tworzywa biodegradowalne i pochodz¹ce z re-
cyklingu);

— Zagadnienia badawcze i rozwojowe.
Referaty prezentowane przez przedstawicieli reno-

mowanych krajowych i zagranicznych oœrodków nau-
kowych dotyczy³y najnowszych osi¹gniêæ naukowych i
technicznych dotycz¹cych tworzyw polimerowych.

Uczestnicy konferencji bardzo pozytywnie ocenili jej
program, uwzglêdniaj¹cy zrównowa¿on¹ liczbê refera-
tów poœwiêconych poszczególnym zagadnieniom, sze-
roki udzia³ przedstawicieli licznych instytucji wiod¹-

Prof. James L. White, University of Akron, USA

Prof. dr hab. in¿. Marian ¯enkiewicz, IPTS „Metalchem”,
Przewodnicz¹cy Komitetu Naukowego konferencji APT‘05
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cych w dziedzinie tworzyw polimerowych oraz bardzo
interesuj¹ce dyskusje po wiêkszoœci referatów.

Wydaje siê, ¿e konferencje z tego cyklu zdoby³y ju¿
sobie trwa³e miejsce w kalendarzu urz¹dzanych w Pol-
sce imprez bran¿y tworzyw polimerowych, umo¿liwia-
j¹c stworzenie p³aszczyzny wspó³pracy w Europie i u³at-
wiaj¹c korzystn¹ dla wszystkich stron wspó³pracê
w dziedzinie rozwoju tworzyw.

Kolejna konferencja „Advances in Plastics Techno-
logy” odbêdzie siê w obiektach Miêdzynarodowych Tar-
gów Katowickich (EXPO XXI) jesieni¹ 2007 roku, nato-
miast VII miêdzynarodowa konferencja poœwiêcona far-

bom i lakierom „Advances in Coatings Technology —
ACT‘06” odbêdzie siê w Warszawie na terenie Warszaw-
skiego Centrum EXPO XXI w dniach 28—30 listopada
2006 roku. Jednoczeœnie z konferencj¹ odbêdzie siê VII
wystawa Central European Coatings Show organizowa-
na we wspó³pracy z Instytutem Przetwórstwa Tworzyw
Sztucznych „Metalchem” przez angielsk¹ firmê dmg
world media.

Anna Paj¹k
Instytut Przetwórstwa

Tworzyw Sztucznych „Metalchem”
Oddzia³ Farb i Tworzyw w Gliwicach

WITRYNA

OBRONY PRAC DOKTORSKICH

Temat pracy — Barwniki zawieraj¹ce szkielet
imidazopirydyniowy jako potencjalne fotoini-
cjatory polimeryzacji wolnorodnikowej. Synte-
za i badania fotochemiczne

Doktorant — Ilona Pyszka, Akademia Techniczno-
-Rolnicza (ATR), Bydgoszcz

Promotor — prof. dr hab. Jerzy P¹czkowski, ATR,
Bydgoszcz

Recenzenci
— prof. dr hab. Jolanta Soko³owska, Politechnika

£ódzka, Wydzia³ Chemii
— dr hab. Halina Kaczmarek, Uniwersytet Miko³aja

Kopernika, Wydzia³ Chemii, Toruñ
Data i miejsce obrony — 20 wrzeœnia 2005 r., Poli-

technika £ódzka, Wydzia³ Chemii
Miejsce wykonania — ATR, Wydzia³ Technologii

i In¿ynierii Chemicznej, Bydgoszcz
Podstawowym celem pracy by³a synteza nowych

barwnikowych fotoinicjatorów zawieraj¹cych szkielet
imidazopirydyniowy oraz zbadanie wp³ywu ich struk-
tury na szybkoœæ fotoinicjowania polimeryzacji wolno-
rodnikowej zachodz¹cej wg mechanizmu miêdzycz¹s-
teczkowego przeniesienia elektronu. Zsyntezowane do
badañ zwi¹zki zawiera³y szkielet imidazopirydyniowy.
Otrzymano osiem pochodnych 2-okso-2,3-dihydro-1-H-
-imidazo[1,2-a]pirydyniowych, których struktura zosta-
³a potwierdzona za pomoc¹ badañ spektroskopowych.
Ze zwi¹zków tych zsyntezowano 25 ró¿nych barwni-
ków w tym 15 barwników benzylidenoimidazopirydy-
niowych i 10 chinolinoimidazopirydyniowych. Zmiany
w³aœciwoœci barwników uzyskano w wyniku modyfika-
cji struktury barwników benzylidenoimidazopirydynio-
wych do barwników chinolinoimidazopirydyniowych,

co prowadzi do eliminacji mo¿liwoœci izomeryzacji wi¹-
zania C=C i rotacji pierœcienia benzenowego. Otrzymane
barwniki zastosowano jako fotoinicjatory polimeryzacji
wolnorodnikowej triakrylanu 2-etylo-2-hydroksymety-
lo-1,3-propanodiolu (TMPTA) i metakrylanu metylu
(MM). Zastosowanie du¿ej liczby barwników da³o mo¿-
liwoœæ badania kinetyki fotoinicjowanej polimeryzacji
we wzglêdnie szerokim zakresie wartoœci energii swo-
bodnej aktywacji procesu przeniesienia elektronu.
Stwierdzono, ¿e szybkoœæ fotoinicjowania polimeryzacji
wolnorodnikowej zarówno w wypadku barwników
benzylidenoimidazopirydyniowych jak i chinolinoimi-
dazopirydyniowych zale¿y zarówno od struktury dono-
ra jak i akceptora elektronu. Modyfikacja struktury
barwników benzylidenoimidazopirydyniowych do
barwników chinolinoimidazopirydyniowych pozwoli³a
na otrzymanie znacznie lepszych fotoinicjatorów poli-
meryzacji wolnorodnikowej. Wskazuje to jednoczeœnie
na to, ¿e izomeryzacja wi¹zania C=C i rotacja pierœcienia
benzenowego to g³ówne kana³y dezaktywcji stanów
wzbudzonych w wypadku tej grupy zwi¹zków. Stwier-
dzono te¿, ¿e usztywnienie struktury barwników benzy-
lidenoimidazopirydyniowych do chinolinoimidazopiry-
dyniowych powoduje zwiêkszenie efektywnoœci two-
rzenia stanu trypletowgo.

*
Temat pracy — Zjawiska w przep³ywie pod-

czas wtryskiwania stopionego polietylenu z
ró¿n¹ zawartoœci¹ talku

Doktorant — Anna Banasiak, Akademia Technicz-
no-Rolnicza (ATR), Bydgoszcz

Promotor — dr hab. in¿. Tomasz Sterzyñski, prof. PP,
Politechnika Poznañska
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Recenzenci:
— dr hab. in¿. El¿bieta Boci¹ga, prof. PCz, Politechni-

ka Czêstochowska
— prof. dr hab. Andrzej Krysztafkiewicz, Politechni-

ka Poznañska
Data i miejsce obrony — 25 paŸdziernika 2005 r.,

Politechnika Poznañska, Wydzia³ Technologii Chemicz-
nej

Miejsce wykonania — ATR, Wydzia³ Technologii i
In¿ynierii Chemicznej, Bydgoszcz

W czêœci literaturowej pracy omówiono zjawiska
wystêpuj¹ce podczas przep³ywu stopionego polimeru
w gnieŸdzie formy wtryskowej oraz metody ich bada-
nia. W szczególnoœci przedstawiono wp³yw warunków
wype³niania gniazda formy tworzywem w trakcie
wtryskiwania na wynikow¹ morfologiê wypraski oraz
na jej w³aœciwoœci u¿ytkowe.

Na podstawie studiów literaturowych i wstêpnych
badañ w³asnych sformu³owano tezê, ¿e u³o¿enie p³ytek
nape³niacza na przekroju wypraski pozwoli na wizuali-
zacjê linii przep³ywu i ocenê efektu zró¿nicowania w³aœ-
ciwoœci próbek o ró¿nej gruboœci. Celem pracy by³a oce-
na przep³ywu stopionego polimeru z nape³niaczem w
formie wtryskowej, w tym analiza tworzenia morfologii
warstwowej. Wyodrêbnienie poszczególnych warstw w
wypraskach pozwoli na odniesienie zaobserwowanych
zmian w³aœciwoœci mechanicznych do zjawisk w prze-
p³ywie, w trakcie wype³niania gniazda formy wtrysko-
wej.

W czêœci doœwiadczalnej pracy, na podstawie obser-
wacji mikroskopowych prze³omów, oceniono przep³yw
polimeru w gnieŸdzie formy wtryskowej, której kon-
strukcja umo¿liwi³a jednoczesne wytwarzanie wypra-
sek o dwóch ró¿nych gruboœciach (1 mm i 3 mm). Jedna-
kowy czas wype³niania formy wtryskowej oraz zestala-
nie tworzywa w trakcie wtryskiwania pozwoli³o na ob-
serwowanie wp³ywu zró¿nicowanych rozk³adów prêd-
koœci i naprê¿eñ w strudze na tworzenie warstw. Ze

wzglêdu na ³atwoœæ przetwórstwa i wyraŸne ukierunko-
wanie p³ytek nape³niacza do wizualizacji przep³ywu
zastosowano kompozyt polietylenu ma³ej gêstoœci
(PE-LD) z talkiem. Opisano metodykê przygotowania
i parametry technologiczne kompozytów polietyleno-
wych z udzia³em 0,1 %, 1 % i 10 % wag. nape³niacza.
Wykorzystuj¹c metody badañ strukturalnych oceniono
rozprowadzenie talku w osnowie polietylenowej
w funkcji stê¿enia talku.

Wykorzystuj¹c technikê skaningowej mikroskopii
elektronowej (SEM) i mikroskopii optycznej analizowa-
no u³o¿enie p³ytek talku na przekroju wypraski o ró¿nej
gruboœci. Stwierdzono, ¿e u³o¿enie nape³niacza p³ytko-
wego pozwala na wizualizacjê linii przep³ywu i ocenê
jego zró¿nicowania na przekroju. Stosuj¹c metody kalo-
rymetrii ró¿nicowej DSC i dynamicznej analizy termo-
mechanicznej DMTA wykazano wp³yw obecnoœci nape³-
niacza w osnowie polimerowej na temperaturê prze-
mian fazowych badanych kompozytów i zmiany ich
w³aœciwoœci dynamiczno-mechanicznych.

W celu poznania powi¹zañ istniej¹cych w heteroge-
nicznych uk³adach na granicy pomiêdzy osnow¹ poli-
merow¹ i nape³niaczem, a tak¿e oceny odpornoœci na
obci¹¿enia cykliczne przeprowadzono badania zacho-
wania siê próbek kompozytu podczas cykli jednoosio-
wego odkszta³cania z odci¹¿aniem dla 1, 2 i 20 cykli
odkszta³cania. Stwierdzono, ¿e obecnoœæ talku w osno-
wie PE-LD, w wyniku cyklicznych odkszta³ceñ, powo-
duje powstawanie kawern dooko³a cz¹stek nape³niacza
tzw. mikrodeformacjê, konsekwencj¹ której jest lokalna
relaksacja naprê¿eñ i blokowanie rozwoju mikropêkniêæ
w makropêkniêcie. Prawdopodobnie lokalna orientacja
makrocz¹steczkowa, wywo³ana odkszta³caniem kawern
w ich otoczeniu, mo¿e t³umaczyæ wzrost modu³u sprê-
¿ystoœci obserwowanego wraz ze zwiêkszeniem zawar-
toœci talku w kompozytach oraz zwiêkszeniem liczby
cykli odkszta³ceñ.

Z KRAJU

TWORZYWA W LICZBACH

W tym numerze podajemy dane dotycz¹ce wielkoœci
produkcji w paŸdzierniku 2005 roku oraz zbiorczo za

dziesiêæ miesiêcy 2005 r.: niektórych surowców (tabela
1), polimerów (tabela 2), wyrobów z tworzyw sztucz-
nych (tabela 3) i gumy (tabela 4).
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T a b e l a 1. Produkcja surowców i pó³produktów chemicznych w paŸdzierniku 2005 r., t
T a b l e 1. Production (tons) of raw materials and chemical intermediates in October 2005

Artyku³
Œrednia miesiêczna

w 2004 r.
PaŸdziernik

2005 r.
Razem

I—X 2005 r.
%

2005/2004

Wêgiel kamienny 8 156 750 8 202 239 79 913 070 98,8

Wêgiel brunatny 5 095 940 5 491 877 50 690 922 99,8

Ropa naftowa i oleje mineralne — wydobycie w kraju 72 740 78 605 699 725 95,5

Gaz ziemny — wydobycie w kraju (tys. m3) 467 330 436 172 4 654 386 102,0

Etylen 29 030 46 950 235 720 81,8

Propylen 20 480 30 572 193 514 95,9

1,3-Butadien 3830 5500 31 218 81,8

Styren 9560 11 064 88 403 91,4

Chlorek winylu 20 350 23 700 156 975 77,7

Glikol etylenowy 8045 8809 62 419 78,7

Fenol 4400 4723 34 823 78,9

4,4‘-Dihydroksyfenylo-2,2-propan (Bisfenol A) 1070 920 9257 87,0

Tereftalan dimetylowy 8590 8487 82 386 96,5

Izocyjaniany 5005 5538 51 128 103,4

ε-Kaprolaktam 12 460 14 443 131 048 107,0

Wg danych GUS.

T a b e l a 2. Produkcja najwa¿niejszych polimerów i prepolimerów w paŸdzierniku 2005 r., t
T a b l e 2. Production (tons) of major polymers and prepolymers in October 2005

Polimer
Œrednia miesiêczna

w 2004 r.
PaŸdziernik

2005 r.
Razem

I—X 2005 r.
%

2005/2004

1 2 3 4 5

Tworzywa sztuczne: polimeryzacyjne 69 445 83 311 618 481 88,2

kondensacyjne 64 440 68 172 645 998 100,3

Polietylen 12 510 19 342 105 121 83,2

Polimery etylenu inne 104 77 792 90,4

Polimery styrenu 8025 10 115 79 219 94,4

w tym: polistyren do spienienia 4800 6187 50 119 98,2

polistyreny inne 1620 2288 13 726 86,7

kopolimery styren/akrylonitryl (SAN) 1 1 5 45,5

terpolimery akrylonitryl/butadien/styren (ABS) 21 36 209 97,7

polimery styrenu modyfikowane 1580 1361 11 960 96,1

polimery styrenu pozosta³e — 242 3200 72,6

Poli(chlorek winylu) niezmieszany z innymi substancjami 22 370 24 490 177 172 78,9

Poli(chlorek winylu) nieuplastyczniony, zmieszany 3600 2498 25 668 65,4

Poli(chlorek winylu) uplastyczniony, zmieszany 6540 7088 60 438 87,7

Politetrafluoroetylen 40 32 310 83,1

Poliacetale 890 900 9230 107,0

Glikole polietylenowe 6 0 40 65,6

¯ywice epoksydowe 1040 1550 13 356 141,2

¯ywice alkidowe 1780 1498 22 029 121,2

Poliestry nienasycone ciek³e 1100 1479 11 954 101,9
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1 2 3 4 5

Poliestry nienasycone inne 830 881 9315 110,4

Poliestry pozosta³e 725 672 6401 85,8

Polimery propylenu i innych olefin 12 100 14 066 115 720 97,8

w tym: polipropylen 11 500 13 799 111 956 99,9

kopolimery etylen/propylen 135 0 0 —

Polimery octanu winylu w dyspersji wodnej 980 1094 12 536 129,7

Polimery octanu winylu w innych postaciach 460 485 5116 107,5

Polimery estrów winylowych 600 129 1778 27,4

Poli(metakrylan metylu) 4 0 14 35,9

Polimery akrylowe 260 277 3730 128,7

Poliamid 6; 11; 12; 66; 69; 610; 612 4700 5331 47 961 102,1

Aminoplasty 37 760 40 433 378 409 100,2

w tym: ¿ywice mocznikowe, tiomocznikowe 33 250 35 332 330 814 —

¿ywice melaminowe 3570 4888 44 733 122,5

¿ywice aminowe 930 213 2862 30,9

Poliuretany 620 1026 8523 130,2

Silikony 44 64 463 105,0

Kauczuki syntetyczne 8800 9424 88 271 100,7

w tym: lateks syntetyczny 830 900 8121 100,5

kauczuk butadienowo-styrenowy (SBR) 7600 7544 75 724 100,1

kauczuki syntetyczne pozosta³e 380 980 4426 112,3

Wg danych GUS.

T a b e l a 3. Produkcja niektórych wyrobów z tworzyw sztucznych w paŸdzierniku 2005 r.
T a b l e 3. Production of some polymer articles in October 2005

Wyrób Jednostka
Œrednia

miesiêczna
w 2004 r.

PaŸdziernik
2005 r.

Razem
I—X 2005 r.

%
2005/2004

1 2 3 4 5 6

Wyroby z tworzyw sztucznych, produkcja sprzedana tys. z³ 1 010 000 1 222 053 10 936 072 105,4

Rury, przewody, wê¿e sztywne z polimerów etylenu t 3900 4907 45 147 115,5

Rury, przewody, wê¿e sztywne z polimerów propylenu t 1300 2057 18 516 137,9

Rury, przewody, wê¿e sztywne z polimerów chlorku winylu t 7200 9641 76 220 98,9

Rury, przewody, wê¿e sztywne z innych tworzyw sztucznych t 1300 1992 14 810 104,7

Wyposa¿enie z tworzyw sztucznych do rur, przewodów i wê¿y t 1010 1193 8723 80,0

Folie z polietylenu gruboœci <0,1 mm i gêstoœci <0,94 t 3020 4612 42 157 —

P³yty, arkusze, folie z polipropylenu gruboœci <0,1 mm t 1400 1711 15 308 110,3

P³yty, arkusze, folie z polipropylenu gruboœci <0,1 mm tys. m2 30 200 38 314 332 948 112,8

Worki i torby z polietylenu t 8600 9331 83 028 95,8

Worki i torby z innych polimerów t 1290 1681 21 170 144,3

Pude³ka, skrzynki i podobne artyku³y z tworzyw sztucznych t 7250 7486 64 518 120,9

Wyk³adziny pod³ogowe, œcienne i sufitowe t 2600 2690 23 310 85,1

Wyk³adziny pod³ogowe, œcienne i sufitowe tys. m2 1570 1404 11 372 67,7

w tym: wyk³adziny pod³ogowe z polimerów chlorku winylu t 1900 2132 17 647 89,8

cd. Tabeli 2
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1 2 3 4 5 6

wyk³adziny pod³ogowe z polimerów chlorku winylu tys. m2 960 1072 8727 86,4

p³ytki pod³ogowe z polimerów chlorku winylu t 46 114 1192 365,0

p³ytki pod³ogowe z polimerów chlorku winylu tys. m2 13 33 342 359,2

Drzwi, okna, oœcie¿nice drzwiowe z tworzyw sztucznych t 13 400 19 466 126 036 91,3

Ok³adziny œcienne zewnêtrzne z tworzyw sztucznych t 925 1117 9656 97,9

Ok³adziny œcienne wewnêtrzne z tworzyw sztucznych t 240 121 934 35,6

Farby i lakiery na podstawie polimerów akrylowych i winylowych
w œrodowisku wodnym

t 21 400 15 365 221 902 95,6

Farby i lakiery na podstawie poliestrów, polimerów akrylowych
i winylowych w œrodowisku niewodnym

t 5700 4006 51 924 —

Farby i lakiery chlorokauczukowe, chemoutwardzalne,
epoksydowe i poliuretanowe

t 1200 754 9615 76,7

Farby i lakiery na podstawie innych polimerów syntetycznych t 1300 863 13 246 91,8

Kleje na podstawie pochodnych celulozy t — 17 142 84,5

Kleje na podstawie ¿ywic syntetycznych t 1530 1578 12 210 78,3

Kleje poliuretanowe t — 547 3799 —

W³ókna chemiczne t 8580 9276 82 139 96,3

w tym: w³ókna syntetyczne t 8520 9232 81 654 96,3

Wg danych GUS.

T a b e l a 4. Produkcja niektórych wyrobów z gumy w paŸdzierniku 2005 r.
T a b l e 4. Production of some rubber articles in October 2005

Wyrób Jednostka
Œrednia

miesiêczna
w 2004 r.

PaŸdziernik
2005 r.

Razem
I—X 2005 r.

%
2005/2004

Wyroby z gumy produkcja sprzedana tys. z³ 424 800 476 750 4 649 316 107,4

Wyroby z gumy produkcja wytworzona t 39 600 45 837 424 965 106,6

Opony ogó³em (bez rowerowych i motocyklowych) tys. szt. 3030 3091 30 488 99,0

Opony ogó³em (bez rowerowych i motocyklowych) t 24 560 28 259 262 866 106,2

w tym: opony do samochodów osobowych tys. szt. 2000 2386 21 066 104,6

opony do samochodów ciê¿arowych tys. szt. 165 160 1650 97,6

opony ci¹gnikowe tys. szt. 52 40 462 81,5

opony do maszyn i urz¹dzeñ rolniczych tys. szt. 36 15 232 61,1

opony do maszyn stosowanych w budownictwie i przemyœle tys. szt. — 15 168 230,1

Przewody, rury, wê¿e t 670 695 6736 100,0

Pasy pêdne t 320 231 2623 94,9

Taœmy przenoœnikowe t 2550 2792 26 211 104,8

Taœmy przenoœnikowe km 2500 7680 64 839 295,3

Tkaniny kordowe (oponowe) z w³ókien syntetycznych t 1300 1255 12 426 92,8

Tkaniny kordowe (oponowe) z w³ókien syntetycznych tys. m2 4100 4016 39 764 92,8

Tkaniny gumowane (poza tkanin¹ kordow¹ na opony) t 1300 39 315 89,1

Wg danych GUS.

cd. Tabeli 3
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Z ¯YCIA PRZEMYS£U.

— Petro Carbo Chem. Rokita S.A. (utworzone w
2004 r. przez PCC-Daisburg i ZCh Rokita S.A. — Brzeg
Dolny) wytwarzaj¹ce poliole do pianek poliuretano-
wych, produkty chemii specjalistycznej dla przemys³u
tworzyw sztucznych, w³ókiennictwa, przemys³u garbar-
skiego i budownictwa, jedyny w Polsce producent bisfe-
nolu A, nonylofenolu i dodecylofenolu, z³o¿y³y ofertê na
zakup zak³adów Wielkiej Syntezy Chemicznej: Zak³a-
dów Azotowych w Kêdzierzynie, Zak³adów Azotowych
w Tarnowie, ZCh ZACHEM w Bydgoszczy oraz ZCh
„Organika-Sarzyna” S.A.

Informacja w³asna.

— W 2004 roku udzia³ tworzyw sztucznych w eks-
porcie do Rosji wynosi³ 7,3 % wartoœci ca³ego krajowego
eksportu.

Informacja w³asna.
B. K.

— Zak³ady Azotowe w Tarnowie-Moœcicach S.A. zle-
ci³y firmie Zimmer rozbudowê i modernizacjê instalacji
poliamidu o zdolnoœci produkcyjnej 23 tys. t/r., któr¹ ta
sama firma wybudowa³a w 1995 r.

Firma Zimmer dostarcza technologiê i podstawowe
wyposa¿enie, us³ugi in¿ynierskie oraz nadzór podczas
budowy i rozruchu zmodernizowanej instalacji. Uru-
chomienie instalacji przewidziano w czwartym kwartale
2006 r., wówczas nowa instalacja bêdzie mieæ zdolnoœæ
produkcyjn¹ 45 tys. t/r. Wartoœci kontraktu nie podano.

Z. D.

ZE ŒWIATA

EUROPA

Nowe kontrakty firmy Zimmer

Zimmer AG z siedzib¹ we Frankfurcie (Niemcy) jest
firm¹ projektowo-konstrukcyjn¹ oferuj¹c¹ przemys³owe
technologie otrzymywania polimerów i w³ókien synte-
tycznych, jak poliestry, poliamidy, poliakrylonitryl, celu-
loza. Projekty wykonane przez firmê maj¹ wartoœæ ok.
500 milionów euro, a jej instalacje dzia³aj¹ w 50 krajach.
Wiod¹cym kierunkiem dzia³alnoœci firmy jest budowa
instalacji przemys³owych poliestrów (PET) i poliami-
dów. Produkty z instalacji budowanych przez firmê
maj¹ znaczny udzia³ w œwiatowym rynku, np. poliestry
30 %, poliamid 6 23 %. Ostatnio firma zawar³a dwa no-
we kontrakty: we W³oszech i w Polsce (patrz Z kraju).

W³oska firma Equipolymers s.r.l. z siedzib¹ w Me-
diolanie zleci³a budowê instalacji poliestru PET na Sar-
dynii (W³ochy) o zdolnoœci produkcyjnej 175 tys. t/r.
krajanki PET do produkcji butelek. Oprócz technologii
firmy Zimmer, kontrakt obejmuje dostawê wyposa¿e-
nia, us³ugi in¿ynierskie podczas budowy i nadzór oraz
uruchomienie instalacji, które jest przewidziane w pier-
wszym kwartale 2007 r. Wartoœci kontraktu nie ujawnio-
no. Dwie inne instalacje tego typu firma Zimmer wybu-
dowa³a w Schkopau (Niemcy).

Chemie.de Newsletter 2005 (33), 48396, 24.08.2005;
www.zimmer-ag.de

Produkcja polistyrenu w Europie

Polistyren (PS) jest tworzywem termoplastycznym,
którego ró¿ne gatunki s¹ dostêpne na rynku, jak np. PS
ogólnego zastosowania (GPPS), PS o œredniej udar-

noœci, PS o du¿ej udarnoœci (HIPS) oraz PS do spienia-
nia. Najwa¿niejsze zastosowania to opakowania, wyro-
by gospodarstwa domowego, budownictwo, elektroni-
ka i zabawki. Najwiêksze iloœci PS zu¿ywa siê na opa-
kowania: na œwiecie 31 % œwiatowego zu¿ycia, a w Eu-
ropie Zachodniej, Ameryce Pó³nocnej i Japonii ok. 50 %
ogólnego zu¿ycia. Natomiast w Azji dominuje zu¿ycie
PS na wyroby elektroniczne. W Europie obserwuje siê
ponad 20-proc. nadmiar zdolnoœci produkcyjnych
w stosunku do zapotrzebowania. W ci¹gu pierwszych
piêciu miesiêcy 2005 r. zapotrzebowanie na PS w Euro-
pie zmniejszy³o siê o 7—10 % w porównaniu z rokiem
poprzednim. Z tego powodu niektóre firmy siê konsoli-
duj¹. Np. firmy BP i Nova utworzy³y spó³kê z udzia³a-
mi 50:50 pod nazw¹ Nova Innovene, która rozpoczê³a
dzia³alnoœæ w trzecim kwartale 2005 r. Spó³ka ta sta³a
siê czo³owym producentem PS w Europie, wyprze-
dzaj¹c BASF i Dow Chemical, por. Tabela 1. Mo¿liwe
jest tak¿e zamykanie niektórych wytwórni w ci¹gu naj-
bli¿szego roku.

Do produkcji PS znalaz³y zastosowanie trzy metody
polimeryzacji: (1) w roztworze, zarówno w sposób ci¹g-
³y, jak i periodyczny; korzyœci: ma³a zawartoœæ nieprze-
reagowanego monomeru, wysoki stopieñ czystoœci poli-
meru; (2) w zawiesinie — otrzymuje siê polimery o ró¿-
nych ciê¿arach cz¹steczkowych, a tak¿e gatunki specjal-
ne, jak np. „krystaliczny”, o du¿ej udarnoœci; (3) w ma-
sie: g³ówna zaleta — przezroczystoœæ polimeru. Firma
Dow Chemical i Idemitsu opracowa³y katalizatory me-
talocenowe do otrzymywania syndiotaktycznego PS
o du¿ym stopniu syndiotaktycznoœci, jednak firma Dow
Chemical zamknê³a swoj¹ instalacjê w po³owie roku
2005.

European Chemical News 2005 (27 June—3 July), 27.
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FINLANDIA

Zwiêkszenie produkcji surowców do poliwêglanu

Firma Borealis A/S z siedzib¹ w Kongens Lyngby
(Dania) poinformowa³a, ¿e planuje zwiêkszenie produk-
cji swojej wytwórni fenolu i zwi¹zków aromatycznych,
znajduj¹cej siê w miejscowoœci Porvoo w Finlandii.
Przewiduje siê zwiêkszenie produkcji benzenu i kume-
nu o 30 %, a dodatkowo przeznaczono 29 milionów euro
na zwiêkszenie produkcji fenolu i acetonu — podstawo-
wych surowców wyjœciowych do otrzymywania poli-
wêglanu. Zdolnoœæ produkcyjna fenolu wzroœnie z 140
tys. t/r. do 190 tys. t/r., a acetonu z 90 tys. t/r. do 115 tys.
t/r. Oczekuje siê, ¿e rozbudowê tych instalacji zakoñczy
siê wiosn¹ 2007 r. W rozbudowywanych instalacjach
bêd¹ wprowadzone ulepszone systemy zabezpieczeñ na
wypadek zak³óceñ produkcji, m.in. automatyczny sys-
tem zatrzymywania pracy instalacji.

Europejski rynek fenolu jest inspirowany g³ównie za-
potrzebowaniem na poliwêglan, który zu¿ywa siê na
ró¿ne elementy w przemyœle samochodowym i elektro-
nicznym, na p³askie wyœwietlacze panelowe, a tak¿e
noœniki CD i DVD.

Borealis Media Release, 14 September 2005.

FRANCJA

Nowa instalacja produkcyjna kopolimeru EVA

Firma Arkema kosztem 47 milionów euro wybudo-
wa³a i pomyœlnie uruchomi³a now¹ instalacjê produk-
cyjn¹ kopolimeru EVA (etylen–octan winylu) o du¿ej za-
wartoœci etylenu (HC EVA). Instalacja znajduje siê w
miejscowoœci Balan (Ain, Francja). Bêdzie siê tam wy-
twarzaæ zarówno klasyczny HC EVA, jak i specjalne ga-
tunki tego kopolimeru o bardzo du¿ej zawartoœci etyle-
nu. Zdolnoœci produkcyjnej nie ujawniono, podano je-
dynie, ¿e 35 % produkcji HC EVA przeznacza siê na
europejski rynek, a 30 % na eksport poza Europê,
zw³aszcza do Ameryki Pó³nocnej i do Azji. Kopolimer
HC EVA firmy Arkema, o nazwie handlowej „Evata-
ne®”, znajduje wiele zastosowañ technicznych w prze-
myœle, m.in. do wyrobu klejów topliwych (hotmelt glues),
kabli oraz wielowarstwowych folii opakowaniowych.

Chemie.de Newsletter 2005 (42), 49707, 26.10.2005

INDIA

Nowe instalacje poliestru w Indii

Firma hinduska Indo Rama Synthetics Ltd., jeden z
najwiêkszych producentów poliestrów na subkontynen-
cie indyjskim, zawar³ kontrakt z niemieck¹ firm¹ Zim-
mer AG dotyczacy budowy w miejscowoœci Butibori (In-
dia) dwóch instalacji poliestrów o zdolnoœci produkcyj-
nej polimeru 140 tys. t/r. ka¿da. Koszt ca³ej inwestycji

T a b e l a 1. Zdolnoœæ produkcyjna PS w Europie w po³owie 2005
roku.
T a b l e 1. European polystyren capacity by mid-2005

Firma
Lokalizacja instalacji
(miejscowoœæ, kraj)

Zdolnoœæ
produkcyjna

tys. t/r.

instalacji firmy

Arpechim Pitesti, Rumunia 25 25

BASF

Antwerpia, Belgia — 690

Ludwigshafen, Niemcy —

Tarragona, Hiszpania —

Carom Onesti, Rumunia 35 35

Dioki Zagrzeb, Chorwacja 57 57

Dow Chemical

Barry, Zjednoczone
Królestwo

90 630

Bilbao, Hiszpania 65

Lavrion, Grecja 30

Schkopau, Niemcy 130

Terneuzen, Holandia 50

Tessenderlo, Belgia 265

Dunastyr Szazhalombatta, Wêgry 75 75

Dwory Oœwiêcim, Polska 90 90

Huntsman-Styrol Gor³owka, Ukraina 50 50

Kaucuk
Kralupy, Republika

Czeska
87 87

Korfez Petrochemicals Yarimca, Turcja 27 27

Linpac
Sherborne, Zjednoczone

Królestwo
30 30

Lukoil Neftochim Burgas, Bu³garia 70 70

Ni¿niekamsk-
neftechim

Ni¿niekamsk, Rosja 50 50

Nova Innovene

Breda, Holandia 95 725

Carrington, Zjednoczone
Królestwo

180

Marl, Niemcy 180

Trelleborg, Szwecja 85

Wingles, Francja 185

Plastik AO Uz³owaja, Rosja 5 5

Polimeri Europa
Feluy, Belgia 160 335

Mantua, W³ochy 175

Salavatnefteorgsintez Salawat, Rosja 55 55

Styrochem Finland Porvoo, Finlandia 12 12

Total Petrochemicals

Carling, Francja 210 530

Gonfreville, Francja 160

El Prat de Llobregat,
Hiszpania

60

Stalybridge, Zjednoczone
Królestwo

100

Zdolnoœæ produkcyjna PS w Europie, razem 3578
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wyniesie 150 milionów euro, z tego kilkadziesi¹t mi-
lionów euro (nie podano dok³adnie ile) przypadnie fir-
mie Zimmer, a fundusze bêd¹ pochodziæ z subwencji
Indii i po¿yczek banków niemieckich. Firma Zimmer
dostarczy technologiê otrzymywania poliestru metod¹
polikondensacji i wyposa¿enie oraz bêdzie nadzorowaæ
monta¿ i uruchomienie obydwu instalacji, przewidziane
na po³owê roku 2006.

Chemie.de Newsletter 2005 (43), 49813, 02.11.2005.

WIELKA BRYTANIA

Zamkniêcie instalacji polistyrenu firmy Dow

Firma Dow Chemical og³osi³a, ¿e jej instalacja poli-
styrenu (PS) w miejscowoœci Barry (Po³udniowa Walia,

Zjednoczone Królestwo) zaprzestaje produkcji z koñcem
2005 r. Zdolnoœæ produkcyjna instalacji wynosi³a 90 tys.
t/r., a zatrudnienie 24 pracowników. Przedstawiciel fir-
my stwierdzi³, ¿e ta trudna decyzja zosta³a spowodowa-
na koniecznoœci¹ uzyskania maksymalnej ogólnej efek-
tywnoœci firmy w celu zapewnienia rentownoœci w d³u¿-
szym czasie w warunkach zwiêkszaj¹cej siê konkurencji.
Zamkniêcie tej instalacji nie zmieni pozycji firmy jako
czo³owego œwiatowego producenta PS, którego instala-
cje maj¹ sumaryczn¹ zdolnoœæ produkcyjn¹ PS rzêdu
2,3 miliona t/r.

Chemie.de Newsletter 2005 (44), 49993, 09.11.2005.

NOWOŒCI TECHNICZNE

TWORZYWA SZTUCZNE

MATERIA£Y

Firma Techmer Lehvoss Compounds (USA) opraco-
wa³a przewodz¹ce poliamidy oparte na poliamidzie 6.
Wykonane z nich wyroby nie gromadz¹ na powierzchni
³adunków statycznych ani nie wywo³uj¹ iskier z roz³a-
dowania tych ³adunków. Aby w³aœciwoœciom przewo-
dz¹cym nie towarzyszy³a typowa utrata dobrych w³aœ-
ciwoœci mechanicznych, poliamidy dodatkowo zmody-
fikowano, tak ¿e „Luvotech TLC 90036” wykazuje wy-
j¹tkow¹ stabilnoœæ ciepln¹ i udarnoœæ, a „Luvotech TLC
90037” jeszcze wiêksz¹ udarnoœæ (tak¿e w niskiej tempe-
raturze). Dziêki tym cechom oba materia³y mog¹ byæ
stosowane do produkcji elementów urz¹dzeñ elektrycz-
nych i elektronicznych stosowanych w ga³êziach prze-
mys³u charakteryzuj¹cych siê du¿ym zapyleniem (np.
w³ókienniczym czy m³ynarskim).

Plastics Engineering 2005, 61, nr 9, 6.

Firma Borealis oferuje polipropylen o du¿ej wytrzy-
ma³oœci stopu „Daploy WB260HMS”. Gatunek ten cha-
rakteryzuje siê typow¹ dla polipropylenów dobr¹ wy-
trzyma³oœci¹, ale ró¿ni siê od innych polipropylenów
znacznie mniejsz¹ sztywnoœci¹. Umo¿liwia to wyko-
rzystanie go do produkcji miêkkich pianek o porach
zamkniêtych maj¹cych gêstoœæ pozorn¹ nawet tylko
30 kg/m3. Dotychczas tego typu pianki mo¿na by³o
uzyskaæ z mieszanek polipropylenu z metalocenowym
PE, termoplastycznymi elastomerami poliolefinowymi
lub EVA. Nowe pianki powiêkszaj¹ paletê dotychczas
panuj¹cych na rynku pianek z PE, PUR i PVC, staj¹c siê
w wielu dziedzinach skuteczn¹ dla nich konkurencj¹.

Pianki z nowego polipropylenu mo¿na wyt³aczaæ na ty-
powych urz¹dzeniach do spieniania, przy czym spienia-
nie jest ³atwiejsze dziêki wiêkszemu „oknu przetwórcze-
mu” tego materia³u.

Plastics Engineering Europe 2005, 3, nr 2, 25.

Firma Bayer Material Science opracowa³a metodê
odlewania alifatycznych elastomerów poliuretano-
wych, która umo¿liwia uzyskiwanie wyrobów o dosko-
na³ej przezroczystoœci (nawet soczewek oftalmicznych),
charakteryzuj¹cych siê du¿¹ udarnoœci¹, odpornoœci¹ na
œcieranie i zarysowanie oraz dowolnie ustalan¹ twardoœ-
ci¹ i odkszta³calnoœci¹ — od krañcowo twardych do bar-
dzo miêkkich i elastycznych. Materia³y te maj¹ mniejsz¹
gêstoœæ ni¿ inne tworzywa przezroczyste (jak np.
PMMA czy PC) i mog¹ je zast¹piæ w ró¿nego rodzaju
os³onach kuloodpornych. Na tego rodzaju zastosowania
nadaj¹ siê tym bardziej dziêki temu, ¿e producent mo¿e
im w toku produkcji nadaæ w³aœciwoœci wyj¹tkowo efek-
tywnego poch³aniania energii.

Plastics Engineering 2005, 61, nr 10, 6.

Firma Ticona oferuje now¹, tañsz¹ wersjê kopolime-
ru cykloolefinowego — „Topas 8007F-100”. Chocia¿
w³aœciwoœci optyczne tego materia³u nie dorównuj¹
doskona³ym optycznie, dotychczas produkowanym ga-
tunkom tworzywa „Topas”, istniej¹ zastosowania w pro-
dukcji opakowañ, dla których tañsza wersja jest wystar-
czaj¹co dobra, a ni¿sza cena mo¿e przyczyniæ siê do roz-
szerzenia wykorzystania tego materia³u. Cykliczny ko-
polimer poliolefinowy stosuje siê najczêœciej jako
10—20-proc. dodatek do PE-LLD, PE-LD, PE-HD oraz
do mieszanek tych polietylenów u¿ywanych w produk-
cji folii w celu zwiêkszenia sztywnoœci i odpornoœci na
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rozdzieranie, poprawienia zgrzewalnoœci i przydatnoœci
do termoformowania oraz zmniejszenia tendencji do
tzw. „blokowania” uzyskiwanych folii opakowanio-
wych. Mieszanki takie s¹ tak¿e stosowane do powleka-
nia papieru. „Topas 8007F-100” spe³nia warunki doty-
cz¹ce kontaktu z ¿ywnoœci¹.

Informacja prasowa firmy Ticona.

Firma GE Advanced Materials wprowadza na rynek
stop ABS/PC o wygl¹dzie metalicznym „Cycoloy EF”.
Stop ten nie zawiera chlorowców, a mimo to ma zmniej-
szon¹ palnoœæ (UL94VO); charakteryzuje siê œwietn¹
przetwarzalnoœci¹ i HDT 85 oC. Dziêki wprowadzone-
mu do tworzywa opatentowanemu metalicznemu na-
pe³niaczowi wyroby uzyskuj¹ specjalne efekty wygl¹du
b³yszcz¹cego metalu bez potrzeby dodatkowych opera-
cji malowania powierzchni. Efekty te mo¿na uzyskaæ
w ró¿nych wersjach barwnych, wybranych z obszernej
palety oferowanych kolorów. Przewiduje siê stosowanie
tych wyrobów w sprzêcie elektronicznym, ma³ych przy-
rz¹dach, urz¹dzeniach telekomunikacyjnych, artyku-
³ach ochrony osobistej i opakowaniach sprzêtu sporto-
wego.

Plastics Engineering 2005, 61, nr 9, 7.

Firma Nyacol Nano Technologies (USA) opracowa³a
nukleanty do polipropylenu „NGS1000” i „NGS2000”.
S¹ to modyfikowane powierzchniowo cz¹stki krzemion-
ki o ziarnach wielkoœci 50 nm, oferowane w postaci bia-
³ego proszku lub przedmieszki w polipropylenie. Nuk-
leanty ju¿ w ma³ym stê¿eniu powoduj¹ podwy¿szenie
temperatury krystalizacji polimeru, co umo¿liwia
zwiêkszenie szybkoœci procesów przetwórczych i skró-
cenie cyklu wtryskiwania. Maj¹ tak¿e wp³yw na w³aœci-
woœci u¿ytkowe wyrobów, powoduj¹c wzrost sztywnoœ-
ci, udarnoœci i przezroczystoœci polimeru, a w przypad-
ku folii nadaj¹ jej zabezpieczenie przed „blokowaniem”.
„NGS1000” jest zalecany szczególnie do stosowania
w formowaniu wtryskowym ze wzglêdu na polepszenie
w³aœciwoœci mechanicznych wyrobów i skrócenie cykli
formowania; „NGS2000” w mniejszym stopniu podwy¿-
sza temperaturê krystalizacji, ale zwiêksza sztywnoœæ
i przezroczystoœæ tworzywa. Oba nukleanty bêd¹ mia³y
dopuszczenie do kontaktu z ¿ywnoœci¹.

Plastics Engineering 2005, 61, nr 10, 13.

Firma Daikin proponuje tkaninê PTFE „100-40G”
jako sk³adnik laminatów. Warstwa takiej tkaniny
wprowadzona do laminatu stanowi efektywn¹ barierê
chroni¹c¹ przed tworzeniem siê p³omienia i dymu (sa-
ma tkanina spe³nia warunki UL94VO). Tkanina nie ma
ujemnego wp³ywu na w³aœciwoœci fizyczne laminatu.

Plastics Technology 2005, 51, nr 10, 25.

Producenci surowców i pó³fabrykatów (np. przed-
mieszek) spotykaj¹ siê coraz czêœciej z podrabianiem ich
produktów przez nieuczciwych producentów surow-

ców gorszej jakoœci. Zmusi³o to renomowanych produ-
centów do stworzenia mo¿liwoœci identyfikacji ich ma-
teria³ów w celu odró¿niana od ewentualnych „podró-
bek”. Wprowadzono dwa rodzaje identyfikacji:

— identyfikatory (ang. „taggants”) produkowane
przez firmê Mikro Trace LLC (USA) s¹ cz¹stkami wiel-
koœci 20—600 µm o budowie wielowarstwowej, przy
czym poszczególne mikrowarstwy ró¿ni¹ siê kolorami.
Stosuj¹c strukturê 10-warstwow¹ i 8 barw mo¿na uzys-
kaæ ponad 37 milionów kombinacji, dziêki czemu ka¿de-
mu wytwórcy gotowych wyrobów mo¿na zaoferowaæ
jedyny, niepowtarzalny kod barwny. Identyfikatory wy-
konane z usieciowanych ¿ywic melaminowych s¹ ter-
micznie stabilne do 200 oC wytrzymuj¹c krótkotrwa³e
ogrzanie nawet do 350 oC. S¹ jednak doœæ kosztowne
i podnosz¹ koszt tworzywa o 0,11—0,13 USD/kg. Kon-
trola identyfikatorów odbywa siê mikroskopowo przy
powiêkszeniu 30—100-krotnym, w niektórych przypad-
kach mo¿na stosowaæ spektroskopiê laserow¹ lub rent-
genowsk¹.

— znaczniki œladowe (ang. „tracers”) s¹ obojêtnymi
zwi¹zkami chemicznymi, które dodane do tworzywa w
niewielkiej iloœci stwarzaj¹ ukryt¹ ochronê i mo¿liwoœæ
identyfikacji, a naœladowanie tych dzia³añ przez niewta-
jemniczonych „podrabiaczy” by³oby bardzo trudne. S¹
one opracowywane i stosowane przez producentów we
w³asnym zakresie. S¹ znacznie tañsze (nawet poni¿ej
0,02 USD/kg) i ³atwe do identyfikacji za pomoc¹ ultra-
fioletu w laboratorium lub przy u¿yciu przenoœnych
wykrywaczy.

Plastics Engineering 2005, 61, nr 9, 10.

Firma Gevacril (W³ochy) oferuje rury z PMMA odle-
wane w sposób ci¹g³y „Gevacril”. Rury maj¹ œrednicê
150—300 mm, standardow¹ d³ugoœæ 2 m, gruboœæ œcian-
ki 3, 4 lub 5 mm, s¹ przezroczyste i bezbarwne. Maj¹
wszystkie cechy rur z PMMA odlewanych okresowo,
a kosztuj¹ mniej. Brak bli¿szych informacji o technologii
wytwarzania rur.

Informacja prasowa firmy Gevacril.

PRZETWÓRSTWO

Firma Battenfeld Extrusionstechnik zmodernizo-
wa³a urz¹dzenie do produkcji folii z PVC „Calandret-
te”. Znane od dawna urz¹dzenie sk³ada siê obecnie
z wyt³aczarki planetarnej, wyt³aczarki jednoœlimakowej,
g³owicy szczelinowej, trójwalcowego kalandra wyg³a-
dzaj¹cego o skoœnym ustawieniu (nachylenie 60 oC),
walców prowadz¹cych, walców ch³odz¹cych, stacji kon-
troli gruboœci, urz¹dzenia tn¹cego i nawijaj¹cego. Wszy-
stkie elementy s¹ obecnie ustawiane na jednym pozio-
mie (pod³ogi). W mniejszej wersji (szerokoœæ walców
1,2 m) urz¹dzenie produkuje do 600 kg/h folii gruboœci
0,15—0,8 mm, w wersji wiêkszej (1,9 m) — do 1300 kg/h
gruboœci 0,08—0,8 mm. Jednakow¹ gruboœæ folii uzys-
kuje siê dziêki wichrowaniu i hydraulicznie wymuszo-
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nemu prostowaniu osi walców kalandra. Urz¹dzenie
jest stosowane g³ównie do produkcji sztywnej folii opa-
kowaniowej z PVC. Koszt urz¹dzenia jest znacznie
mniejszy ni¿ klasycznego kalandra (ale zdolnoœæ pro-
dukcyjna jest tak¿e mniejsza).

Informacja prasowa firmy SMS Kunststofftechnik.

Firma Conenor (Finlandia) opracowa³a proces wy-
twarzania dwukierunkowo orientowanej folii z poli-
propylenu „Triaxcell”. Folia w wyniku mikrospêkañ
i kawitacji ma gêstoœæ pozorn¹ zmniejszon¹ do 0,3.
Uzyskuje siê j¹ w ten sposób, ¿e wstêpn¹ foliê wyt³acza
siê przez g³owicê szczelinow¹ z ustnikiem o temperatu-
rze odpowiadaj¹cej warunkom krystalizacji polimeru
(149—160 oC), co powoduje powstanie mikropêkniêæ
w strukturze strumienia tworzywa. Mikropêkniêcia ule-

gaj¹ powiêkszeniu podczas typowej orientacji pod³u¿nej
wstêgi folii. Nastêpnie przechodzi ona do komory ciœ-
nieniowej, w której sprê¿one powietrze zostaje wciœniête
w mikropêkniêcia, po czym przy wyjœciu folii z komory
gaz rozprê¿a siê gwa³townie, powoduj¹c zwiêkszenie jej
objêtoœci. Dalszym urz¹dzeniem jest bêbnowy uk³ad do
orientacji poprzecznej, w którym ca³y proces rozci¹gania
(uchwycenie krawêdzi, ogrzanie, rozci¹ganie, och³odze-
nie, zwolnienie krawêdzi) odbywa siê podczas nieca³ego
obrotu bêbna o du¿ej œrednicy. Nastêpnymi etapami
procesu s¹ stabilizacja wymiarów, obciêcie obrze¿y i na-
wijanie na szpule. Proces jest dotychczas stosowany
w skali laboratoryjnej.

Plastics Technology 2005, 51, nr 9, 19.
B. M.

WYNALAZKI

Tworzywo œcierne i sposób jego produkcji (Zg³o-
szenie nr 367 494, Stalmax A. & S., Spó³ka jawna, Koñ-
skie)

W procesie wytwarzania pianki poliuretanowej co
najmniej jeden z substratów reakcji spieniania domiesz-
kuje siê ziarnem œciernym. Poddaje siê reakcji pochodne
diizocyjanianodifenylometanu (I) zawieraj¹cego
18—32 % grup NCO z kompozycj¹ poliolow¹ z³o¿on¹
z (w cz. mas.): 75—99 polieterów o liczbie hydroksylo-
wej 20—500 mg KOH/g, 0—10 katalizatorów, 0—4 wo-
dy, 0—20 poroforu organicznego i 1—10 przed³u¿aczy
³añcucha (które stanowi mieszanina substancji wielowo-
dorotlenowych). Korzystny stosunek masowy kompo-
zycji poliolowej do I wynosi (100 — 40):10 (wg Biul. Urz.
Pat. 2005, nr 22, 29).

Sposób wytwarzania siatek komórkowych do sta-
bilizacji gruntów (Zg³oszenie nr 367 576, Instytut Che-
mii Przemys³owej, Warszawa)

Mieszaninê zawieraj¹c¹ 20—50 % mas. odpadów gu-
mowych oraz 50—80 % mas. recyklatu poliolefin wyt³a-
cza siê w temp. 170—220 oC w postaci taœm gruboœci
1—5 mm i szerokoœci 15—200 mm do wanny z wod¹
ch³odz¹c¹. Nastêpnie taœmy (korzystnie szerokoœci
15—30 mm) ³¹czy siê miêdzy sob¹ — metod¹ ultra-
dŸwiêkow¹, zgrzewania lub klejenia — w taki sposób,
¿e w pozycji roz³o¿onej po³¹czone taœmy tworz¹ struk-
turê typu „plaster miodu”, korzystnie o jednakowym
wymiarze oczek, a w po³o¿eniu z³o¿onym taœmy s¹ war-
stwowo na³o¿one na siebie (wg Biul. Urz. Pat. 2005, nr
22, 30).

Opakowanie rêkawowe z folii polietylenowej
(Zg³oszenie nr 367 385, Adam Szajer, PPHU Asfol, £añ-

cut oraz Marian Bandrowski, PPUH Fol-Margo, Bogu-
chwa³a)

Opakowanie, przeznaczone zw³aszcza do pasowania
i przechowywania materia³ów wybuchowych, sk³ada
siê z 85,5—99,3 cz. mas. granulowanego PE (o wskaŸni-
ku szybkoœci p³yniêcia 1,7—2,3 g/10 min, ciê¿arze w³aœ-
ciwym 917—922 kg/m3 w temp. 23 0,1 oC, granulacji
do 3 mm i wspó³czynniku plastycznoœci 11—13,5 MPa),
0,2—4,5 cz. mas. koncentratu œrodka antystatycznego
(zawieraj¹cego zwi¹zki estrowe na podstawie polipro-
pylenu, o ciê¿arze w³aœciwym 950—965 kg/m3, ciê¿arze
nasypowym 500—600 g/l, zawartoœci wilgoci <15 %
i przeœwiecaj¹cym kolorze granulatu) oraz do 10 cz.
mas. czerwonego barwnika (wg Biul. Urz. Pat. 2005, nr
22, 61).

Sposób wytwarzania oligoeteroli (Zg³oszenie nr
367 920, Politechnika Radomska)

Do odcieku glicerynowego, zawieraj¹cego glicerynê,
wodê, sole kwasów t³uszczowych, siarczan metalu alka-
licznego oraz, ewentualnie, alkohol, wodorotlenek me-
talu, glicerynowe pochodne kwasów t³uszczowych i olej
roœlinny, dodaje siê 1—6 % mas. wodorotlenku metalu
alkalicznego, po czym ogrzewa stopniowo do temp.
260—300 oC, oddestylowuj¹c czêœci lotne. Nastêpnie
uk³ad sch³adza siê do temp. <120 oC, doprowadza pH
do przedzia³u 3—7, znowu ogrzewa do temp. 150—
250 oC do ustania wydzielania siê wody kondensacyjnej
i oddziela produkt reakcji od wytr¹conego osadu soli
nieorganicznej.

Drugi sposób wytwarzania oligoeteroli polega na
tym, ¿e odciek glicerynowy zobojêtnia siê do pH = 3—7,
oddziela z niego wytr¹cony osad soli, a do ciek³ej pozo-
sta³oœci dodaje siê 1—6 % mas. KOH (w przeliczeniu na
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iloœæ zawartej w odcieku gliceryny) i ogrzewa stopnio-
wo do temp. 260—300 oC, oddestylowuj¹c wodê, zarów-
no obecn¹ fizycznie w uk³adzie, jak i powstaj¹c¹ w wy-
niku kondensacji. Nastêpnie wprowadza siê 300—600 %
mas. mocznika (w przeliczeniu na iloœæ pozosta³ej wo-
dy), utrzymuje mieszaninê w temp. 150—190 oC do za-
przestania wydzielania siê amoniaku i CO2 oraz, ewen-
tualnie, usuwa siê wytr¹cone resztki soli (wg Biul. Urz.
Pat. 2005, nr 23, 51).

Sposób odwadniania oligomeroli (Zg³oszenie nr
367 921, Politechnika Radomska)

Do oligomerolu zawieraj¹cego 0,01—10 % mas. wo-
dy dodaje siê 0,03—30 % mas., korzystnie 10 cz. mas.
mocznika, na 3 cz. mas. wody zawartej w oligomerolu,
uk³ad ogrzewa i utrzymuje w temp. 150—200 oC, ko-
rzystnie 170—180 oC a¿ do ustania wydzielania siê
z mieszaniny czêœci lotnych (NH3, CO2). Wyjœciowe oli-
gomerole stanowi¹ poligliceryny i ich pochodne, poliok-
sypropylenole, kopoli(oksyetylenooksypropyleno)ole
oraz oligoestrole. Kryterium zakoñczenia odwadniania
jest zanik zestalania siê w ch³odnicy karbaminianu amo-
nu. Reakcjê odwadniania korzystnie prowadzi siê w at-
mosferze gazu obojêtnego (wg Biul. Urz. Pat. 2005, nr 23,
51).

Taœma foliowa polietylenowa (Zg³oszenie nr
367 386, Adam Szajer, PPHU Asfol, £añcut oraz Marian
Bandrowski, PPUH Fol-Margo, Boguchwa³a)

Taœma, stosowana zw³aszcza do wytwarzania spa-
wanych opakowañ na materia³y wybuchowe, sk³ada siê
z 85—99 % mas. granulowanego PE (o wskaŸniku szyb-
koœci p³yniêcia 0,20—0,27 g/10 min w temp. 190 oC, gês-
toœci 0,921 g/cm3 w temp. 23 oC, temperaturze miêknie-
nia 97 oC, granicy plastycznoœci 12 MPa, naprê¿eniu zry-
waj¹cym 9 MPa, wyd³u¿eniu wzglêdnym 650 % i zmêt-
nieniu 11 %), 0,4—5,0 % mas. koncentratu œrodka poœliz-
gowego (na podstawie PE, zawieraj¹cego 5 % amidu
kwasu erukowego i 10 % krzemionki, o gêstoœci 0,98
g/cm3, ciê¿arze nasypowym 600 g/l, wilgotnoœci <15 %)
oraz 5—10 % mas. czerwonego barwnika (wg Biul. Urz.
Pat. 2005, nr 22, 61).

Sposób wytwarzania poli(kwasu antranilowego)
(Zg³oszenie nr 367 668, Uniwersytet Miko³aja Koperni-
ka, Toruñ)

Sposób polega na tym, ¿e poddaje siê reakcji kwas
antranilowy z nadsiarczanem amonu (korzystnie w sto-
sunku molowym 1:2, po uprzednim rozpuszczeniu ich
w wodzie) w œrodowisku wodnym w temp. <100 oC (wg
Biul. Urz. Pat. 2005, nr 23, 51).

Uk³ad klejowy, zw³aszcza do wielowarstwowych
p³yt drewnianych, i sposób jego wytwarzania (Zg³o-
szenie nr 367 761, Zak³ady Tworzyw Sztucznych Erg
w Pustkowie SA oraz Instytut Ciê¿kiej Syntezy Orga-
nicznej Blachownia, Kêdzierzyn-KoŸle)

Uk³ad sk³ada siê z utwardzacza [sk³adnik a)] stano-
wi¹cego wodn¹ mieszaninê obejmuj¹c¹ (w cz. mas.): a1)
60—200 mocznika, a2) 35—80 œrodka aktywnego, a3)
40—400 nape³niacza nieorganicznego, a4) 0,01—0,1
zagêstnika polimerowego, a5) 1—10 œrodka smarnego,
a6) 0,1—1,0 przeciwpieniacza, a7) 50—500 poli(octanu
winylu), a8) 50—200 wody oraz z ¿ywicy mocznikowo-
formaldehydowej, przy czym iloœæ utwardzacza doda-
wanego do tej ¿ywicy wynosi 8—20 cz. mas. na 100 cz.
mas. ¿ywicy. Œrodek aktywny utwardzacza stanowi
mieszanina NH4Cl:Al2(SO4)3 = 1:1,5—2,5, jako nape³-
niacz mineralny stosuje siê glinokrzemiany, jako zagêst-
nik — estry i pochodne estrów celulozy oraz poli(octanu
winylu), jako œrodek smarny — octan butyloglikolu,
a jako przeciwpieniacz — oleje silikonowe.

Utwardzacz otrzymuje siê w procesie dwuetapo-
wym. Na pierwszym etapie do mieszalnika wprowadza
siê 50—200 cz. mas. wody, po czym, po podgrzaniu do
temp. 30—80 oC, porcjami dodaje siê 50—150 cz. mas.
mocznika i ca³oœæ miesza a¿ do jego ca³kowitego roz-
puszczenia. Nastêpnie kolejno dozuje siê 15—20 cz. mas.
NH4Cl i 20—50 cz. mas. Al2(SO4)3, miesza do uzyskania
jednorodnego roztworu (2—8 h), ch³odzi do temp.
20—40 oC i filtruje produkt, który wprowadza siê do
mieszalnika. Na drugim etapie do produktu z etapu 1.
dodaje siê porcjami jako zagêstnik polimerowy 0,01—0,1
cz. mas. estru celulozy lub jego pochodnej, mieszaj¹c do
uzyskania jednorodnego roztworu w ci¹gu 10—60 min,
po czym wprowadza siê pozosta³¹ iloœæ mocznika
(10—50 cz. mas.), miesza przez 10—50 min i dozuje ca³-
kowit¹ iloœæ poli(octanu winylu) oraz œrodka smarnego
i miesza do uzyskania jednorodnej mieszaniny. Nastêp-
nie, mieszaj¹c, wprowadza siê nape³niacz mineralny
oraz przeciwpieniacz i ujednolica ca³oœæ mieszaj¹c 1—36
h.

¯ywicê mocznikowo-formaldehydow¹ otrzymuje siê
kondensuj¹c mocznik z formaldehydem. W tym celu do
mieszalnika za³adowuje siê 100—400 cz. mas. (w przeli-
czeniu na 100 % CH2O) stê¿onej formaliny, ustala jej pH
na poziomie 4,0—8,0, po czym podgrzewa do temp.
40—80 oC, a nastêpnie, w 5—10 porcjach, w odstêpach
5—30 min, wprowadza siê ³¹cznie 70—400 cz. mas.
mocznika, przy czym jedna jego porcja stanowi 1—60 cz.
mas. Po dodaniu pierwszej porcji mocznika temperaturê
œrodowiska reakcji podnosi siê do 80—98 oC i utrzymuje
j¹ na tym poziomie przez ca³y okres prowadzenia proce-
su, a¿ do uzyskania tolerancji wodnej ¿ywicy w prze-
dziale 12—35 ml H2O na 5—10 g ¿ywicy w temp. 20 oC.
Reakcjê przerywa siê dodatkiem roztworu NaOH do
uzyskania wartoœci pH 7,0—9,5, po czym ¿ywicê sch³a-
dza siê do temp. 40—70 oC, wprowadza do niej ostatni¹
porcjê mocznika w iloœci 40—100 cz. mas., uk³ad miesza
jeszcze w ci¹gu 5—60 min i na koñcu z ¿ywicy oddesty-
lowuje siê pod zmniejszonym ciœnieniem sk³adniki lotne
do uzyskania lepkoœci 1000—4000 cP w temp. 20 oC (wg
Biul. Urz. Pat. 2005, nr 23, 52—53).

J. F.
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RECENZJE

JAMES L. WHITE, HELMUT POTENTE: „SCREW EXTRUSION. SCIENCE AND
TECHNOLOGY” („Wyt³aczanie œlimakowe. Nauka i technologia”), Hanser Publi-
shers, Munich, Hanser Gardner Publications, Inc., Cincinnati 2002, 444 strony

Recenzowana ksi¹¿ka autorstwa wybitnych autory-
tetów z zakresu wyt³aczania, w tym wyt³aczania reak-
tywnego, zawiera podstawowe wiadomoœci z zakresu
wyt³aczania oraz obszerny przegl¹d wyt³aczarek œlima-
kowych.

Ksi¹¿ka obejmuje przedmowê oraz szeœæ rozdzia³ów.
Rozdzia³ pierwszy (Introduction) stanowi rys historycz-
ny zagadnieñ przedstawionych w publikacji. Zawiera
równie¿ krótkie omówienie opublikowanych ksi¹¿ek
z zakresu wyt³aczania. W rozdziale drugim (Fundamen-
tals) przedstawiono zagadnienia teoretyczne i technolo-
giczne z zakresu wyt³aczania œlimakowego porównuj¹c
rozwi¹zania konstrukcyjne wyt³aczarek jedno- i wielo-
œlimakowych.

Obszerny rozdzia³ trzeci (Screw extrusion technology)
zawiera podstawy technologiczne wyt³aczania œlimako-
wego kauczuków i tworzyw termoplastycznych, w tym
folii jedno i wielowarstwowych. Zamieszczono w nim
równie¿ opisy i schematy elementów konstrukcyjnych
wyt³aczarki, takich jak budowa uk³adu uplastyczniaj¹-
cego (charakterystyka elementów geometrycznych œli-
maka) i budowa uk³adu termostatowania wyt³aczarki.
Omówiono te¿ budowê i dzia³anie wyt³aczarek œlimako-
wych do specjalnych zastosowañ, zagadnienia doty-
cz¹ce pomiaru temperatury i ciœnienia uplastycznionego
tworzywa oraz specyficznych w³aœciwoœci wyt³oczyny.
W zakoñczeniu rozdzia³u omówiono proces kontroli
wybranych metod wyt³aczania.

W rozdziale czwartym (Technology of single screw ex-
trusion with reciprocating screws) przedstawiono proces
wtryskiwania œlimakowego. Zamieszczono w nim rów-

nie¿ opisy i schematy ug-
niatarek do przetwórstwa
tworzyw polimerowych.

Kolejny rozdzia³ (Sing-
le screw extruder analysis
and design) zosta³ poœwiê-
cony omówieniu podstaw
teoretycznych izotermicz-
nego i nieizotermicznego przep³ywu tworzywa w uk³a-
dzie uplastyczniaj¹cym wyt³aczarki jednoœlimakowej.

Rozdzia³ szósty (Twin and multiscrew extrusion) zawie-
ra przegl¹d metod wyt³aczania dwu- i wieloœlimakowe-
go, w tym wyt³aczania reaktywnego. Opisano metodê
wyt³aczania wspó³bie¿nego i przeciwbie¿nego oraz mo-
dele fizyczne przep³ywu tworzywa w uk³adzie uplas-
tyczniaj¹cym wyt³aczarki dwu- i wieloœlimakowej.
Przedstawiono równie¿ wyt³aczanie z zastosowaniem
mieszalników ci¹g³ych.

Ksi¹¿ka jest napisana w sposób przejrzysty, a jedno-
czeœnie szczegó³owy. Jej niew¹tpliw¹ zalet¹ jest du¿a
liczba ilustracji i wykresów, a tak¿e bogata bibliografia
zamieszczana na koñcu ka¿dego omawianego zagadnie-
nia. Publikacjê tê mo¿na poleciæ pracownikom firm
przemys³owych, studentom oraz pracownikom uczelni
technicznych zajmuj¹cych siê zagadnieniami wyt³acza-
nia tworzyw polimerowych. Stanowi ona równie¿ zna-
komite Ÿród³o informacji dla konstruktorów uk³adów
uplastyczniaj¹cych wyt³aczarek œlimakowych.

Regina Jeziórska
Instytut Chemii Przemys³owej

NOWE KSI¥¯KI

Wydawnictwo CRC Press (Taylor & Francis Group)
przedstawia:

CRC HANDBOOK OF THERMODYNAMIC DA-
TA OF POLYMER SOLUTIONS AT ELEVATED
PRESSURES (Katalog danych termodynamicznych
roztworów polimerów w warunkach podwy¿szonego
ciœnienia)

Autor: Christian Wohlfarth (Martin Luther Univer-
sity, Merseburg, Niemcy). Wyd. 2005, 520 stron, 620 poz.
bibl., oprawa twarda, cena 249,95 USD/143.00 GBP.

Ksi¹¿ka stanowi ca³oœciowy i najbardziej aktualny
zbiór danych termodynamicznych dotycz¹cych roztwo-
rów polimerów u³atwiaj¹cy dok³adne rozumienie fizy-
kalnej natury mieszanin i ich mo¿liwoœci zastosowañ
w wielu procesach przemys³owych i laboratoryjnych.
Jest przydatna w rozszerzeniu wiedzy w dziedzinie che-
mii i chemii fizycznej polimerów, in¿ynierii chemicznej i
biotechnologii. Dane s¹ zaczerpniête z kilkuset podsta-
wowych Ÿróde³, takich jak artyku³y w bie¿¹cej prasie
naukowej, rozprawy, prace dyplomowe z renomowa-
nych uczelni i inne publikacje ca³kowicie poœwiêcone
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roztworom polimerów. Autor zebra³ i uporz¹dkowa³ in-
formacje w szeœciu rozdzia³ach dotycz¹cych takich za-
gadnieñ jak: (a) wysokociœnieniowa równowaga ciecz-
-para i rozpuszczalnoœæ gazów (b) równowaga ciecz-
-ciecz (c) równowaga faz p³ynnych w uk³adach roztwo-
rów polimerów w obszarze nadkrytycznym (d) dane ter-
modynamiczne i wolumetryczne dotycz¹ce zmian ental-
pii roztworów polimerów w warunkach podwy¿szone-
go ciœnienia (e) wspó³czynniki wirialne drugiego rzêdu
(f) uzupe³nienia i szczegó³owy spis treœci.

Ksi¹¿ka mo¿e s³u¿yæ pracownikom zajmuj¹cym siê
badaniami naukowymi, dydaktykom, in¿ynierom i stu-
dentom.

RUBBER COMPOUNDING. CHEMISTRY AND
APPLICATIONS (Sporz¹dzanie mieszanek gumo-
wych. Chemia i zastosowania)

Autor (wydawca): Brendan Rodgers (ExxonMobil
Chemical Company, Baytown/Houston, Texas, USA)
i 23 wspó³aut. Wyd. 2005, 656 stron, 180 tabel, ok. 1000
poz. bibliogr., cena 199,95 USD/115,00 GBP.

Ksi¹¿ka stanowi podsumowanie postêpu techniczne-
go ostatnich lat w dziedzinie metod sporz¹dzania mie-
szanek gumowych. Jest cennym Ÿród³em informacji dla
specjalistów zatrudnionych w przemyœle, a tak¿e pra-
cowników naukowych zainteresowanych dziedzin¹
in¿ynierii materia³owej. W publikacji przedstawiono po-
stêpowe zasady produkcji i przetwórstwa gumy oraz
opisano szeroki wachlarz materia³ów stosowanych
w nowoczesnej technologii produkcji opon i innych pro-
duktów gumowych. Omówiono przysz³oœciowe meto-
dy recyklingu odpadów poprodukcyjnych i pou¿ytko-
wych, klasyfikuj¹ce do ponownego u¿ytku, recyklingu
i regeneracji. Podano najbardziej nowoczesne zastoso-
wanie technologii produkcji wê¿y, taœm przenoœniko-
wych, opon ³¹cznie z wulkanizacj¹ i uk³adami antyde-
gradantów. Przytoczono cechy jakoœciowe i korzyœci po-
limerów halobutylowych. Przedstawiono wyniki badañ
sadzy stosowanej do produkcji i modyfikacji oraz jej
wp³yw na w³aœciwoœci gumy. Przeanalizowano stoso-
wanie dodatków stosowanych w przetwórstwie, uk³ady
¿ywic i œrodków wulkanizacyjnych. Treœæ ksi¹¿ki za-
warto w 12 rozdzia³ach: (1) Natural Rubber and Recy-
cled Materials (2) General-Purpose Elastomers (3) Spe-
cial-Purpose Elastomers (4) Butyl Rubber (5) Thermo-
plastic Elastomers (6) Carbon Black (7) Silica and Silanes
(8) General Compounding (9) Resins (10) Antioxidants
and Other Protectant Systems (11) Vulcanization (12)
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