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Praca dotyczy wplywu wielokrotnego przetwarzania
na potozenie punktéw przemiany krucho-ciagliwej (brit-
tle ductile transition — BDT) polimeréw termoplastycz-
nych oraz okreslania charakterystycznych cech struktu-
ralnych polimeréw pierwotnych i wtérnych, a takze
obejmuje ocene zmian charakteru powierzchni przeto-
moéw powstalych w materialach po recyklingu.

Przedmiotem badan byly ksztaltki wtryskowe o od-
miennej budowie strukturalnej, mianowicie amorficzny
poliweglan (PC) i semikrystaliczny poli(tereftalan etyle-
nu) (PET). Badaniom poddano prébki wykonane z poli-
mer6éw pierwotnych oraz prébki z recyklatéw po cztero-
i szeSciokrotnym przetwarzaniu.

W pracy poruszono wazny problem likwidacji odpa-
déw polimerowych oraz wtérnego zagospodarowania
tych materialéw, ktére wptywaja na degradacje rodo-
wiska oraz stanowia powazne zagrozenie zdrowia i zy-
cia ludzi. Jednym ze sposobéw eliminowania zbednych
odpadéw jest ich wtérne przetwarzanie na drodze re-
cyklingu mechanicznego.

Okreslano polozenie punktu przemiany BDT poli(te-
reftalanu etylenu) i poliweglanu na podstawie teorii
Ludwika—Davidenkowa—Orowana, ktéra przyjmuje,
ze naprezenie kruchego pekniecia (R,) oraz naprezenie
na granicy plastycznosci (R,), wyznaczane w probie sta-
tycznego rozciagania (w warunkach stalej szybkosci od-
ksztalcania w funkcji temperatury) daja dwie oddzielne
krzywe; ich przeciecie definiuje przemiane krucho-ciag-
liwa. Jako granice plastycznosci przyjmowano kazdora-
zowo warto$¢ naprezenia odpowiadajaca 0,2 % od-
ksztalcenia wzglednego (€), poniewaz w niektérych wa-
runkach otrzymywano charakterystyki wytrzymatos-

ciowe bez wyraznej granicy plastycznosci. W celu anali-
tycznego wyznaczenia punktu przemiany BDT, otrzy-
mane do$wiadczalnie przebiegi zmian R, i R, w funkcji
temperatury opisano odpowiednimi réwnaniami wyko-
rzystujac metode najmniejszych kwadratéw, a nastepnie
ekstrapolowano, az do wzajemnego przeciecia sie krzy-
wych. Wykorzystujac wyznaczone uktady réwnan obli-
czono wspoéirzedne punktéw przeciecia krzywych, be-
dace punktami przemiany BDT.

W celu wyznaczenia polozenia punktu przemiany
BDT zapewniano warunki odksztalcania materiatu ba-
dawczego, w ktérych pekniecie przybierato rézny cha-
rakter (od kruchego po ciagliwy). Powstajace podczas
rozciagania przelomy tworzyw sztucznych zostaly pod-
dane obserwacjom mikroskopowym przy uzyciu mi-
kroskopu skaningowego.

Aby oceni¢ zmiany strukturalne badanych polime-
réow pierwotnych i wtérnych zachodzacych w wyniku
recyklingu analizowano $redni ciezar czasteczkowy
(metoda lepkosciowa) i stopient krystalicznosci (PET —
oznaczany metoda DSC). Ponadto, aby okresli¢ wpltyw
krotno$ci przetwarzania na cechy reologiczne badanych
polimeréw przeprowadzono pomiary wskaznika szyb-
kosci plyniecia (MFR). Zmiany w budowie chemicznej
PET i PC zachodzace w wyniku recyklingu analizowano
za pomoca metody NMR i FT-IR.

Na podstawie wynikéw badan wytrzymalosciowych
stwierdzono, ze recykling PC i PET powoduje przesu-
wanie sie punktéw przemiany BDT w kierunku wyzszej
temperatury i mniejszych naprezen. Efekt ten powoduje
wzrost kruchosci materiatu i zmniejszenie wytrzymatos-
ci na obciazenie wyrobé6w wykonanych z recyklatow.
Stwierdzono takze, ze wplyw krotnosci przetwarzania
na krucho-ciagliwe zachowanie sie badanych polime-
row byl wiekszy w przypadku krystalizujacego PET niz
w przypadku amorficznego PC. Swiadczy o tym, nie tyl-
ko wigksze przesuniecie potozenia punktu BDT, ale tak-
ze zanikanie obszaru ,zwierciadlanego” na obrazach
powierzchni przeloméw PET.

Przeprowadzone badania wskazuja, ze wtérne prze-
twarzanie powoduje termiczna i mechaniczng degrada-
cje polimeréw, o czym $wiadczy zmniejszenie sredniego
ciezaru czasteczkowego i zmniejszenie stopnia krysta-
licznosci recyklatu PET. Recykling pogarsza takze wias-
ciwosci przetworcze, co potwierdza wzrost wartosci
MFR. Nie zaobserwowano réznic w budowie chemicz-
nej polimeréw pierwotnych w stosunku do ich recyk-
latéw, zatem w procesie wtérnego przetworstwa za-
chodza jedynie procesy degradacji termicznej i mecha-
niczne;j.
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KONGRESY i WYSTAWY

XX KONFERENCJA MIEDZYNARODOWEGO STOWARZYSZENIA
PRZETWORSTWA TWORZYW
(Polymer Processing Society Annual Meeting and 20t Anniversary)
Akron, USA, 20—24 czerwca 2004 r.

Jubileuszowa, dwudziesta Konferencja Miedzynaro-
dowego Stowarzyszenia Przetworstwa Tworzyw (Poly-
mer Processing Society) odbyta sie w tym roku w Akron
(Ohio, USA), miejscu pierwszej Konferencji Stowarzy-
szenia, ktére zostato zalozone w 1984 roku przez prof.
Jamesa L. White‘a.

W Konferencji uczestniczylo kilkuset naukowcéw
i inzynierow z kilkudziesieciu panstw Europy, Azji,
Ameryki i Australii, ktérzy przedstawili ponad 400 refe-
ratéw. Konferencja obejmowala bardzo szeroki zakres
probleméw naukowych i technicznych zwigzanych z fi-
zyka, chemia oraz przetwérstwem tworzyw. Prace to-
czyly sie w 18 grupach tematycznych, a obrady kazdej
grupy otwieral referat sekcyjny.

Program Konferencji obejmowat (liczba referatéw):

1. Zagadnienia adhez;ji (8)

2. Mieszanie (31)

3. Kompozyty (21)

4. Polimery przewodzace i elektrooptyka (8)

5. Wytlaczanie (19)

6. Folie wiékna (27)

7. Spienianie (17)

8. Materialy ekologiczne (24)

9. Modelowanie i symulacje (47)

10. Techniki formowania (31)

11. Nanotechnologia polimeréw (33)

12. Kontrola proceséw przetwérczych (17)

13. Przetworstwo radiacyjne (14)

14. Przetworstwo reaktywne (16)

15. Reologia i reometria (35)

16. Wiasciwosci gumy (8)

17. Przetworstwo gumy (24)

18. Ksztaltowanie struktury w procesach przetwor-
czych (26)

Przedstawiono sze$¢ wykladéw plenarnych:

— J. L. White (The University of Akron, USA): ,Per-
spektywy przetwdrstwa tworzyw”,

— C. W. Macosko, H. K. Jeon, T. R. Hoy (University
of Minnesota, USA): ,, Reakcje miedzyfazowe w proce-
sach kompatybilizacji mieszanin”,

— C. D. Han (The University of Akron, USA): ,Zasa-
dy powstawania nanokompozytéw na podstawie zwiaz-
kéw krzemu oraz mieszanin termotropowych polime-
row cieklokrystalicznych i gietkich homopolimeréw”,

— C. B. Bucknal (Cranfield University, Bedford,
W. Brytania): ,Wzmacnianie polimeréw czastkami gu-

my: badania doswiadczalne i modelowanie kawitacji
tych czastek”,

— A.J. Epstein (The Ohio State University, Colum-
bus, USA): ,Polimery przewodzace strukturalnie”,

— T. Kajiyama, S. Sasaki, K. Tanaka (Kyushu Uni-
versity, Fukuoka, Japonia): , Charakterystyka powierz-
chniowa polimeréow ze wzgledu na wybrane zjawiska
molekularne”.

Wsréd referatéw sekcyjnych znalazly sie m.in.:

— J. F. Agassant i inni (CEMEF, Sophia-Antipolis,
Francja) — Rem3D: Model komputerowy 3D procesu wtrys-
kiwania,

— J. Vlachopoulos i inni (McMaster University, Ha-
milton, Kanada) — Mikrogranulat do formowania rotacyj-
nego,

— N. Nakajima (The University of Akron, USA) —
Wyzwania zaawansowanego przetworstwa gumy,

— L. J. Lee (The Ohio State University, Columbus,
USA) — Przetwérstwo tworzyw w mikro- i nanoskali,

— H. H. Winter, M. Mours (University of Massachu-
setts, Amherst, USA) — Transfer danych reologicznych
w spolecznosci naukowo-przemystowej,

— E. P. Giannelis (Cornell University, USA) — Nano-
kompozyty polimerowe,

— K. Alam, M. R. Kamal (McGill University, Montre-
al, Canada) — Optymalizacja ukladu wlewowego w procesie
wtryskiwania,

— J. Dooley (The Dow Chemical Company, Midland,
USA) — Znaczenie lepkosprezystosci polimeréw w konstruk-
cji narzedzi do przetworstwa.

Podsumowujac mozna stwierdzi¢, ze badania w dzie-
dzinie przetwodrstwa tworzyw sa prowadzone w trzech
rozlegtych obszarach, mianowicie w dziedzinie matema-
tycznego opisu proceséw przetworstwa (modelowania)
oraz poszukiwania nowych, przyjaznych srodowisku na-
turalnemu materialéw i nowych metod przetwoérstwa
tych materialéw. Zwraca réwniez uwage dynamiczny
rozwdj nanotechnologii oraz dazenie do kompleksowego
ujmowania zwiazkéw miedzy warunkami proceséw
przetworstwa, struktura przetwarzanego materialu oraz
wlasciwosciami produktu konicowego.

Kolejna Konferencja Stowarzyszenia odbedzie sie
w dniach 19—23 czerwca 2005 r. w Lipsku w Niemczech
(informacje: www.PPS-21.com).

Krzysztof Wilczynski
Politechnika Warszawska
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XIV MIEDZYNARODOWY KONGRES REOLOGII
(XIV International Congress on Rheology)
Seul, Korea Poludniowa, 22—27 sierpnia 2004 r.

Kongres Reologii, organizowany cyklicznie co cztery
lata, jest najwazniejszym na $wiecie spotkaniem nau-
kowcéw i inzynieréw, teoretykéw oraz praktykéw, pra-
cujacych w dziedzinie szeroko rozumianej reologii.
W tym roku wzielo w nim udziat ponad 600 uczestni-
koéw z calego Swiata, ktérzy przedstawili ponad 500 refe-
ratéw naukowych.

Kongres obejmowal bardzo szeroki zakres proble-
moéw naukowych, teoretycznych i doswiadczalnych,
zwigzanych z reologia oraz z przetwoérstwem materia-
l6w polimerowych, zywnosci i biomateriatéw. Obrady
toczyly sie w 14. nastepujacych grupach tematycznych,
a posiedzenie kazdej z nich otwierat referat sekcyjny
(liczba referatow):

1. Reologia obliczeniowa (40)

2. Niestabilnos¢ przeptywoéw (20)

3. Materialy spienione, emulsje i srodki powierzch-

niowo czynne (31)

4. Zywnos¢ i biomateriaty (29)

5. Przetwoérstwo (28)

6. Modelowanie mikrostrukturalne (27)

7. Nanoreologia i mikroprzeptywy (25)

8. Nienewtonowska mechanika plynéw (42)

9. Stopione polimery (61)

10. Roztwory polimeréw (41)

11. Reometria (67)

12. Polimery w stanie statym i kompozyty (30)

13. Zawiesiny i koloidy (72)

14. Reologia stosowana i zagadnienia ogdlne (27)

Podczas Kongresu przedstawiono cztery wyklady
plenarne:

— D. V. Boger (The University of Melbourne, Au-
stralia): , Przeptyw w makro- i mikroskali”,

— R. G. Larson i inni (University of Michigan, Ann
Arbor, USA): ,Zagadnienia reologii w mikroprzepty-
wach”,

— S. Kim, J. S. Smith (University of California, Ber-
keley, USA): ,,Mechanika zawiesin”,

— M. H. Wagner (Technical University of Berlin,
Niemcy): ,Nieliniowe zagadnienia reologii stopionych
polimeréw”.

Wazniejsze referaty sekcyjne, to:

— FE. P. T. Baaijens (Eindhoven University of Techno-
logy, Holandia) — Postepy reologii obliczeniowej,

— K. Migler (National Institute of Standards and
Technology, Gaithesburg, USA) — Okreslenie warunkow
brzegowych podczas przeplywow nieustalonych,

—J.J. L. Higdon, M. S. Talbot, E. Metsi (University of
Mlinois, USA) — Symulacje przeplywu i rozwoju mikro-
struktury materiatow spienionych i zawiesin,

— H. A. Barnes (University of Wales, W. Brytania) —
Reologia zywnosci i biomateriatéw,

— Ch. I. Chung (Rensselaer Polytechnic Institute,
Troy, USA) — Wplyw wiasciwosci reologicznych na przebieg
uplastyczniania polimerdw w procesie wyttaczania,

— M. Doi, M. Makino (The University of Tokio, Japo-
nia) — Ruch czqstek o ztozonych ksztattach w ptynach newto-
nowskich,

— D. Wirtz (The Jones Hopkins University, USA) —
Mikroreologia sieciowati, Zeli i Zywych komdrek,

— O. Hassager (Technical University of Denmark,
Lyngby, Dania) — Mechanika ptynéw polimeréw: orientacja
molekularna i rozcigganie,

— G. Marucci, G. Ianniruberto (University of Napoli,
Wtochy) — Modele molekularne w nieliniowej reologii sto-
pionych polimerow,

— W. R. Burghardt, J. A. Bryant (Nortwestern Uni-
versity, Evanston, USA) — Czasowo zalezne przeptywy
stagnacyjne roztwordw polimerdw,

— G. H. Mc Kinley (Massachusetts Institute of Tech-
nology, Cambridge, USA) — Postep w mikrometrii ptynow
zloZonych,

—J. K. Yeo, ]. S. Yu (LG Chem Ltd. Daejeon, Korea) —
Znaczenie reologii w przemysle chemicznym.

Polske reprezentowat K. Wilczyniski (Politechnika
Warszawska), ktéry wraz z J. L. White‘em (The Univer-
sity of Akron, USA) przedstawit prace pt. , Uplastycz-
nianie tworzywa w wytlaczarce dwuslimakowej prze-
ciwbieznej”.

Kolejny XV Kongres Reologii odbedzie sie w 2008
roku w Monterey w Kalifornii (USA), zorganizowany
wspoOlnie z Towarzystwem Reologii (The Society of Rheo-
logy, USA). W roku 2005 w Grenoble we Francji (21—23
kwietnia, informacje: www.rheology-esr.org) odbedzie
sie¢ Europejska Konferencja Reologii " Annual Euro-
pean Rheology Conference), a w Szanghaju w Chinach
(7—11 sierpnia, informacje: www.prcr4.org.cn) zorgani-
zowana zostanie IV Konferencja Reologii Regionu Pacy-
fiku (The Fourth Pacific Rim Conference on Rheology).

Krzysztof Wilczynski
Politechnika Warszawska
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TWORZYWA SZTUCZNE NA 16. MIEDZYNARODOWYCH TARGACH
TWORZYW SZTUCZNYCH I GUMY ,,K 2004” (cz. IT)
Diisseldorf, 20—27 pazdziernika 2004 r.

W poprzednim zeszycie Polimeréw (2005 r., 50, nr 3) zapoznalismy P.T. Czytelnikéw z aspektami dotyczqcymi
polimerdéw i tworzyw sztucznych oraz srodkéw pomocniczych prezentowanych na tegorocznych Targach. W tej
czesci zakoriczymy relacjonowanie nowinek zaprezentowanych w halach targowych.

POSTEP TECHNOLOGICZNY

Ogolna cecha nowoczesnych proceséw technologicz-
nych przetworstwa jest laczenie poszczegélnych opera-
¢ji w uktad zespolony, wykonywany i sterowany auto-
matycznie w taki sposéb, by uzyskiwany wyréb nie wy-
magal zadnych dodatkowych operacji wykarczajacych.
Przykladem takiego procesu jest wytwarzanie dwu-
stronnie zdobionego wyrobu przezroczystego (np.
okienka telefonu komérkowego); wyréb wiryskuje sie,
zdobiac go od ,lewej” strony w formie podczas wtrysku
metoda dekoracji w formie (IMD—In-Mold Decorating),
po czym robot wyjmuje go z formy i przenosi do urza-
dzenia drukujacego na goraco, gdzie zostaje ozdobiona
,prawa” strona wyrobu (firma Kurz). Najwiecej taczo-
nych operacji stosuje sie¢ w procesach formowania
wtryskowego.

Firma Krauss-Maffei polaczyla wtryskiwanie sztyw-
nego, termoplastycznego elementu wnetrza samochodu
z nakladaniem na powierzchnie zewnetrzna tego wyro-
bu warstwy spienionego poliuretanu z lita warstwa li-
cowq (jak w piance integralnej). Aby wykonac taka war-
stwe robot musi przenie$¢ wtry$niety wyréb z chtodzo-
nej formy do formy ogrzewanej umieszczonej obok (na
tej samej plycie wiryskarki). Ogrzewana forma o wigk-
szej objetosci gniazda ma dolaczona od dotu glowice
mieszajaca, za pomoca ktérej dokonuje sie obtry$niecia.
W razie potrzeby obtry$niecie poliuretanem moze by¢
poprzedzone aktywowaniem powierzchni ksztaltki ter-
moplastycznej przy uzyciu plazmy.

Firma Battenfeld wlaczyla do wtryskarki urzadzenie
laserowe do znakowania wyrobéw zaraz po wyjeciu
z formy przez robota, zastepujac w ten sposéb po-
wszechne dotychczas znakowanie wyrobéw za pomoca
grawerowanych wstawek do formy. Firmy zaré6wno Bat-
tenfeld, jak i Engel pokazaly wiryskiwanie szyb samo-
chodowych (metoda wtryskiwania poliweglanu z do-
prasowaniem), przy czym w drugiej fazie obtryskiwano
szybe termoplastycznym elastomerem stanowigcym jej
obrzeze. Nalezy zauwazy¢, ze wtryskujac duza szybe
dachowa samochodu o powierzchni > 1 m? firma Bat-
tenfeld zastosowala forme, w ktérej zwiekszenie obje-
tosci gniazda przed wtryskiem nie odbywa sie jednako-
wo na calej powierzchni, lecz jednostronnie (najbardziej
od strony przeciwnej do strony, z ktérej nastepuje wpro-
wadzanie tworzywa do gniazda). Kazda szybe z poli-

weglanu nalezy poddac¢ dodatkowej obrébce utwardza-
nia powierzchni, ktéra uzyskiwano dotychczas w wyni-
ku nanoszenia na powierzchnie szyby twardej warstew-
ki krzemianowej z silanéw (GFS Winand). Obecnie fir-
ma BYK proponuje do tego celu lakier z nanonapetnia-
czami.

Firma Kurz proponuje zwiekszenie twardosci blysz-
czacych powierzchni wyrobéw metoda IMD przy uzy-
ciu specjalnej folii, jednak nie wiadomo, czy naniesiona
w ten sposéb przezroczysta, niewidoczna warstwa po-
wierzchniowa ma twardo$¢ wystarczajaca do ochrony
szyb samochodowych.

Firma Taisei Plas zaproponowata nietypowa metode
laczenia tworzyw z aluminium z zastosowaniem wtrys-
kiwania. Okazalo sig, ze w przypadku odpowiedniego
trawienia aluminium mozna na jego powierzchni uk-
sztaltowal takie nanowzery, ze wystarczy w ciagu
wtryskiwania nanie$¢ na nig pod ciSnieniem stopione
tworzywo, by nastapito trwale, mocne polaczenie obu
materialéw (na pokazie zastosowano PPS).

Prawdopodobnie na podobnej zasadzie odbywa sie
laczenie ze soba tworzyw termoplastycznych propono-
wane przez firme DuPont. Opracowata ona i poleca spe-
cjalna folie mikroporowata, ktéra nalezy umieszcza¢ na
powierzchniach wzajemnego kontaktu tworzyw maja-
cych ulec polaczeniu. Warunkiem uzyskania dobrego,
mocnego polaczenia jest umozliwienie, w trakcie prowa-
dzenia proceséw, takich jak wtryskiwanie dwuskladni-
kowe, obtryskiwanie, zgrzewanie (takze wspoétwytla-
czanie), zetkniecia obu materialéw w stanie stopionym
z folia mikroporowata po dwu jej stronach. Nastepuje
wtedy wnikanie stopionego tworzywa w strukture po-
rowata i krzepniecie w niej, co sprzyja mechanicznemu
zakotwiczeniu tworzyw po obu stronach folii. Zaleta ta-
kiego wykonywania polaczen jest mozliwos¢ wykorzys-
tywania zwyklych tworzyw, niezawierajacych drogich
kompatybilizatoréw. Nie ma tu takze potrzeby dodatko-
wego przygotowania lub obrébki powierzchni, czesto
stosowanych w innych metodach laczenia. Trzeba tylko
przygotowac odpowiednie wykroje z folii i umieszczaé
je w urzadzeniach formujacych.

Interesujaca modyfikacje procesu wiryskiwania two-
rzyw spienionych (konkurencyjna w odniesieniu do me-
tody ,,mucell”) zaproponowala firma Sulzer. W metodzie
,Optifoam” zwykty cylinder wtryskarki slimakowej za-
koniczono glowica formujaca przeplyw tworzywa przez
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kanat o przekroju pierscieniowym, przy czym zaréwno
wewnetrzna, jak i zewnetrzna Scianka kanatu jest wyko-
nana ze stali porowatej. Przez te Scianki do tworzywa
jest wprowadzany obojetny gaz pod duzym ci§nieniem.
Powstalq mieszanine przeprowadza si¢ nastepnie przez
mieszalnik statyczny do dyszy wtryskowej z zamknie-
ciem iglicowym. W ten spos6b uzyskuje sie pozadany
efekt — réwnomierne rozprowadzenie w stopionym
tworzywie fizycznego Srodka spieniajacego, bez stoso-
wania zadnych mechanizméw i czeci ruchomych.

Nowosci w dziedzinie wyttaczania przedstawila (tyl-
ko na rysunku) m.in. japoriska firma CTE. Byl to proces
wytlaczania folii plaskiej z glowicy szczelinowej na
chtodzony walec wspodlpracujacy z metalowa tasma bez
kotica, dzieki czemu uzyskuje sie folie przezroczysta
o dwustronnie blyszczacej, gladkiej powierzchni. Z ko-
lei firma Berstorff zaprezentowala zmodyfikowany spo-
sOb wytlaczania spienionego polistyrenu matej gestosci.
Zamiast typowego tandemowego uktadu dwéch wytla-
czarek jednoslimakowych (pierwszej przygotowujacej
mieszanke stopiony polistyren—gaz i drugiej, chtodza-
cej te mieszanke przed doprowadzeniem do glowicy)
zastosowano uklad ,Schaumex” — dwuslimakowa wy-
ttaczarke o zgodnym kierunku zazebiajacych sie §lima-
kéw (dlugosé 24—28 srednic), zaopatrzona w statyczna
przystawke chlodzona olejem lub woda, ktéra umozli-
wia ochlodzenie stopu o 30—50 K przed wprowadze-
niem do glowicy. Urzadzenie to ma wydajnosé do 200
kg/h. Do produkcji na wigksza skale firma Berstorff za-
leca uklad tandemowy wyttaczarki dwuslimakowej
i jednoslimakowej ,,Schaumtandex”.

Nowoécia w dziedzinie produkcji pojemnikéw me-
toda wtryskiwania z rozcigganiem i rozdmuchiwaniem
byly pojemniki cienkoscienne z PET grubosci ok. 0,2
mm (w ksztalcie prostopadlo$cianu z nieosiowo usytu-
owana szyjka) firmy Aoki. Pojemniki te do miejsca na-
pelniania mozna dostarczaé w stanie splaszczonym,
bez powietrza, a swdj pierwotny ksztatt odzyskuja do-
piero po napelnieniu. Zaleta produkgji i stosowania ta-
kich pojemnikéw jest duza oszczednos$é surowca
i mozliwo$¢ dostarczenia pojemnikéw bezposrednio do
miejsca pakowania, nie potrzeba dysponowac duza po-
wierzchnig w trakcie transportu i magazynowania. Fir-
ma Cannon opracowala wykorzystanie metody dwuar-
kuszowego formowania prézniowego (wraz z maszyna
do tego celu) do produkgji paliwowych zbiornikéw do
samochod6éw. Wzieto pod uwage zaostrzone przepisy
dotyczace emisji oparéw paliwa i zaproponowano do
produkgcji zbiornikéw plyty wielowarstwowe grubosci
sumarycznej 9 mm, skladajace si¢ z zewnetrznej warst-
wy Swiezego (nieprzetwarzanego) czarnego PE-HD,
nastepnie warstwy PE-HD z odpadéw, dwéch warstw
barierowych z EVOH rozdzielonych warstwa PE-LLD i
wreszcie wewnetrznej warstwy licowej z bialego,
swiezego PE-HD. W ciaggu formowania w $cianki zbior-
nikéw mozna instalowaé wszystkie niezbedne urza-
dzenia.

Obserwuje sie takze zwiekszenie zakresu stosowania
techniki laserowej. Znakowanie wyrobéw jest wyko-
rzystywane czesto, upowszechnia si¢ takze zgrzewanie
laserem i uzywanie do tego celu urzadzeri oraz materia-
16w pomocniczych, ktére umozliwiaja taczenie ze soba
elementéw pigmentowanych, przezroczystych z pig-
mentowanymi, a nawet przezroczystych ze soba. Specja-
lizujaca sie w dostarczaniu tworzyw do obrébki lasero-
wej firma Treffert oferuje w postaci przedmieszek lub
gotowych mieszanek tworzywa o dowolnej barwie
w wersji zaréwno przepuszczajacej, jak i absorbujacej
podczerwient (odpowiednio na wierzchnie i spodnie ele-
menty do zgrzewania). Stosuje sie tu dwie odmiany pro-
cesu i urzadzen: w pierwszej elementy laczone sa docis-
kane do siebie na catej powierzchni, a promieni lasera jest
prowadzony ukladem sterowanych luster tak, jak w
przypadku znakowania; w drugiej metodzie (np. firmy
Laserquipment) glowica laserowa zakoniczona szklana
kulka jest prowadzona za pomoca robota po obrysie
zgrzewania, przy czym szklana kulka przepuszcza pro-
mieni lasera i jednocze$nie miejscowo dociska do siebie
oba laczone materialy w miejscu aktualnego dzialania
lasera. Nowoscia pokazana przez firme LPKF Laser &
Electronics jest wykorzystanie lasera do wytwarzania
obwodéw drukowanych na nierozwijalnych, prze-
strzennych powierzchniach wyrobéw z réznych two-
rzyw. Aby uzyskac¢ taki efekt, konieczne jest przygoto-
wanie tworzywa (przed formowaniem wyrobéw) roz-
prowadzajac w nim zarodkujace czastki miedzi. Po
wtry$nieciu wyrobu zarodki te sa powleczone tworzy-
wem i nie sa aktywne. Jezeli jednak wyréb zostanie pod-
dany dzialaniu lasera, ktéry oznaczy na jego powierzch-
ni ksztalt potrzebnego obwodu drukowanego, w miejs-
cach dziatania lasera zarodki miedzi zostaja odstoniete.
Poddanie takiej powierzchni metalizacji bezpradowej
powoduje, ze w miejscach dzialania lasera osadza sie
powloka metaliczna tworzac obwdéd drukowany (nie-
zbyt skomplikowany).

Innym procesem zyskujacym na popularnosci jest
metalizacja prézniowa. Proces w wersji tradycyjnej jest
stosowany niechetnie, gdyz nawet w nowoczesnych
urzadzeniach (np. firmy Leybold Optics) cykl metaliza-
¢ji trwa 15—40 min. Wprawdzie metalizuje sie jedno-
cze$nie duza ilos¢ wyrobow, ale wydajno$¢ procesu jest
matla i nie mozna go w pelni zautomatyzowac¢. Jezeli jed-
nak trzeba uzyska¢ powloke metaliczng na przestrzen-
nych, skomplikowanych powierzchniach, innej mozli-
woéci nie ma. W przypadku wyrobé6w wymagajacych
tylko jednostronnej metalizacji, jak np. odbty$niki reflek-
toréw samochodowych, opracowano metode i urzadze-
nia zapewniajace wigksza wydajnos¢. Metoda przypo-
mina metalizacje plyt kompaktowych i polega na po-
dzieleniu przestrzeni roboczej urzadzenia na 3 komory
izolowane od siebie i wzajemnie uszczelnione, a calos¢
jest zaopatrzona w wysokowydajny uklad pomp proéz-
niowych. Wyroby sa umieszczane na obracajacym sie
skokowo bloku i wraz z nim po przejSciu przez $luze
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poddawane w pierwszej komorze operacji przygoto-
waweczej (tzw. ,,czyszczeniu jonowemu” i/lub natozeniu
podkiadu z lakieru polimeryzujacego), w drugiej komo-
rze odbywa sie metalizacja, przy czym Zrédlem metalu
jest dzialanie plazmy na blok zimnego metalu; w trzeciej
komorze naklada si¢ na powierzchnie metalizowana
ochronna warstwe polimeru lub drugiego metalu.
Dzigki §luzom, uszczelnieniom i maltym swobodnym
przestrzeniom poszczeg6lnych komoér, utrzymanie od-
powiednio niskiego ci$nienia nie przedtuza czasu trwa-
nia cyklu calego procesu, ktéry w urzadzeniach firmy
Leybold Optics wynosi 36 s (wlacznie z automatyczna
operacja ladowania), co umozliwia sprzezenie calego
procesu z praca wtryskarki. Inaczej prowadzi sie metali-
zacje 1 powlekanie folii, ktéra po zaladowaniu do komo-
ry prézniowej poddaje sie obrébce podczas przewijania
z rolki na rolke. W urzadzeniach , Topbeam” firmy Ap-
plied Films przewijanie to odbywa sie z predkoscia do
17 m/s, a operacjami wykonywanymi w ciagu przewija-
nia moga by¢: plazmowa aktywacja powierzchni, plaz-
mowo wspomagane naparowanie na podloze (folie Iub
papier) aluminium, Al,O3 lub SiO, oraz biezaca kontrola
jakosci 1 jednolitosci powloki. Produktami sa powlekane
folie i papiery o réznych wlasciwosciach i przeznacze-
niu, od opakowan po folie kondensatorowe grubosci na-
wet 0,4 um, a takze interesujace folie dekoracyjne, ktére
dzieki podwéjnym powlokom Al/Al,O3 odbijaja
Swiatto zmieniajace, w wyniku interferencji, barwe
w zaleznosci od kata obserwacji. Urzadzenie ,Smart-
web” tego samego producenta jest przystosowane do
pracy w czystych pomieszczeniach, oferujac najbardziej
zréznicowane mozliwosci prowadzenia procesu i uzys-
kiwania produktéw, takich jak: miedziowane folie do
elastycznych obwodéw drukowanych, elastyczne wy-
Swietlacze, do ktérych folie musza mie¢ naniesiong war-
stwe metaliczng i warstwe odpowiedniego polimeru
(oraz warstwy superbarierowe chroniace te warstwe
przed szkodliwym dzialaniem wilgoci), elastyczne foto-
ogniwa, wymagajace nakladania réznych warstw od-
miennymi metodami. Urzadzenie ma mozliwos¢ usta-
wiania w dowolnej kolejnosci elementéw stuzacych do
tego celu, a maksymalna predko$¢ przesuwania folii
moze dochodzi¢ do 50 m/min.

Badaniami mozliwosci wykorzystania plazmy
w przemysle tworzyw sztucznych zajmuja sie takze Ins-
tytuty Fraunhofera — Stosowanej Optyki i Mechaniki
Precyzyjnej oraz Techniki Powierzchni i Biotechnologii
(Niemcy); opracowano w nich caly szereg oferowanych
na Targach proceséw technologicznych (powlekanie
tworzyw przezroczystych warstwami antyrefleksyjny-
mi i odpornymi na rysowanie, nanostrukturowanie po-
wierzchni PMMA, zwiekszenie adhezji powierzchni
tworzyw, powlekanie i hydrofilizacja podlozy polime-
rycznych, wykaficzanie i modyfikacja tkanin). Warto tez
wspomniec o taniej (1 euro cent/kg) przemystowej tech-
nologii segregacji tworzyw sztucznych w recyklingu:
odbywa sie ona w duzych zbiornikach (2 m $rednicy,

6 m wysokosci) wypelnionych cieczq okreslonej ges-
tosci. Wsypane do niej rozdrobnione odpady pouzytko-
we rozdzielaja si¢ na wyplywajace na wierzch i opada-
jace na dno. Wielokrotne powtarzanie procesu (w wa-
runkach odpowiednio zmienianych gestosci stosowa-
nych cieczy) umozliwia, wg firmy TLT Turbo Laminare
Trenntechnik, rozdzielanie tworzyw rézniacych sie
gestoscia co najmniej 0,032 z efektywnoscia 99,9 %.

MASZYNY I URZADZENIA

W bogatej ofercie wystawionych wtryskarek na uwa-
ge zastuguja przede wszystkim duze maszyny dwupty-
towe; liczba ich producentéw wzrasta (np. firmy Sand-
retto, Demag, Ferromatic). Pokazano wiele wtryskarek
z formami pietrowymi, przy czym niektérzy producenci
(np. firma Husky) wyposazaja do tego celu wtryskarki
w plyte posrednia. Coraz wiecej wtryskarek przystoso-
wuje sie fabrycznie do wiryskiwania dwumateriatowe-
go. Spotyka sie takze w tym zakresie rozwigzania bar-
dzo oryginalne — np. firma Engel umiescita drugi ukiad
wtryskowy w osi maszyny, od strony ukladu zamykania
formy. Coraz wiecej pojawia sie tez ukladéw wtrysko-
wych budowanych jako ,dostawki” do wtryskarek.
Wyréznita sie tu wyraznie firma Ferromatic, ktéra jako
pierwsza wyposazyla taka ,dostawke” w naped serwo-
silnikami.

Producentéw maszyn z napedem elektrycznym jest
tez coraz wiecej (np. firma Sandretto), a niektérzy pro-
ducenci wprowadzaja juz na rynek nastepne modele ta-
kich wtryskarek. Do modeli tych nalezy wtryskarka
,Elion” firmy Netstal. Jej uklad zamykania formy opar-
ty na pieciopunktowym jednostronnym systemie kola-
nowym napedzany jest metoda korbowa, natomiast
ruch postepowy §limaka jest wywolywany za pomoca
kot zebatych wspotpracujacych z dwustronna zebatka.
W przypadku wtryskiwania z dlugim czasem docisku
moze okazac sie, ze nastepujaca po nim faza plastyfikacji
nastepnej porcji tworzywa niepotrzebnie przedtuza czas
trwania cyklu wiryskiwania. Aby przywroci¢ w takiej
sytuacji racjonalny ekonomicznie tryb pracy wtryskarki
firma Ferromatic zaopatrzyla dysze wtryskarki w bocz-
nikowy akumulator stopu; po napelnieniu formy i aku-
mulatora dodatkowy zawér odcina potaczenie cylindra
wtryskowego z dysza. Prowadzenie fazy docisku przej-
muje wtedy odpowiednio sterowany akumulator, a w
cylindrze wtryskowym mozna rozpoczaé uplastycznia-
nie.

Firma Engel pokazala po raz pierwszy (tylko omé-
wiony na Targach , K 2001”) proces X-Melt — wykorzys-
tanie Sci§liwosci stopionego tworzywa w celu szybkiego
napelnienia niewielkiego gniazda formy. Inna nowoscia
tej firmy jest przystosowanie wtryskarki do wtryskiwa-
nia z doprasowaniem dzieki zainstalowaniu odpowied-
niego modulu w uktadzie zamykania formy. Jeszcze
inng modyfikacje wiryskarki stanowi obrotowy, tréjsta-
nowiskowy st6t o osi obrotu odsunietej ponad o$ wtrys-
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karki. W ten sposéb tylko dwie dolne pozycje znajduja
sie w strefie ukladu zamykania formy; pozycja gérna
pozostaje wolna i jest do niej latwy dostep. W przypad-
ku wtryskiwania dwumaterialowego jedna potowa for-
my zostaje tu potrojona; w dolnych pozycjach nastepuje
wykonanie wyrobu, natomiast w gérnej pozycji robot
wyjmuje wyréb z poldéwkowej formy bez niepotrzebne-
go przediluzania cyklu wtrysku. Pozycje gérna mozna
tez wykorzysta¢ do wykonania na wyrobie dodatko-
wych operacji (np. zdobienia lub montazu).

Nowe konstrukcje nie ograniczaja sie do wtryskarek
duzych — firma MCP Tooling Technologies wystawila
napedzang elektrycznie maszyne ,MiniMolder 12/90
HSE” o sile zamykania 90 kN, ktdrej uklad wtryskowy
sklada sie ze Slimaka uplastyczniajacego tworzywo i tto-
kowego zespolu wtryskowego. Firma Husky pokazala
pierwsza na Targach ,K” wtryskarke do formowania
wyrobow z magnezu — wprawdzie to nie polimer, ale
przetwarzanie go bardziej przypomina wtryskiwanie
tworzyw niz formowanie metali. W przedstawionych
wytlaczarkach zaréwno jednoslimakowych, jak i dwu-
slimakowych (wspdl- i przeciwbieznych) obserwuje sie
wyrazna tendencje do wydluzania §limakéw, ktérych
dlugosé przekracza juz na og6t 30D. Dzieki takiemu roz-
wiazaniu mozna (w polaczeniu ze zwigekszaniem pred-
kosci obrotowej) uzyskiwac¢ wzrost wydajnosci linii wy-
tlaczania. , Ekstremista” w tym zakresie okazala sie
wytlaczarka jednoslimakowa firmy Rolepal ze $lima-
kiem $rednicy 120 mm i dtugosci 55D. Z urozmaiconego
ksztaltu §limaka mozna jednak wywnioskowaé, ze jej
podstawowym zadaniem jest przygotowywanie homo-
genicznych mieszanek (do czego zwykle uzywa sie
wspolbieznych wyttaczarek dwuslimakowych), chociaz
mozna byto polaczy¢ te funkcje z wyttaczaniem goto-
wych wyrobéw, np. rur.

Specjalna wytlaczarke do wytlaczania termoplastow
z napelniaczem drewnianym pokazata firma CTE.
W przewazajacej czesci dtugosci cylindra ma ona cha-
rakter maszyny dwuslimakowej o przeciwbieznych §li-
makach, zaopatrzonych w strefy intensywnego miesza-
nia; jeden Slimak jest dluzszy od drugiego i dlatego
w kornicowej czesci cylindra urzadzenie stanowi juz
zwykla wytlaczarke jednoslimakowa. Firma ERE zapro-
ponowata rowkowanie cylindra w strefie zasilania nie
réwnolegle do osi (co bylo dotychczas regula), a Srubo-
wo, 0 zwojnosci kierunkowo zgodnej ze zwojnoscia $li-
maka.

Firma Berstorff zaproponowala zwigkszenie efek-
tywnosci wyttaczania dzieki zastosowaniu pompy sto-
pu, ale nie jako samodzielnego urzadzenia instalowane-
go przed glowica wytlaczarki (jak dotychczas), a jako
zakoniczenie §limaka obracajace si¢ wraz z nim. Z zebata
tarcza wspotpracuja satelitarne kola zebate umieszczone
na obwodzie, ktérych osie maja konstrukcyjnie ustalone
polozenie, a calos¢ w ciagu obracania $limaka spelnia
funkcje pompy zebatej. Inng propozycja tej samej firmy
jest wytlaczarka dwuslimakowa ,ZE60Ax34DUTX”

przeznaczona do wytlaczania PET bez suszenia wstep-
nego (wilgotnos¢ do 0,5 %). Moze ona przetwarzac poli-
mer $wiezy lub z recyklingu, wykonujac ptyty do termo-
formowania, folie do orientacji dwuosiowej, wiékna lub
granulat do wtryskiwania. Nadaje si¢ ona takze do prze-
twarzania odpadéw produkcyjnych PET i rozdrobnio-
nych butelek pouzytkowych. Maszyna moze pracowaé
z wykorzystaniem duzego momentu obrotowego,
a duza wilgotnos¢ jest eliminowana dzieki dwu strefom
odgazowania prézniowego. Do podobnego celu zapro-
ponowalta wytlaczarke firma Bandera; ma by¢ ona wy-
korzystywana do produkcji plyt wielowarstwowych
tacznej grubosci 0,3—0,4 mm, skiadajacych sie z warstw:
czysty PET/PET z recyklingu/czysty PET/warstwa ad-
hezyjna/EVOH/warstwa adhezyjna/PE.

Wegierska firma DrPack wystawila urzadzenie do
wytlaczania folii z rozdmuchiwaniem; w urzadzeniu
tym obraca sie rdzefi w nieruchomej gtowicy oraz ukiad
dysz nadmuchujacych chlodzace powietrze na wew-
netrzna powierzchnie rekawa. Indyjska firma Wonder-
pack Industries wystawila nowoczesna linie¢ produk-
cyjna opakowan z PP, ktéra sklada sie z zespotu wytla-
czania folii i zespolu wykonywania z tej folii opakowan
jednostkowych. Zespoly moga pracowaé niezaleznie,
moga tez by¢ sprzezone ze soba (wtedy goraca folia
przechodzi do urzadzenia formujacego opakowania,
zmniejszajac ilo$¢ energii i czas potrzebny do ogrzania
folii do temperatury formowania). Firma Offset wysta-
wila urzadzenie do wielokolorowego, rotacyjnego dru-
kowania opakowan metoda suchego ,,offsetu”. Szybkosé
druku wynosita 600 szt./min. Wytwornia granulatoréw
Rapid montuje w swoich produktach regulatory zuzycia
energii silnikéw napedowych pradu zmiennego , Ener-
gy PRO”. Uzalezniaja one pobdér mocy silnika od jego
obciazenia, umozliwiajac zmniejszenie nawet o 70 % zu-
zycie energii, jednoczesnie zwiekszajac zywotnos¢ sil-
nika.

URZADZENIA POMOCNICZE I WYPOSAZENIE

Pelna automatyzacja pracy i obstugi maszyn prze-
tworczych nie bylaby mozliwa bez odpowiednich mani-
pulatoréw i robotéw. Do wykonywania ich czesto skom-
plikowanych funkcji nie wystarczaja juz tradycyjne
urzadzenia o 5 stopniach swobody, wprowadza sie co-
raz wiecej urzadzen o 6 stopniach. Oprécz manipulato-
row zwiazanych z forma lub nieruchoma cze¢scig maszy-
ny coraz czesciej stosuje sie¢ wolnostojace roboty z wy-
siegnikiem, za pomoca ktérego wykonuja wszystkie za-
programowane czynnosci. Programowanie takich robo-
tow moze odbywac sie numerycznie — dzieki utworze-
niu odpowiedniego programu komputerowego, mozna
tez jednak stosowaé metode analogowa ,,uczac” robota
potrzebnych czynnosci przy uzyciu joysticka. Program
komputerowy optymalizuje uklad sterowania robota
i juz w postaci numerycznej wprowadza do pamieci.
Firma Priamus oferuje system optymalizacji procesu
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wtryskiwania wykorzystujacy pomiar ci$nienia
w gniezdzie formy w poblizu przewezki oraz pomiar
temperatury Scianki gniazda w miejscu oddalonym od
przewezki. Do realizacji swojego systemu w warunkach
przemystowych firma oferuje pelne wyposazenie obej-
mujace czujniki, wzmacniacze, przetworniki, mierniki,
analizatory, itp. Firma Rivoira zaproponowala metode
,LBI” (Laminarng Barier¢ Neutralizujaca) do ochrony
materiatu zasilajacego wtryskarke przed dzialaniem tle-
nu i wilgoci. Metoda polega na ciagtym doprowadzaniu
do podstawy zasobnika wtryskarki azotu z butli ci§nie-
niowej, oslaniajac w ten sposéb tworzywo zaréwno
w cylindrze wtryskowym, jak i w zasobniku przed kon-
taktem z atmosfera.

W procesie wytlaczania rur dazy sie do zmniejszania
strat, ktére powoduje kazda zmiana wymiaréw produ-
kowanej rury. Firma Krauss-Maffei opracowala juz
wczesniej konstrukcje glowicy umozliwiajacej szybka
zmiane wymiaréw rury, a na Targach pokazano inny
spos6b uzyskania podobnego efektu. Ot6z firma Inoex
zaproponowala sposéb wytlaczania rur z poliolefin
,~Advantage” na drodze regulacji $rednicy lub grubosci
wytlaczanej rury w zakresie 1:2 lub 2:1 bez zmiany gto-
wicy i ustnika. Zmiana $rednicy rury wymaga uprzed-
niej zmiany $rednicy kalibratora, ktéry w tym rozwiaza-
niu sklada sie z elastycznych listew stalowych zwinie-
tych po liniach $srubowych lewo- i prawozwojnych
o wspoélnej osi. W miejscach krzyzowania sie listew
0 przeciwnym uzwojeniu sa one laczone obrotowo. W
efekcie powstaje cylindryczna siatka, ktéra dziata na za-
sadzie pantografu; skracanie tego cylindra powoduje
zwigkszenie jego Srednicy i przeciwnie — wydltuzenie
powoduje zmniejszenie. Kalibrator taki, umieszczony
w typowym zbiorniku podci$nieniowym chtodzonym
woda, zapewnia nadanie rurze odpowiedniej rednicy
zewnetrznej. Dopasowanie $rednicy ,surowej” rury
z ustnika do Srednicy kalibratora wymaga jednak etapu
posredniego — komory prowadzacej, w ktorej dzieki
panujacemu podciénieniu i elementom prowadzacym
nastepuje stopniowe dopasowanie $rednicy rury do ka-
libratora. Prawidlowa prace ukladu uzyskuje sie dzieki
odpowiednim uszczelnieniom miedzy atmosfera, prze-
strzenig podci$nienia w komorze prowadzacej i podcis-
nieniowym zbiornikiem kalibratora. Zmiany wymiaréw
rur odbywaja sie w komorze prowadzacej, w ktorej two-
rzywo — jeszcze w stanie stopionym — ma duza od-
ksztalcalno$¢é. Aby zmniejszy¢ grubosé rury, wystarczy
przyspieszy¢ urzadzenie odciagajace lub spowolni¢ ob-
racanie sie §limaka wyttaczarki. Uzyskanie rury o zapro-
jektowanych wymiarach wymaga — poza odpowied-
nim ustawieniem kalibratora — sprzezenia szybkosci
wytlaczania, szybkosci odciagania oraz podcisnienia w
komorze prowadzacej i w kalibratorze. W wersji auto-
matycznej urzadzenia wszystkie ustawienia i regulacje
sa wykonywane samoczynnie. Takze turecka firma Ba-
sar pokazala nastawne tuleje kalibrujace, jednak maja
one na celu tylko écisle dopasowac érednice rury z PE i

PP do wymagan normy; niewielkie mozliwosci zmiany
nie przekraczaja kilku—kilkunastu procent i nie wyma-
gaja zadnych dodatkowych dzialani poza zmiang sredni-
cy kalibratora.

Firma Aurex stworzyta urzadzenie kontrolne zapew-
niajace 100-proc. sprawdzanie wymiaréw i jakosci
struktury rur. W tym celu dookola badanej rury usta-
wiono czujniki ultradzwiekowe — jeden obok drugiego.
Czujniki rejestruja wielkos¢ srednicy i grubos¢ Scianki
rury w sposéb ciagly. Wykrywaja takze wszystkie ewen-
tualne usterki i wady struktury materialu w $ciance ru-
ry; jezeli ich nie znaleziono, rura miata jako$§¢ gwaranto-
wana. Firma Octagon Process Technology opracowata
urzadzenie ,, Ven-Pad” mierzace bezdotykowo grubosé
folii w zakresie 6—500 um z doktadnoscia do 0,1 um na
zasadzie pomiaru pojemnoéci elektrycznej; przyrzad
mierzy grubos¢ folii jedno- i wielowarstwowych (w tym
przypadku podaje tylko grubos¢ sumaryczna). Produk-
cja mikrowyrobéw stata sie na tyle popularna, ze firma
Hasco rozpoczela produkcje standardowych elementéw
do budowy malych form wtryskowych, a takze ukla-
doéw goracych kanatéw do tych form.

Wsréd wielu urzadzen badawczych i pomiarowych
na szczeg6lna uwage zastuguja: system analizy ksztaltu
kropli ,,DSA-100” firmy Kriiss do okreslania napiecia
powierzchniowego na granicy faz stopione tworzy-
wo/ gaz lub cialo stale (badania mozna prowadzi¢ w do-
wolnej temperaturze); ,Rheotens on-line” firmy
Gottfert, ktéry pozwala na badanie w sposéb ciagty
wlasciwosci mechanicznych stopionych tworzyw oraz
urzadzenie ,Iosys” dra Timura Szidela umozliwiajace
praktyczna identyfikacje tworzyw sztucznych na pod-
stawie emisji w bliskiej podczerwieni (mozna bada¢ tyl-
ko jasne prébki).

POELFABRYKATY, ZASTOSOWANIA

Japoniska firma UBE przedstawila propozycje wpro-
wadzenia na rynek nowego systemu rur gazowych
,Ubesta” na podstawie poliamidu 12 (gatunek , UBES-
TA 3035UF”). Dzieki lepszym wlasciwosciom mecha-
nicznym rury te bylyby znacznie ciefisze niz obecnie sto-
sowane rury z PE-HD. Prostsze i znacznie 1zejsze
moglyby by¢ takze laczniki, rozdzielacze, zawory itp.
Zaleta PA12 bytyby takze lepsze wlasciwosci barierowe.
Wada PA12 jest jednak mniejsza mozliwo$¢ zwijania rur
z powodu ich wiekszej sztywnosci. Biorac pod uwage
ogromna réznice w cenie obu tych materialéw i po-
wszechne stosowanie gazowych rur z PE-HD w Euro-
pie, trudno przypuszczaé, by japoniska koncepcja zna-
lazla tu akceptacje, mimo Ze opracowano bardzo sku-
teczne i efektywne metody laczenia rur z PA12 metoda
zgrzewania laserowego.

Dwa podobne pétfabrykaty zaczeli niemal réwno-
cze$nie produkowaé¢ dwaj wytworcy na dwoéch konty-
nentach. Sa to plyty europejskie , Curv” produkcji BP
i,MTF” amerykarnskiej firmy Milliken. Plyty te sq pra-
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sowane z tkanin wykonanych wcze$niej z tasiemek poli-
propylenowych (jednoosiowo orientowanych) w tak do-
branych warunkach temperatury, Ze pomimo nadania
plytom spéjnosci, zawarte w nich tasiemki nie traca
struktury zorientowanej. Dzigki temu plyty sa wlasciwie
polipropylenem dwuosiowo wzmocnionym polipropy-
lenem zorientowanym. Maja one bardzo dobre wlasci-
wosci mechaniczne (odpowiednio ,MTF” i ,,Curv”): mo-
dul Younga — 5—6 GPa i 4,2 GPa, wytrzymalos¢ przy
rozcigganiu — 205 MPa i 120 MPa, modul przy zginaniu
5—6 GPa i 3,5 GPa. Plyty nadaja sie do prasowania for-
mujacego wyroby przestrzenne, np. ostony podwozi sa-
mochodéw (z zachowaniem ograniczen temperaturo-
wych). Chociaz sa materiatami wewnetrznie wzmocnio-
nymi i zachowuja si¢ jak kompozyty termoplastyczne,
recykling nie nastrecza zadnych trudnosci (po przekro-
czeniu T; polipropylenu staja sie materialem jednorod-
nym). Dodatkowa zaleta plyt jest bardzo mata gestos¢ <

Z KRAJU

TWORZYWA W LICZBACH

Podano wielkoéci produkcji surowcéw (tabela 1), po-
limeréw (tabela 2), niektérych wyrobéw z tworzyw
sztucznych (tabela 3) i gumy (tabela 4) w pazdzierniku i

0,9. Drugim pétfabrykatem, ktéry opracowano jedno-
cze$nie na dwoéch kontynentach sa zawierajace nisko-
wrzaca ciecz termoplastyczne mikrokulki, ktére w pod-
wyzszonej temperaturze migekna i wielokrotnie zwigk-
szaja swoja objetos¢. Sa to , Expacel” firmy Akzo Nobel
i,Advancell EM” firmy Sekisui Chemical. Ten ostatni
w postaci mikrokulek érednicy 15—40 um zawiera nis-
kowrzacy weglowodér, ktéry po ogrzaniu powoduje
wzrost $rednicy do 40—120 um, co odpowiada ok. 27
krotnemu wzrostowi objeto$ci. Z mniej precyzyjnych
i niejednoznacznych danych dotyczacych produktu
,Ekspancel” wynika, ze stopiefi zwigkszenia objetosci
(ok. 30 krotny) jest podobny. ,,Ekspancel” zmienia obje-
to$¢ w temp. 150—200 °C. Oba materialy sa przeznaczo-
ne do mieszania z tworzywami termoplastycznymi tak,
aby w warunkach przetwoérstwa nadawaty im jedno-
rodna, trwata strukture spieniona.

Bogustaw Misterek

listopadzie oraz zbiorczo za jedenascie miesiecy 2004 r.
Czwarty kwartat 2004 r. rozpoczat sie niezle, wiekszo§¢
pozycji wykazuje, co prawda niewielki, wzrost. Zwtasz-
cza cieszy zwiekszenie produkgji polimeréw i wyrobéw
z tworzyw sztucznych.

Tabela 1. Produkcja surowcéw i pétproduktow chemicznych w pazdzierniku i listopadzie 2004 r., t
Table 1. Production (tons) of raw materials and chemical intermediates in October and November 2004

Artykut m?ésez;rclizila Pazdziernik Listopad Razem %
w2003 1. 2004 1. 2004 r. [—XI 2004 r. 2004/2003

1 2 3 4 D) 6
Wegiel kamienny 8243 386 8233138 8265 942 89 173 359 98,8
Wegiel brunatny 5073 886 5268 413 5017 718 55790 056 100,8
RSfirI:it?:;: L‘:sl)eje mineralne — wydobycie 62797 70 102 66 318 799 980 117,8
Gaz ziemny — wydobycie w kraju (tys. m°) 434 260 475 480 461896 5051213 1054
Etylen 29 265 33 042 31 605 319 839 98,6
Propylen 21 452 22151 22133 223 898 94,5
1,3-Butadien 3671 4502 4165 42 335 103,8
Styren 7641 9339 9010 105 700 124,5
Chlorek winylu 19 144 21760 20 880 222 875 105,5
Glikol etylenowy 8160 7682 8397 87 677 95,6
Fenol 4378 4658 4438 48 589 101,4
4,4'-Dihydroksyfenylo-2,2-propan (Bisfenol A) 1007 1118 1070 11713 106,7
Bezwodnik ftalowy 2019 2150 2025 22 015 99,2




314 POLIMERY 2005, 50, nr 4
c.d. Tabeli 1

1 2 8 4 5 6
Tereftalan dimetylowy 8110 9196 8766 94 118 106,5
Izocyjaniany 4200 5217 5355 54 809 122,6
e-Kaprolaktam 12 697 13 438 13331 135 762 97,5

Wg danych GUS.

Tabela 2. Produkcja najwazniejszych polimeréw i prepolimeréw w pazZdzierniku i listopadzie 2004 r., t

Table 2. Production (tons) of major polymers and prepolymers in October and November 2004

Polimer m?:i:iz;a Pazdziernik Listopad Razem Y%
W 2003 . 2004 1. 2004 . [—X12004 . 2004/2003

1 2 3 4 5 6
Tworzywa sztuczne: polimeryzacyjne 65 804 73178 70 863 772 140 106,2
kondensacyjne 57 030 67 389 65 266 709 096 112,5
Polietylen 13 054 14 254 13 843 140 382 97,5
Polimery etylenu inne 131 101 166 1042 73,7
Polimery styrenu 6711 8109 7123 91 047 120,5
w tym: polistyren do spieniania 4905 4797 3872 54 888 99,3
polistyreny inne 811 2158 1536 17 367 207,8
kopolimery styren/akrylonitryl (SAN) 2 0 0 11 55,0
terpolimery akrylonitryl/butadien/styren (ABS) 22 27 23 237 98,3

polimery styrenu modyfikowane 970 818 1692 18 544 —
Poli(chlorek winylu) niezmieszany z innymi substancjami 21313 22799 23 256 247758 105,4
Poli(chlorek winylu) nieuplastyczniony, zmieszany 3300 3197 2649 41 869 113,5
Poli(chlorek winylu) uplastyczniony, zmieszany 5826 7588 5654 74 535 116,1
Politetrafluoroetylen 42 34 51 424 86,9
Poliacetale 867 0 1000 9630 102,3
Glikole polietylenowe — 6 5 66 173,7
Zywice epoksydowe (facznie z ttoczywami epoksydowymi) 747 687 1581 11 039 130,8
Zywice alkidowe 1788 1649 1511 19 694 96,9
Poli(tereftalan etylenu) 10 157 13 572 13793 144 059 129,3
Poliestry nienasycone ciekte 1114 1199 1029 12762 100,8
Poliestry nienasycone inne 604 846 813 9248 1384
Poliestry pozostale 228 717 642 8101 124,8
Polimery propylenu i innych olefin 12 413 13 968 13 161 131517 96,5
w tym: polipropylen 11 896 13119 12475 124 497 95,2
kopolimery etylen/propylen 133 156 149 1624 111,6
Polimery octanu winylu i innych estréw winylowych 1619 1646 1453 DASTS 117,0
w tym: polimery octanu winylu w dyspersji wodnej 831 843 732 10 395 111,2
polimery octanu winylu w innych postaciach 342 466 374 5133 139,3
polimery estr6w winylowych 527 337 347 6845 112,5

Poli(metakrylan metylu) — 5 7 46 —
Polimery akrylowe 544 230 165 3063 49,8
Poliamid 6; 11; 12; 66; 69; 610; 612 4248 5049 4904 51 887 110,5
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1 2 3 4 5 6
Poliamidy pozostate — 8 9 82 —
Aminoplasty 35672 39 266 37754 415 233 106,1
w tym: zywice mocznikowe, tiomocznikowe 16 123 34517 33 509 365189 =
zZywice melaminowe 2305 3800 3323 39 854 156,7
zZywice aminowe 1107 946 922 10 190 79,6
Fenoplasty 3792 4999 4882 49 239 117,8
w tym: zywice fenolowe 3748 4951 4838 48 763 118,1
tloczywa fenolowe 44 48 44 476 98,6
Poliuretany 421 545 433 6976 148,6
Silikony 46 62 45 486 94,7
Kauczuki syntetyczne 7334 10 551 9446 97 097 119,3
w tym: lateks 817 1114 973 9054 94,7
kauczuk butadienowo-styrenowy (SBR) 6191 8722 8350 83 978 123,6
kauczuki syntetyczne pozostale 326 715 123 4065 104,1
Wg danych GUS.
Tabela 3. Produkcja niektorych wyrobéw z tworzyw sztucznych w paZdzierniku i listopadzie 2004 r.
Table 3. Production of some polymer articles in October and November 2004
Wyrob Jednostka m?;:i:izila Pazdziernik | Listopad Razem %
w2003 1. 2004 r. 2004r. |I—XI2004r.| 2004/2003
1 2 3 4 5 6 7
Wyroby z tworzyw sztucznych, produkcja sprzedana tys. zt 855613 | 1074260 | 1016709 | 11 228 566 118,6
Rury, przewody, weze sztywne z polimeréw etylenu t 2777 4999 4265 43 355 139,6
Rury, przewody, weze sztywne z polimeréw propylenu t 766 1273 1235 14 662 170,5
Rury, przewody, weze sztywne z polimeréw chlorku winylu t 3683 6815 4930 81995 193,3
Rury, przewody, weze sztywne z innych tworzyw sztucznych t 873 1755 1255 15 403 151,8
Wypo§aienie z tworzyw sztucznych do rur, przewodéw 2 800 1202 744 11 642 129,0
i wezy
Folie z polietylenu grubosci <0,1 mm i gestosci <0,94 t 2372 3149 3112 33 554 92,4
Folie z polietylenu grubosci <0,1 mm i gestosci <0,94 tys. m” 41 641 61 384 60 629 626 644 95,8
Folie z polietylenu grubosci <0,1 mm i gestosci >0,94 t 377 403 395 4541 106,6
Folie z polietylenu grubosci <0,1 mm i gestosci 0,94 tys. m? 26413 18 056 15 651 201 125 65,6
Plyty, arkusze, folie z polipropylenu t 1792 1198 1527 15430 99,3
Plyty, arkusze, folie z polipropylenu tys. m 41 612 21 898 33477 328 617 90,4
Worki i torby z polietylenu t 7353 9047 8823 95 484 104,5
Worki i torby z innych polimeréw t 1085 1622 1505 14 395 120,3
Pudelka, skrzynki i podobne artykuly z tworzyw sztucznych t 5097 5477 6517 61781 101,7
Wykladziny podlogowe, Scienne i sufitowe t 2174 2399 2119 29 505 1094
Wykladziny podlogowe, Scienne i sufitowe tys. m” 1708 1707 1223 18 009 88,1
w tym: W.ykladziny podlogowe z polimeréw chlorku ¢ 1557 2129 1832 21 486 126,9
winylu
wykladziny podlogowe z polimeréw chlorku winylu | tys. m’ 793 1093 881 10 987 1254




316 POLIMERY 2005, 50, nr 4

c.d. Tabeli 3
1 2 3 4 5 6 7
plytki podlogowe z polimeréw chlorku winylu t 28 42 94 420 133,7
plytki podlogowe z polimeréw chlorku winylu tys. m” 8 12 27 123 133,5
Drzwi, okna, oScieznice drzwiowe z tworzyw sztucznych t 11 032 15114 12 967 151 037 1284
Okladziny Scienne wewnetrzne i zewnetrzne z tworzyw t 1053 926 640 13131 .
sztucznych
Fallrb}./ i lakiery na I?odstaV\.ne polimeréw akrylowych : 19839 14 889 12737 244 956 108,1
i winylowych w srodowisku wodnym
Farby i laklery. na podstawie p(zhestrowiv, poh.merow . 5000 4392 3179 66 034 -
akrylowych i winylowych w srodowisku niewodnym
Farby i lakiery Fhlotjokauczukowe, chemoutwardzalne, ! 1258 902 893 13 431 95,0
epoksydowe i poliuretanowe
Farby i lakiery na podstawie innych polimeréw ' 1386 970 692 15119 941
syntetycznych
Kleje na podstawie kauczukow syntetycznych t 334 535 363 5390 142,7
Kleje na podstawie zywic syntetycznych t 1034 1570 1472 17 060 146,9
Wi16kna chemiczne t 8195 9576 9619 94 955 104,4
w tym: wldkna syntetyczne t 8159 9492 9510 94 341 104,2
Wg danych GUS.

Tabela 4. Produkcja niektérych wyrobéw z gumy w pazdzierniku i listopadzie 2004 r.
Table 4. Production of some rubber articles in October and November 2004

Wyr6b Jednostka m?::ilgizia Pazdziernik | Listopad Razem %
w 2003 1. 2004 r. 2004 r. I—XI12004r. | 2004/2003
Wyroby z gumy produkcja sprzedana tys. zt 354 675 440 531 428 897 4758 959 120,4
Wyroby z gumy produkcja wytworzona t 32 628 44918 40 076 438 781 121,5
Opony ogétem (bez rowerowych i motocyklowych) tys. szt. 2668 3228 2792 33573 114,6
Opony ogétem (bez rowerowych i motocyklowych) t 21531 27 570 24 661 272198 114,5
w tym: opony do samochodéw osobowych tys. szt. 1799 2290 2012 22147 111,4
opony do samochoddéw ciezarowych tys. szt. 146 183 183 1804 112,0
opony ciagnikowe tys. szt. 51 49 33 600 103,8
opony do maszyn i urzadzen rolniczych tys. szt. 35 39 29 409 102,8
Przewody, rury, weze t 489 729 676 7409 137,1
Pasy pedne t 236 250 242 3006 114,7
Tasmy przenos$nikowe t 1995 3015 2837 27 840 130,2
Tasmy przenosnikowe km 82 4007 4086 26 046 =
Tkaniny kordowe (oponowe) z widkien syntetycznych t 1073 1397 1216 14 600 131,4
Tkaniny kordowe (oponowe) z wiékien syntetycznych tys. m? 3435 4473 3892 46 722 131,4
Tkaniny gumowane (poza tkanina kordowa na opony) t 98 42 39 393 31,2

Wg danych GUS.
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Z ZYCIA PRZEMYSEU

— Jednym ze wskaznikow efektywnosci przedsie-
biorstw jest wskaznik ROCE — zwrotu zaangazowania
kapitalu. Nowy Przemyst w numerze styczniowym 2005
r. opublikowatl liste 30 najefektywniejszych w Polsce
firm w 2004 r. Na trzecim miejscu tej listy znalazla sie
Fabryka Farb i Lakieré6w Sniezka SA ze wskaznikiem
ROCE wynoszacym 68,9 % i sprzedaza w wysokosci
291,6 min z}. Zysk netto wyniést 30 mln zi. Innych firm
z branzy tworzyw sztucznych na tej liscie brak.

Nowy Przemys}, styczent 2005 r.

— Rzad zgodzil sie na wniesienie akcji zaktadéow
Wielkiej Syntezy Chemicznej do Nafty Polskiej i tym sa-
mym na ich prywatyzacje. Dotyczy to Zaktadéw Azoto-
wych w Kedzierzynie, Zakladéw Azotowych w Tarno-
wie-Moscicach, Zaktadéw Chemicznych w Sarzynie i w
Bydgoszczy.

Informacja wtasna.

B. K.

Firma Chemiczna Dwory S.A. podpisala umowe
(przewidywana warto$¢ umowy wynosi 127 min zl) ze
stowacka firma Slovnaft na zakup etylobenzenu, kéry
stuzy do produkgcji tworzyw styrenowych, kauczukéw
oraz nienasyconych poliestréw. Dotychczas jedynym
dostawca tego surowca byla firma Petrochemia-Bla-
chownia, spétka grupy Ciech.

Ponadto firma Dwory planuje utworzenie spoétki
z PKN Orlen S.A. w celu zbudowania instalacji etylo-
benzenu, planowany koszt inwestycji wynosi 80 mln z}.
Spétka zamierza do 2007 r. zainwestowac ok. 0,5 mld zi,
z czego czeS¢ ma by¢ przeznaczona na wprowadzenie
na rynek nowych produktéw kauczukowych.

Informacja prasowa firmy Dwory S.A. oraz internet:
www.tworzywa.com.pl

Komitet Urzedu Integracji Europejskiej i Bussines
Center Club przyznali firmie 3M Poland Sp. z 0.0. Medal
Europejski w kategorii produkty spelniajace wysokie
wymagania europejskich standardéw jakosciowych za

folie odblaskowa ,, Diamond Grade”. Folia ta nalezy do
tzw. folii III generacji o strukturze mikropryzmatu. Jest
ona zalecana do stosowania na znakach drogowych oraz
do oznakowania autostrad i drég szybkiego ruchu. Zna-
ki wykonywane z tej folii sa widoczne z duzej odlegtosci
zaréwno o zmierzchu, jak i o Swicie, a takze we mgle.
Takie cechy jak szerokokatna optyka i kolory fluorescen-
cyjne gwarantujq jej widoczno$¢ w ciagu catej doby.
Informacja prasowa firmy 3M Poland Sp. z o.0.

Wytwarzane przez firme ORLEN Asfalt Sp. z o.0. as-
falty modyfikowane elastomerem — ,,ORBITON” —
otrzymaty tytut EUROPRODUKT przyznawany od
2000 r. przez Polskie Towarzystwo Handlowe Sp. z o.0.
w ramach Programu Promocyjno-Gospodarczego. Pa-
tronat nad tegoroczna edycja konkursu objelo Minister-
stwo Gospodarki i Pracy. Celem konkursu jest umacnia-
nie marek oraz wspieranie pozycji firm na swiatowych
rynkach. Tytulem EUROPRODUKT nagradzane sa pro-
dukty oraz ustugi, ktére ze wzgledu na wysoka jakos¢,
nowoczesna technologie, bezpieczenistwo uzytkowania
oraz ciekawe wzornictwo moga konkurowac z produk-
tami uznawanymi za najlepsze na rynku europejskim.
W ramach konkursu wyrézniane sa takze najciekawsze
inicjatywy podejmowane przez samorzady oraz organi-
zacje gospodarcze i spoleczne wspierajace przedsigbior-
czos¢, a takze ich dzialania na rzecz ochrony srodowiska
naturalnego.

Informacja prasowa firmy PKN Orlen S.A.

Firma bekuplast Polska Sp. z o.0. (Stupsk) bedzie
produkowaé na zaméwienie firmy Przetwérstwo Two-
rzyw Sztucznych Plast-Box SA (Stupsk) (umowa do
31 grudnia 2009 r.) pojemniki i opakowania z polipropy-
lenu. Przewidywana warto$¢ kontraktu wynosi ok.
354 min zt. Polimer w ilo$ci >2,5 tys. t dostarczy firma
Basell Orlen Polyolefins Sp. z 0.0. (umowa do 31 grud-
nia 2005 r.). Ocenia sie, ze warto$¢ tego kontraktu wynie-
sie 10 mln z1.

Internet: www.tworzywa.com.pl

2

A.S.

Rapid Communications

Przypominamy P.T. Autorom, ze prowadzimy w naszym czasopi$mie dzial typu Rapid Communications.
Publikujemy w nim, wylacznie 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 si¢ one w czasopiémie w okresie nieprzekraczajacym 5 miesiecy od

chwili ich otrzymania przez redakcje.
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ZE SWIATA

BELGIA

Najwieksza na $wiecie instalacja produkcyjna EVOH

Firma EVAL(TM) Europe N.V. zakoficzyla rozbudo-
we instalacji produkcyjnej kopolimeru etylen/alkohol
winylowy (EVOH) w Antwerpii kosztem ok. 80 milio-
néw euro. Obecnie zdolnos¢ produkceyjna tej instalacji
wynosi 24 tys. t/r., a wiec jest to najwieksza na Swiecie
instalacja produkcyjna EVOH. Rozruch mechaniczny
zakoriczono we wrzesniu 2004 r., a produkcje rozpocze-
to w listopadzie. Kopolimery EVOH wykazuja bardzo
dobre wlasciwosci barierowe (nie przepuszczaja gazéw,
ani zapachow) i z tego wzgledu znajduja zastosowanie
jako opakowania zywnosci. Inne zastosowanie EVOH to
warstwy barierowe w ukladach paliwowych samocho-
doéw, chronigce otoczenie przed nadmierna emisja opa-
row paliwa ze zbiornikéw i przewodéw paliwowych,
a takze rury do ukladéw ogrzewania podlogowego
mieszkan. Ponadto kopolimer EVOH znajduje zastoso-
wania w medycynie, przemysle kosmetycznym i w gos-
podarstwie domowym.

Chemie.De Newsletter 2004, 43, 40590 (01.11.2004).

CHINY

Instalacje produkcyjne firmy ALTANA w Chinach

Niemiecka firma ALTANA Electrical Insulation, od-
dzial firmy ALTANA Chemie AG z siedziba w Wesel
(Niemcy), uruchomila w miejscowosci Zhuhai (Chiny,
prowincja Guangdong, w poblizu Hong-Kongu) nowo-
czesna instalacje przemystowa o zdolnosci produkcyjnej
25 tys. t/r., wytwarzajaca zywice do impregnacji i do
emalii powlekajacych przewody elektryczne. Kompleks
produkcyjny wraz z laboratoriami zajmuje powierzch-
nie 70 tys. m>. Jego budowa trwata 1,5 roku, a w fazie
rozruchu zatrudnionych bylo 40 oséb. Firma ocenia, ze
sprzedaz wyrobow otrzymanych w tej instalacji w 2005
r. osiggnie poziom 10 tys. euro. Instalacja w Zhuhai jest
juz czwartq instalacja firmy ALTANA w Chinach, jedna
z nich znajduje si¢ w miejscowoéci Shunde, a dwie inne
— w Tongling. W 2004 r. warto$¢ sprzedazy instalacji
produkcyjnych w Chinach, przy zatrudnieniu 250 oséb,
oszacowano na 80 milionéw euro, tj. 0 20 % wiecej niz
w roku poprzednim.

Od 1980 r. firma jest obecna w Azji, a od 1995 r. zain-
westowala tam ok. 50 milionéw euro w nowe instalacje
produkcyjne. W 2004 r. wartos¢ sprzedazy firmy w Azji,
przy zatrudnieniu ponad 500 oséb, oszacowano na
0k.190 milionéw euro.

Chemie.De Newsletter 2004, 43, 40587 (01.11.2004).

HOLANDIA

Firma DSM zwieksza produkcje poliamidéw

Firma DSM Engineering Plastics przedstawila plan
zwiekszenia produkgji poliamidéw (PA) typu ,Stanyl” o
polepszonych wlasciwosciach uzytkowych. Jedna z ins-
talacji wytwarzajacych ,Stanyl” w Geleen juz w IV
kwartale 2004 r. zwiekszyla swoja produkcje 0 20 %. Jed-
noczeénie rozpoczeto prace zmierzajace do uruchomie-
nia drugiej instalacji ,Stanylu” w roku 2007 w celu
zwiekszenia produkgcji tego poliamidu o 100 %. Rozpa-
truje sie lokalizacje w Geleen i zintegrowanie nowej wy-
tworni z istniejaca instalacja, albo wybudowanie jeszcze
jednej w Chinach. Decyzja w tej sprawie powinna zapas¢
w drugiej polowie 2005 r. W Geleen rozbudowuje sie in-
stalacje surowca — diaminobutanu (DAB), z ktérej
bedzie on dostarczany do nowej instalacji ,Stanylu”, bez
wzgledu na jej lokalizacje.

Chemie.De Newsletter 2004, 39, 39792 (29.09.2004).

JAPONIA—USA

Polimery biodegradowalne w skali przemystowej

Firma Kazeka (Osaka, Japonia) i Procter & Gamble
(Cincinnati, Ohio, USA) zawarly porozumienie w spra-
wie utworzenia spétki prowadzacej badania rozpo-
znawcze i rozwojowe (R&D) w celu opracowania prze-
mystowej technologii otrzymywania biodegrado-
walnych tworzyw sztucznych o handlowej nazwie
,Nodax H”. Obydwie firmy maja wlasne patenty doty-
czace odpowiednio materiatéw i ich przetwarzania oraz
przetwarzania i zastosowania.

Plastics Engineering 2004, 60 (5), 54.

JAPONIA

Produkcja polimeréw metakrylanowych
do zastosowan optycznych

Japonska firma Sumitomo Chemical Co. oglosita, ze
jej potudniowokoreaniska filia — LG MMA Corporation
— rozpoczeta budowe nowej instalacji do otrzymywa-
nia poli(metakrylanu metylu) (PMMA) o zdolnosci pro-
dukcyjnej 40 tys. t/r. wg technologii Sumitomo. Jest to
proces polimeryzacji w masie w sposob ciaglty pozwala-
jacy na otrzymywanie PMMA do zastosowan optycz-
nych. Korearnska filia LG MMA produkuje juz monomer
metakrylan metylu (MMA) w instalacjach o lacznej zdol-
nosci produkcyjnej 100 tys. t/r. oraz PMMA metoda po-
limeryzacji suspensyjnej w instalacji o zdolnosci pro-
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dukcyjnej 50 tys. t/r. Instalacje firmy Sumitomo w Japo-
nii i Singapurze wykorzystuja technologie polimeryzacji
w masie. Po uruchomieniu nowej instalacji firmy LG
MMA w Korei faczna zdolnoéé produkcyjna PMMA do
zastosowan optycznych instalacji firmy Sumitomo pra-
cujacych w Japonii, Singapurze i Korei wyniesie 135 tys.
t/r. W ten spos6b firma Sumitomo umocni swoja pozy-
cje czotowego dostawcy PMMA w Azji i sprosta rosnace-
mu zapotrzebowaniu na panele oswietleniowe.
Chemie.De Newsletter 2004, 39, 39707 (29.09.2004).

MEKSYK

Projekt budowy nowej instalacji polietylenu
w Meksyku

Firma Pemex Petroquimica (Meksyk) tworzy spdtke
strategicznych partneréw w ramach projektu ,,Phoenix”
w celu zbadania mozliwosci (feasibility study) wybudo-
wania w Meksyku kompleksu wytwarzajacego etylen
i polietylen o zdolnosci produkcyjnej w skali swiatowe;j.
Zdolnosci produkcyjnej nie wyrazono w liczbach, nie
podano tez przewidywanej lokalizacji, wspomniano je-
dynie, ze przewiduje sie rozruch instalacji w roku 2009
lub 2010. Partnerami w tej spdlce sa dwie firmy meksy-
kaniskie Grupo Idesa i Indelpro oraz firma amerykan-
sko-kanadyjska NOVA Chemicals z siedziba w Calgary
(Kanada) i w Pittsburgu (USA). Firme NOVA Chemicals
wybrano ze wzgledu na jej osiagniecia technologiczne
i marketingowe: 18 instalacji przemystowych na Swiecie
(w USA, Kanadzie, Francji, Holandii i Wielkiej Brytanii),
opracowanie wiasnego katalizatora i technologii wytwa-
rzania polietylenu ,Sclairtech™”. Firma NOVA Chemi-
cals produkuje tylko dwa rodzaje tworzyw — polietylen
(PE) i polistyren (PS) oraz surowce do ich otrzymywa-
nia. kaczna zdolnos¢ produkcyjna tych polimeréw na
poczatku roku 2004 wynosita: PE (HD, LD, LLD) 1665
tys. t oraz PS 1575 tys. t/r., w tym 490 tys. t/r. EPS (PS do
spieniania).

NOVA Chemicals Corp. Information, 21 October
2004.

PORTUGALIA

Zmiana wlasciciela kompleksu petrochemicznego
w Sines

Firma Repsol YPF ogtosila, ze podpisala porozumie-
nie z firma Borealis A/S dotyczace kupna kompleksu
petrochemicznego w Sines (Portugalia) stanowiacego fi-
lie Borealis Polimeros Lda. Kompleks ten obejmuje kra-
ker o wydajnosci ok. 350 tys. t etylenu i 180 tys. t propy-
lenu oraz dwie instalacje polietylenu (PE) o zdolnosci
produkcyjnej 145 tys. t/r. PE-LD i 130 tys. t/r. PE-HD.
Transakcja ta wymaga jeszcze autoryzacji Komisji Euro-
pejskiej (EC).

Omawiane porozumienie umacnia pozycje firmy
Repsol YPF na rynku europejskim jako producenta ole-
fin i poliolefin. W rezultacie zdolnos$¢ produkcyjna ole-
fin tej firmy wzroénie o 38 %, a catkowita zdolnos¢ pro-
dukcyjna poliolefin — o 28 %, przy czym zwigkszenie
zdolnosci produkcyjnej polietylenu wyniesie 55 %.

Chemie.De Newsletter 2004, 41, 40068 (13.10.2004).

ROSJA
Nowe instalacje przemyslowe

Rosyijska firma Salavatnefteorgsintez (Salavat, Rosja)
planuje wybudowanie instalacji przemystowej polisty-
renu w miejscowosci Salavat o zdolnosci produkcyjnej
70 tys. t/r. Podpisano kontrakt z firma ABB Lummus
Global na dostarczenie technologii i tzw. basic engineer-
ing. Terminu uruchomienia instalacji nie podano. W no-
wej instalacji bedzie produkowany PS ogdlnego prze-
znaczenia oraz PS o zwigkszonej udarnosci (PS-HI).

Firma ta zawarta juz wczesniej kontrakt z firma wtos-
ka Tecnimont na budowe, réwniez w miejscowosci Sala-
vat, instalacji przemystowej PE-HD o zdolnosci produk-
cyjnej 120 tys. t/r., wg technologii , Hostalen” (wtascicie-
lem technologii jest firma Basell). Planowane jest zakoni-
czenie budowy tej wytwérni w roku 2006.

Chem Week 2004, 166 (27, Aug.18/25), 16.

TAILANDIA

Skandynawska firma buduje instalacje
poliformaldehydu w Tailandii

Zarzad firmy Dynea International Oy zatwierdzit
plan budowy instalacji formaldehydu i poliformaldehy-
du o skali swiatowej w miejscowosci Hatyai (Tailandia
Poludniowa). Bedzie si¢ tam produkowaé zywice for-
maldehydowe do klejéw, ktére z kolei postuza do wyro-
bu drewnianych plyt i paneli. Poczatkowa zdolnos¢ pro-
dukcyjna instalacji wyniesie ok. 60 tys. t/r., z mozliwos-
ciag powigkszenia do ponad 100 tys. t/r. Przewiduje sie
uruchomienie instalacji na koniec roku 2005. Zdolno$é
produkcyjna zywic formaldehydowych firmy Dynea w
Potudniowej Tailandii, lacznie z istniejaca juz instalacja
w miejscowosci Krabi, osiagnie wéwczas 120 tys. t/r.

Chemie.De Newsletter 2004, 43, 40512 (27.10.2004).

USA

Badania otrzymywania polimeréw z surowcow
odnawialnych

Firma Tetramer Technologies, dzialajaca od 2001 r.
przy uniwersytecie Clemson (Poludniowa Karolina,
USA), otrzymatla ostatnio kolejny grant w wysokosci 100
tys. USD od National Science Foundation na kontynuacje
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badari nad otrzymywaniem polimeréw z surowcéw od-
nawialnych. W laboratorium opracowano nowy sposéb
otrzymywania materialéw polimerowych z ziarna zb6z,
z wykorzystaniem poli(kwasu mlekowego) (PLA). Poli-
mer ten uzywa sie na powloki niektérych lekéw, ponie-
waz latwo sie rozpuszcza. Nowe tworzywo jest termo-
plastyczne, przyjazne srodowisku i trwale jak inne ter-

NOWOSCI TECHNICZNE

TWORZYWA SZTUCZNE

MATERIALY

Firma Teknor Apex opracowala nowy rodzaj termo-
plastycznych elastomeréw wulkanizowanych dyna-
micznie (TPV) ,Uniprene XLTPV”. W osrodku polipro-
pylenowym jest tu rozproszona faza zmodyfikowanego
uwodornionego kopolimeru blokowego polistyrenu
o czastkach wielko$ci 0,5—2 pum. Ta faza zawiera nano-
metryczne sztywne segmenty polistyrenowe, ktére
dzialaja jak usieclowanie wewnetrzne. Dzieki tej struk-
turze material jest dlugotrwale odporny na trwale od-
ksztalcenia i dziatanie rozpuszczalnikéw (po dlugim
utrzymywaniu w temp. 125 °C powrét elastyczny po
odksztalceniu zmniejsza si¢ zaledwie o 5 %, podczas
gdy w typowych TPV zmiana ta osiaga 20—50 %). Mate-
rial jest oferowany w réznych twardosciach w zakresie
45—80° Shore‘a A. Moze by¢ formowany w wyniku
wiryskiwania lub wytlaczania, jest nieznacznie drozszy
od tradycyjnych TPV.

British Plastics & Rubber 2004, nr 10, 12.

Firma FKuR Kunststoff opracowala nowy, przezro-
czysty granulat ulegajacy biodegradacji ,Biograde
200C”. Sklada si¢ on w 100-proc. z surowcéw odnawial-
nych. Nadaje sie do produkciji folii metoda wyttaczania
z rozdmuchiwaniem lub folii do termoformowania me-
toda wytlaczania z glowica szczelinowa, a takze do
wiryskiwania wyrobéw, ktérych wilasciwosci sa zblizo-
ne do wiasciwosci polistyrenu. Materialt wykazuje wy-
jatkowe wlasciwosci barierowe. Nie podano informacji
o budowie chemicznej ani o warunkach biodegradacji
materiatu.

Informacja prasowa firmy FKuR Kunststoff.

Firma GE Advanced Materials oferuje termoplas-
tyczne plyty kompozytowe z dlugim wiéknem szkla-
nym ,AZDEL Rail-Lite”. Jest to material nadajacy sie
do termoformowania niskoci$nieniowego, charaktery-
zujacy sie Swietnymi wlasciwosciami w zakresie plo-
mienia, dymu, toksycznosci i wydzielania ciepta w pro-
cesie spalania, przy czym szybko ulega zwegleniu. Ta

moplasty. Moze ono przyczynic sie do zmniejszenia od-
padéw wyrobéw jednorazowego uzytku z niebiodegra-
dowalnych termoplastéw o ponad 2 miliony ton oraz
zmniejszy¢ zanieczyszczenie atmosfery przez zaklady
przemystu tworzyw sztucznych.
Chemie.De Newsletter 2004, 35, 39236 (26.08.2004).
Z.D.

zweglona pozostato$¢ wraz z wiéknami szklanymi sta-
nowi skuteczna bariere zapobiegajaca rozprzestrzenia-
niu sie ptomienia. Uznano, ze tworzywo to bedzie sie
$wietnie nadawalo na elementy wewnetrznego wykon-
czenia $cian (np. obramowania okien) i sufitéw w wago-
nach kolejowych. Te zastosowania sa $cisle kontrolowa-
ne wilasnie z punktu widzenia zachowania sie w ptomie-
niu. Ptyty z tego materiatu charakteryzuja sie duza wy-
trzymatoscia, sztywnoscia i odksztalcalnoscia, a takze
matym wspoélczynnikiem rozszerzalnosci cieplnej. W
dodatku plyty te sa lekkie, gdyz polowe ich objetosci
stanowi powietrze. Nie podano, jakie tworzywo jest
podstawowym skladnikiem kompozytu.
Informacja prasowa firmy GE Advanced Materials.

Firma Nova Chemicals poleca nowe polietyleny do
spiekania obrotowego , Surpass RMs” jako najlepsze
materiaty do tego celu znajdujace si¢ na rynku. ,Surpass
RMs 539" jest gatunkiem o duzej ptynnoéci, dajacym sie
latwo formowaé na wyroby o zwiekszonej sztywnosci i
najwyzszej udarnosci, przy czym charakteryzuje sie du-
zym tzw. ,oknem przetwarzania” (tj. duza swoboda do-
boru parametréw przetworstwa). Jest on zalecany do
produkgcji kooperacyjnej wyrobéw o skomplikowanym
ksztalcie, sprzetu rekreacyjnego i ptywajacego. ,Surpass
RMs 244" wykazuje wyjatkowo duza sztywno$é, co
umozliwia zmniejszenie grubosci écianek w wyrobach
przemystowych, takich jak zbiorniki magazynowe,
zbiorniki transportowe i sprzet ptywajacy. Jego wyjatko-
wa biel polepsza wyglad niepigmentowanych wyrobéw
przemystowych. Moze on by¢ formowany w nizszym
zakresie temperatury spiekania.

British Plastics & Rubber 2004, nr 10, 14.

Firma BASF poleca kopolimer blokowy SBS ,Sty-
roflex 2G66” do wytlaczania folii rozdmuchiwanej na-
wet bardzo cienkiej (10 um), ktéra ma duza wytrzyma-
los¢ na przebicie i nie rozdziera si¢ na ostrych krawe-
dziach. Aby uzyska¢ materiat konkurencyjny pod
wzgledem jakosci i ceny w stosunku do folii z PVC nale-
zy wspétwytlacza¢ go z polietylenem lub stosowaé do
wytlaczania folii w mieszance z polietylenem. Juz doda-
nie 4 % ,Styroflexu 2G66” do polietylenu zwieksza od-
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pornos¢ na przebicie folii 0 60 %, podczas gdy jej sztyw-
no$¢ zmniejsza sie tylko o 30 %.
Plastics Technology 2004, 50, nr 10, 31.

Firma DuPont opracowala modyfikatory do poli-
olefin napelnianych drewnem , Fusabond”. Sa to r6zne
polimery szczepione w réznym stopniu bezwodnikiem
maleinowym lub kopolimery zawierajagce monomery
pelniace funkcje bezwodnika. W kompozytach wytwo-
rzonych z drewna lub wiékien naturalnych i poliolefin
modyfikatory nie tylko wzmacniaja sity wiazace poliole-
finy z napelniaczami, ale takze zwiekszaja udarnos¢ ma-
teriatu. Stwierdzono, ze stosowanie modyfikatoréw
zwieksza dwu- lub trzykrotnie wytrzymalos¢ kompo-
zytéw opartych na polietylenie. Do tych kompozytéw
zalecane sa modyfikatory , Fusabond MB-226DE”, ,,Fusa-
bond MB-226DY” i ,,Fusabond MB100D”, natomiast do
kompozytéw na podstawie polipropylenu zaleca sie
Fusabond MD353D" i ,,Fusabond M613-05". Modyfikato-
ry te, bedace polimerami szczepionymi, stosuje sie
w ilodci 1—3 %. Wykorzystujac kopolimer z monome-
rem funkcyjnym , Fusabond WPC-576D” mozna zmniej-
szy¢ iloé¢ modyfikatora. Producent uruchomit specjalna
strone internetowa — www.dupont.com/industrial-poly-
mers/ woodalternatives, na ktdorej znajduja sie szczegotowe
informacje dotyczace stosowania modyfikatoréw w pro-
dukcji wyrobéw nasladujacych drewno.

Informacja prasowa firmy DuPont.

Firma Adeka Palmerole oferuje nukleant zwieksza-
jacy przezroczystos¢ poliolefin ,ADKSTAB NA21".
Nukleant ten powoduje wzrost temperatury krystaliza-
ji i polepszenie wlasciwosci mechanicznych. Zastoso-
wano go juz w procesach termoformowania i rozdmu-
chiwania homopolimeréw i statystycznych kopolime-
réw propylenowych, dzieki czemu uzyskano $wietna
przezroczystos¢ i duza sztywnos¢; obecnie trwaja bada-
nia efektéw w procesie wtryskiwania, prowadzi sie tez
badania wplywu na wlasciwosci PE-LLD. Nowy nukle-
ant stosuje sie juz w sytuacjach, w ktérych szczegdlnie
wazne jest unikanie osadéw i zapachéw.

British Plastics & Rubber 2004, nr 10, 16.

Firma Nyacol Nano Technologies opracowata nukle-
ant powodujacy podwyzszenie temperatury krystaliza-
¢ji polipropylenu. Jest to krzemionka o czastkach wielkos-
ci 50 nm i modyfikowanej powierzchni ,NGS 1000”
i,,NGS 2000”. Te niemigrujace dodatki sa oferowane w
postaci czystych proszkéw lub jako granulowane przed-
mieszki w PP. ,,NGS 1000” jest dopuszczony do kontaktu
z zywnoscia, przeznaczony jest gléwnie do formowania
wiryskowego, a efektami jego stosowania sa: skrécenie
cyklu wtryskiwania (krétsze chlodzenie do zestalenia),
zwigkszona udarnos¢ i sztywnos¢ oraz przezroczystosé
wyrobéw. ,NGS 2000” ma nieco mniejszy wplyw na tem-
perature krystalizacji, ale takze polepsza przezroczystos¢ i
sztywnos$¢é wyrobéw; przewiduje si¢ dopuszczenie do

kontaktu z Zywnoscia w niedlugim czasie. Oba nukleanty
stosuje si¢ w stezeniach 0,1— 0,25 %, a maksymalny efekt
mozna uzyskac¢ w przypadku stezenia 0,5 %.

Plastics Technology 2004, nr 10, 34.

PRZETWORSTWO

Firma Rosti Technical Plastics opracowuje proces ut-
wardzania powierzchniowego tworzyw sztucznych
»Hard-Plas”. Proces polega na dyfuzyjnym nasycaniu
powierzchni wyrobéw z tworzyw sztucznych substan-
cjami powodujacymi wzrost twardosci warstwy po-
wierzchniowej (grubosci 15 um lub wiecej) do twardosci
7 w skali Mohsa (odpowiadajacej twardosci kwarcu —
178 Brinella). Przewiduje sie uzyskanie wyrobéw o
twardej powierzchni, ostrych oraz tnacych krawedziach
(ewentualnie ostrzonych w wyniku szlifowania). Planu-
je sie wdrozenie procesu do przemystu w roku 2007.

Plastics Engineering Europe 2004, 2, nr 3, 50.

Firma Zimmer opracowala proces technologiczny
bezposrednio sprzegajacy wytwarzanie PET z wyko-
nywaniem preform. W procesie tym polimer w stanie
cieklym w sposéb ciagly wyplywa z reaktora polikon-
densacji do odpowiednio zmodyfikowanej wtryskarki
(wtryskarek), ktére na biezaco przerabiaja go na prefor-
my. W ruchu stopionego tworzywa moze by¢ przewi-
dziane bocznikowanie, kierujace alternatywnie tworzy-
wo do urzadzenia granulujacego.

European Plastics News 2004, 31, nr 9, 26.

Firma Battenfeld zmodyfikowata slimaki w swoich
matych wtryskarkach $limakowych. Zmodernizowane
§limaki ,Doublemelt” sa Slimakami dwuzwojowymi
o zmniejszonej glebokosci w strefie zasilania. Strefa ta zos-
tala skr6cona, dzieki czemu mogta ulec przedtuzeniu stre-
fa sprezania. Nie zmienila sie ani dtugos¢ ani srednica $li-
makoéw, dlatego lepsze dopasowanie §limakéw do wyko-
nywanej funkgji uplastyczniania tworzywa nie spowodo-
walo koniecznosci przeprowadzenia zmian w konstrukgji
cylindra wtryskowego lub innych elementéw wtryskarki.

Informacja prasowa firmy SMS Kunststofftechnik.

Firma Gneuss opracowata nowa konstrukcje czujni-
ka pomiaru ci$nienia w wytlaczarce. Nowy czujnik od
dotychczas stosowanych odrézniaja nastepujace cechy:
polepszona dokladnosé pomiaru do +0,2 %, ogrzewana
konicéwka pomiarowa, zapewniajaca latwos$¢ wyjmowa-
nia z tworzywa (nawet z zimnej wyttaczarki), zmniej-
szona tendencja przywierania tworzywa do membrany
pomiarowej, polepszona stabilno$§¢ preta nurnikowego
dzieki specjalnym wlasciwosciom jego powierzchni
i wzmocnienie polaczenia wtykowego na gtéwce obu-
dowy czujnika. Zmiany te zapewniaja dltuzsza, bezawa-
ryjna eksploatacje czujnika.

Informacja prasowa firmy Gneuss.

B. M.
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Sposéb wytwarzania wiékien dibutyrylochityno-

wych (Zgtoszenie nr 359 883, Akademia Techniczno-Hu-
manistyczna, Instytut Inzynierii Tekstyliow i Materia-
16w Polimerowych, Bielsko-Biala)

Sposo6b polega na rozpuszczeniu wysuszonej do su-

chej masy dibutyrylochityny w alkoholu absolutnym

i

ogrzewaniu utworzonej mieszaniny (zawierajacej

5—30 % dibutyrylochityny) w temp. 40—70 °C w ciagu
2—100 h. Otrzymany roztwér umieszcza sie w cylindrze
przedzarki termostatowanej w temp. 30—70 °C i prze-
tlacza przez filiery. Wytworzone wiékna sa czedciowo
zestalane w powietrzu o temp. 10—100 °C, po czym
wprowadza sie je do wodnej kapieli koagulacyjnej

o

temp. 10—90 °C, odbiera z r6zna predkoscia i suszy na

powietrzu. Jako alkohol mozna stosowa¢ etanol, meta-
nol, propanol lub izopropanol. Czas ogrzewania miesza-
niny jest tym dluzszy i temperatura tym wyzsza im
wieksze jest stezenie roztworu. Tak otrzymane wiékna
sa zdolne do tworzenia blon i mikrosfer, nie maja dziala-
nia hemolitycznego, cytotoksycznego i §rédskdérnego
oraz draznigcego, mozna je wiec stosowac do celéw bio-
medycznych (wg Biul. Urz. Pat. 2004, nr 22, 75).

Sposdéb wytwarzania poliestroli o budowie rozga-

lezionej (Zgloszenie nr 359 841, Instytut Chemii Prze-
myslowej, Warszawa)

Poliestrole wytwarza sie w procesie kondensacji po-

li(tereftalanu etylenu) z olejem roélinnym, nienasycony-
mi kwasami lub ich bezwodnikami i, ewentualnie, nasy-
conymi alifatycznymi lub aromatycznymi kwasami di-
karboksylowymi badz ich bezwodnikami oraz glikolami
lub alkoholami wielowodorotlenowymi albo mieszani-
nami glikoli i alkoholi wielowodorotlenowych. Otrzy-
mane w ten sposéb rozgalezione poliestrole zawieraja
reaktywne grupy OH zdolne do reakcji z izocyjaniana-
mi. Sq one cieczami o lepkosci <10 000 mPa - s, a uzyski-
wane z nich wyroby poliuretanowe maja pozadane
wiasciwosci uzytkowe (wg Biul. Urz. Pat. 2004, nr 22,
76—77).

Sposbéb wytwarzania bursztynianéw skrobi (Zgto-

szenie nr 360 025, Instytut Chemii Przemystowej, War-
szawa)

Sposéb polega na estryfikacji skrobi (Sk) bezwodni-
kiem bursztynowym (BB) w obecnosci zasadowego ka-
talizatora. Sk i BB w stosunku molowym od 1:0,2 do 1:3,
katalizator w stosunku molowym do Sk od 0,2:1 do 1:1
oraz wode wprowadza si¢ — bezposrednio albo w pos-
taci wstepnie przygotowanych mieszanin — na rucho-
me §limaki wytlaczarki i wytlacza w temp. 50—120 °C
z szybkosScia zapewniajaca kontakt substratéw w ciagu
co najmniej 20 s. Tak otrzymane bursztyniany skrobi
mozna stosowaé w przemysle chemicznym i papierni-
czym, a po dokladnym usunieciu soli pozostatych po es-
tryfikacji — réwniez w przemysle spozywczym, farma-
ceutycznym i medycznym (wg Biul. Urz. Pat. 2004, nr
23,70).

Nowe poli(uretano-epoksydy) i sposdb ich otrzy-
mywania (Zgloszenie nr 360 004, Politechnika Gdariska)

Wynalazek dotyczy nowych poliuretano-epoksydéw
o wzorach ogdlnych (I) i (I). Charakteryzuja si¢ one nas-
tepujacymi wlasciwosciami: wytrzymaloéé na rozciaga-
nie 5—25 MPa, wydluzenie wzgledne przy zerwaniu
50—170 %, twardos$¢ wg Shore’a 75—99 © ShA, tempera-

on uo
C-N-Rs~N- C- O~ Ry~ CH- Rj~ CH- Ry~ O O
OH OH
ou wo |
- C-N-Rg-N-C-0-Ry- CH-Rj- CH-R»-O-f (Il
0 o
0=C -0
H-N N-H
Re Ry
H-N N-H
&:C (:*; 0
oOH HO 0 0
L C-N-Rg-N- C- 0- Ry~ CH-R}— CH- Ry— O

tura zeszklenia 36—59 °C (wg Biul. Urz. Pat. 2004, nr 23,
70—71).
J.E
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NOWE KSIAZKI

Wydawnictwo Wiley-VCH przedstawia ostatnio wyda-
ne ksiazki z dziedziny polimeréw:

MODERN POLYESTERS. CHEMISTRY AND TECH-
NOLOGY OF POLYMERS AND COPOLYMERS (Nowo-
czesne poliestry. Chemia i technologia wytwarzania po-
liestrow i kopoliestrow).

Autorzy (wydawcy): John Schreirs (ExcelPlas Australia,
Edithvale, VIC 3196, Australia) i Timothy E. Long (Virginia
Tech., Blackburg, VA, USA) i wspétaut. Wyd. 2003, 784 stro-
ny, oprawa twarda, cena 180,00 GBP/ 270,00 euro.

W publikacji przedstawiono najwazniejsze typy polies-
tréw, gtéwnie o znaczeniu handlowym, o réznym zastoso-
waniu (od butelek na ptyny, materialéw tekstylnych,
kadtubéw lodzi po klisze fotograficzne) oraz oméwiono
metody polimeryzacji uwzgledniajac najnowsze osiagnie-
cia w tej dziedzinie. W poszczegélnych rozdziatach uwy-
puklono zaleznosci miedzy wlasciwosciami zywic polies-
trowych i struktura. Na tres¢ ksigzki sktadaja sie nastepu-
jace rozdzialy:

(I) Historia rozwoju poliestréw

(I) Polimeryzacja i polikondensacja 1. Polimeryzacja
poli(tereftalanu etylenu) — mechanizm, kataliza, kinetyka
2. Synteza i polimeryzacja oligomeréw cyklicznych poli-
estrow 3. Polikondensacja ciagta poliestrow (w stanie sta-
tym) 4. Polikondensacja w stanie staltym zywic poliestro-
wych (podstawy i metody produkcji przemystowej)

(IIT) Typy poliestréw 1. Nowe kopolimery poli(tereftala-
nu etylenu) 2. Amorficzne i krystaliczne poliestry 3. Wtasci-
wosci i zastosowania poliestréw, ich kopoliestréw i miesza-
nin 4. Dwuosiowo orientowane poliestry; folie: produkgja,
wlasciwosci i zastosowania przemystowe 5. Synteza, wlas-
ciwosci i zastosowania

(IV) Wtékna i mieszanki 1. Wiékna poliestrowe: formo-
wanie widkien i zastosowania 2. Zalezno$¢ miedzy jakoscia
PET i zdolnoscia do przetwarzania 3. Modyfikatory poli(te-
reftalanu etylenu) w produkgji polimeréw konstrukcyjnych
4. Termoplastyczne kompozyty poliestrowe

(V) Depolimeryzacja i degradacja 1. Recykling polies-
tréw metoda chemicznej depolimeryzacji 2. Fotodegradacja
poli(tereftalanu etylenu) i jego mieszanin

(VI) Poliestry cieklokrystaliczne 1. Poliestry cieklokrys-
taliczne o sterowanej strukturze czasteczkowej 2. Poliestry
wzmocnione termotropowymi polimerami cieklokrysta-
licznymi

*

T. C. MIKE CHUNG: ,FUNCTIONALIZATION OF POLYOLEFINS” (,Funkcjonalizacja poliole-
fin”), Academic Press, San Diego, San Francisco, Nowy Jork, Boston, Londyn, Sydney, Tokio 2002, 274

strony

Ksiazke mozna zamoéwié¢ w Elsevier Science B.V. P.O. Box 211, 1000 AE Amsterdam, The Netherlands,
tel. +31 (20) 485 2603, fax +31 (20) 485 3745, www.elsevier.com lub w Elsevier, Customer Service Dept.,
11830 Westline Industrial Drive, St. Louis, MO 63146, U.S.A

*

(VID) Poliestry nienasycone 1. Sporzadzanie, wlasciwos-
ci i zastosowania poliestréw nienasyconych 2. Nowe po-
liestry nienasycone do kompozytéw wzmocnionych wlék-
nami

Publikacje cechuje szeroki zakres i szczegélowe ujecie
tematyki, ktére zapewnit udzial 20 wspétautorow wywo-
dzacych sie z osrodkéw uczelnianych i przemystowych
w Stanach Zjednoczonych Ameryki Péinocnej, Krajéw Da-
lekiego Wschodu i Australii. Moze by¢ ona wykorzystana
przez specjalistow, zwlaszcza chemikéw ze specjalnoscia
tworzyw sztucznych, materialoznawcéw oraz pracowni-
kéw inzynieryjnych w przemysle, zwiazanych z produkcja
i przetwarzaniem poliestrow.

PRINCIPLES OF POLYMERIZATION, 4™ ED. (Pod-
stawy polimeryzacji, wyd. IV).

Autor: George Odian (The College of Staten Island of
the City University of New York, USA). Wyd. 2004, 768
stron, oprawa twarda, cena 98,50 GBP.

Ksiazka jest klasycznym podrecznikiem ujmujacym naj-
nowsze osiagniecia z zakresu polimeréw syntetycznych
i proceséw polimeryzacji. W nowym rozszerzonym wyda-
niu oméwiono bardziej szczegélowo nastepujace zagadnie-
nia:

— metalocenowe i postmetalocenowe katalizatory poli-
meryzacji,

— polimeryzacje zyjaca (rodnikowa, kationowa, anio-
nowa),

— zespoly polimerowe, bardzo rozgalezione, szczotko-
we i inne struktury,

— polimery i kopolimery szczepione,

— polimery otrzymywane w wysokiej temperaturze,

— polimery nieorganiczne i metaloorganiczne,

— polimery przewodzace,

— polimeryzacje z otwarciem pierscienia,

— polimeryzacje in vivo i in vitro.

Publikacje opracowano w spos6b bardzo czytelny, a jed-
nocze$nie szczegdlowy, co powinno przyczynic sie do jej
szerokiego wykorzystania zaréwno w ksztalceniu studen-
tow na wydziatach chemicznych i inzynierii materialowej
oraz przez samych nauczycieli akademickich, jak i w pro-
wadzeniu do$wiadczenn naukowych w laboratoriach ba-
dawczych.

J.S.
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