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Wstęp
We współczesnej gospodarce światowej coraz większą rolę od-

grywają innowacyjne technologie służące zagospodarowaniu uciąż-
liwych produktów odpadowych. Jednym z tego rodzaju produktów 
jest serwatka, której roczna produkcja w Polsce wynosi 2–3 mln m3. 
Około 65–90% odpadu pochodzącego z produkcji serów i twaro-
gów, to serwatka będąca nietrwałą, szybko psującą się zielonkawą 
cieczą o charakterystycznym, nieprzyjemnym i uciążliwym zapachu 
[1]. Odpad ten może być wykorzystany do prowadzenia proce-
su fermentacji mlekowej, dzięki zawartości cukru – laktozy, która 
przy udziale bakterii mlekowych z rodzaju Lactobacillus, Lactococcus 
i Leuconostoc jest przekształcana do kwasu mlekowego, a ten służy 
do produkcji biodegradowanych homopolimerów i kopolimerów. 
Poli(kwas mlekowy) oraz jego kopolimery posiadają liczne zastoso-
wania w wielu dziedzinach życia, m.in. w medycynie oraz do pro-
dukcji jednorazowych opakowań [2]. Poli(kwas mlekowy) (PLA) 
stanowi aż 40% wytwarzanych polimerów biodegradowalnych [3]. 
Ponadto odpadowa serwatka może stanowić bezpośredni substrat 
do otrzymywania żywic oraz polimerów kazeinowych. Otrzymy-
wanie polimerów na bazie modyfikowanej kazeiny polega przede 
wszystkim na reakcji szczepienia kazeiny kwasem akrylowym oraz 
jego pochodnymi, przykładowo akrylanem etylu. Inicjatorami re-
akcji są nadtlenki organiczne, np. nadtlenek benzoilu [4]. Spośród 
najbardziej znanych zastosowań kazeiny, można wyróżnić wytwa-
rzanie galalitu – plastycznej masy sieciowanej formaliną, wykorzy-
stywanej w przemyśle galanteryjnym oraz do produkcji sztucznych 
włókien o nazwie Lanital na drodze reakcji kazeiny z rozcieńczonym 
roztworem wodorotlenku sodu. Kazeina może być również stoso-
wana jako spoiwo farb wodnych, składnik tworzyw powłokowych 
oraz służyć jako substancja przydatna w lakierowaniu skóry, albo 
składnik zapraw tynkowych [5].

Światowa produkcja i zastosowanie PLA
Obecność w strukturze PLA wiązania estrowego determinu-

je jego dużą elastyczność pozwalając na rozkład w różnych wa-
runkach pH do nietoksycznych związków. Tym samym PLA, oraz 
jego kopolimery, stanowią jeden z najbardziej popularnych mate-
riałów biodegradowalnych, przyjaznych środowisku naturalnemu. 
Przewiduje się, że światowa produkcja tworzyw tego polimeru 
w 2020 r. wyniesie 800–950 tys. t/r. Obecnie zdolność produkcyj-
na instalacji przemysłowych przekracza 180 tys. t/r. Największym 
światowym producentem PLA jest firma NatureWork – działająca 
w USA i Tajlandii. NatureWork wytwarza aż 140 tys. t. PLA rocznie, 
co stanowi 78% światowej zdolności produkcyjnej tego polimeru 
[6]. Rewolucja w aplikacji PLA rozpoczęła się w latach 70 XX w., 
kiedy to w Stanach Zjednoczonych Agencja Żywności i Leków za-
twierdziła jej wykorzystanie do celów medycznych i spożywczych. 
Od tego momentu polimery bazujące na PLA są szeroko wykorzy-
stywane, m.in. do produkcji nici chirurgicznych, zacisków, płytek 

kostnych, sztucznej skóry, a także stanowią doskonałe nośniki le-
ków w układach o kontrolowanym uwalnianiu. PLA wykorzystuje 
się również do produkcji masek chirurgicznych, opatrunków, kom-
presów, odzieży dla personelu medycznego, pieluch, chusteczek hi-
gienicznych i wacików kosmetycznych [7÷9]. W ciągu ostatnich lat, 
ze względu na wzrastający rozwój inżynierii tkankowej, PLA oraz 
jego kopolimery znalazły szerokie zastosowanie jako rusztowania 
w hodowli tkanek [6, 10, 11]. Polimery kwasu mlekowego, oraz 
jego kopolimery, są alternatywą dla masowo produkowanych opa-
kowań z polimerów syntetycznych, głównie pochodnych przerobu 
ropy naftowej, które cechuje duża trwałość i praktycznie znikoma 
degradacja w środowisku naturalnym [12, 13].

Właściwości fizyczne PLA i kopolimerów
Spośród licznej grupy polimerów biodegradowalnych, najbardziej 

poznanym i zbadanym jest PLA o kruchości i sztywności zbliżonej 
do polistyrenu. Jego odporność na działanie tłuszczów i olejów jest 
podobna do PET [3]. Komercyjnie dostępny PLA występuje w posta-
ci mieszaniny enancjomerów optycznych D i L [14]. Wiele istotnych 
właściwości fizycznych PLA podyktowanych jest stosunkiem i se-
kwencjami rozmieszczenia enancjomerów optycznych D i L w jego 
strukturze. Poli(kwas mlekowy) może zawierać w swojej budowie 
fazę krystaliczną lub amorficzną (bezpostaciową), albo w różnych 
proporcjach obie fazy – w zależności od struktury stereochemicz-
nej. Strukturę amorficzną PLA uzyskuje się poprzez polimeryzację 
obu enancjomerów kwasu mlekowego. Powstały polimer ulega de-
gradacji znacznie szybciej niż ten składający się tylko z izomeru D- 
lub L- kwasu mlekowego. Ponadto struktura amorficzna zapewnia 
lepszą penetrację przestrzeni międzycząsteczkowej przez wodę. 
Właściwość ta pozwala na zastosowanie PLA do produkcji nici re-
sorbowalnych. Liniowy izomer optyczny L-PLA znacznie szybciej 
ulega degradacji wraz ze spadkiem masy cząsteczkowej, natomiast 
rozkład rozgałęzionego PLA nie zależy od jego masy cząsteczkowej. 
Dowiedziono, że zawartość powyżej 90% enancjomeru optyczne-
go L w strukturze PLA, pozwala na otrzymanie polimeru o właści-
wościach krystalicznych, a przy zawartościach niższych – o właści-
wościach amorficznych. Na podstawie badań stwierdzono, że wraz 
ze spadkiem zawartości enancjomeru L, obserwuje się spadek tem-
peratury płynięcia (Tp), temperatury zeszklenia (Tg) oraz spadek 
krystaliczności [12]. Znajomość wartości Tg dla PLA determinuje 
jego potencjalne zastosowanie w skali komercyjnej. Wartość Tg dla 
enancjomerów D-PLA i L-PLA wynosi 52–65ºC przy średniej masie 
cząsteczkowej przekraczającej 25000 Da, natomiast Tm mieści się 
w przedziale 170–180°C [3,15]. Mieszanina racemiczna D,L-PLA 
wykazuje temperaturę zeszklenia równą 57ºC, a jej Tm jest wyż-
sza niż w przypadku poszczególnych izomerów D- i L-PLA, w tym 
przypadku mieszanina D,L-PLA może w wyższych temperaturach 
przejść w strukturę krystaliczną i osiągnąć temperaturę topnienia 
Tm=230°C. Na podstawie przeprowadzonych badań rozpuszczal-
ności stwierdzono, że PLA jest rozpuszczalny zarówno w polarnych 
jak i niepolarnych rozpuszczalnikach, np. w benzenie, THF, DMSO, 
acetonitrylu, dioksanie [16].
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Metody otrzymywania PLA
Poli(kwas mlekowy) otrzymuje się na drodze pośredniej poli-

meryzacji z laktydem jako przejściowym substratem, czyli polime-
ryzacji z otwarciem pierścienia (ROP – Ring Opening Polymerization) 
oraz w wyniku polimeryzacji bezpośredniej, prosto z kwasu mleko-
wego z pominięciem etapów przejściowych [14]. Na drodze poli-
meryzacji pośredniej uzyskuje się PLA o dużej masie cząsteczkowej; 
jest to metoda dwuetapowa, która w pierwszej kolejności polega 
na syntezie laktydu, czyli dimeru kwasu mlekowego. Laktyd jest 
cyklicznym diestrem kwasu mlekowego, który powstaje w wyniku 
kondensacji dwóch cząsteczek tego kwasu. Syntezę laktydu jako 
pierwszy opisał Pelouze w 1845 r. [17]. Zaobserwował, że w trakcie 
kondensacji kwasu mlekowego powstaje, oprócz prepolimeru kwa-
su mlekowego, również cykliczny dimer – laktyd. Obecnie ROP jest 
najczęściej stosowaną metodą w przemyśle. Jest to proces złożony, 
wymagający kilku etapów oczyszczania laktydu, co powoduje wzrost 
ceny PLA w stosunku do polimerów syntetycznych. Polimeryza-
cja z otwarciem pierścienia może być prowadzona w roztworze, 
w masie, w stopie i suspensji. Mechanizm reakcji tej polimeryzacji 
może być kationowy, anionowy, koordynacji lub rodnikowy [18]. 
Poli(kwas mlekowy) może być również otrzymywany na drodze 
polimeryzacji bezpośredniej. Metodę tę można podzielić na trzy 
zasadnicze etapy: a) usunięcie wody (zatężenie kwasu mlekowego), 
b) prepolimeryzację, czyli otrzymanie oligomeru kwasu mlekowe-
go, c) polikondensację w masie, uzyskanie polimeru o dużej masie 
cząsteczkowej. Pierwszy etap ma na celu głównie usunięcie wody 
z układu, przy czym już w tym stadium możliwe jest tworzenie 
się małych ilości oligomerów kwasu mlekowego. W drugim etapie 
kwas mlekowy przekształcany jest w PLA o niskiej masie cząstecz-
kowej lub w oligomer kwasu mlekowego. Ze względu na niską lep-
kość mieszaniny reakcyjnej, zawartość wody w układzie nie wpły-
wa na etap otrzymywania prepolimeru, natomiast istotny wpływ 
ma zastosowany katalizator [19]. W trzecim etapie powstanie po-
limeru zależy przede wszystkim od ilości wody obecnej w miesza-
ninie reakcyjnej. Chcąc zwiększyć szybkość reakcji polikondensacji 
i przeciwdziałać transestryfikacji, należy powstającą wodę usunąć 
całkowicie z układu reakcyjnego. PLA otrzymany poprzez polikon-
densację ma niższą masę cząsteczkową, gorsze właściwości mecha-
niczne i przez to znajduje ograniczone zastosowanie. Bezpośrednia 
polikondensacja z kwasu mlekowego pozwala w większości przy-
padków na uzyskanie niskich oraz średnich mas cząsteczkowych 
(Mw), nieprzekraczających 20000 Da. Kokugan i współpracownicy 
przeprowadzili reakcję bezkatalitycznej polikondensacji w warun-
kach próżni, w temp. 200°C przez 89 godzin, i otrzymali polimer 
o masie cząsteczkowej równej 90000 Da (w odniesieniu do po-
listyrenu jako wzorca rozpuszczonego w chloroformie w temp. 
40ºC), przy wydajności PLA rzędu 52–75% [20]. W innych pracach 
przedstawiono wpływ różnego rodzaju katalizatorów na warun-
ki bezpośredniej polikondensacji kwasu mlekowego. Zespoły Lei 
i Moon zastosowały w swoich badaniach binarny układ kataliza-
tor-aktywator do otrzymania izomeru L-PLA. W roli katalizatora 
użyto dwuwodny chlorek cyny oraz bezwodnik bursztynowy, bądź 
alkoholany metali/półmetali, tj. glin, tytan, itr, krzem i german lub 
kwas p-toluenosulfonowy stanowiące aktywator katalizatora cy-
nowego. Dodatek tego ostatniego pozwolił na uzyskanie L-PLA 
z wydajnością do 80% i Mw=40000–500000 Da po 5–15 h reakcji 
w warunkach próżni w temp. 180ºC [21÷23]. Zespół Ajioki opisał 
w swoich pracach badania na katalizatorach zawierających cynę, 
z którymi prowadzono reakcję w organicznych rozpuszczalnikach 
w warunkach próżni, temp. 130ºC tworząc PLA o Mw=300000 Da 
(w odniesieniu do wzorca polistyrenu w chloroformie w 40°C) [24]. 
Yoon i współpracownicy dokonali syntezy L-PLA o średniej masie 
cząsteczkowej Mw=130000 Da (wzorzec polistyrenowy) na ka-
talizatorze butanolanie tytanu(IV) skracając czas reakcji do 7 h, 

a ponadto prowadzono polimeryzację w masie [25]. Nowatorskim 
rozwiązaniem było zastosowanie do syntezy PLA lipaz jako bio-
katalizatorów polimeryzacji. Zaletą tego procesu jest niska temp. 
60ºC, natomiast wadą, długi czas trwania reakcji sięgający 96 go-
dzin, oraz bardzo niska masa cząsteczkowa otrzymanego polimeru 
nieprzekraczająca 2000 Da [6, 26, 27]. Natomiast na drodze po-
limeryzacji pośredniej otrzymuje się polimer o znacznie większej 
masie cząsteczkowej (powyżej 50000 Da) oraz o nieporównywal-
nie lepszych właściwościach mechanicznych, wyższej temperaturze 
zeszklenia i topnienia. W literaturze przedstawiono wiele związ-
ków chemicznych stosowanych jako inicjatory otwarcia pierście-
nia laktydu bazujące na metalach, tj. ołów, cynk, żelazo, glin, itr, 
bizmut, miedzi, wapń, tworzące związki kompleksowe, alkoholany, 
octany [8, 28÷31].

Kopolimery PLA – właściwości fizyczne
W celu poprawy właściwości PLA – sztywności, przepuszczal-

ności, krystaliczności oraz stabilności termicznej – oraz poszerze-
nia jego aplikacji, tworzy się kopolimery (szczepione, blokowe) lub 
dokonuje się zmian w jego architekturze molekularnej (polimery 
gwieździste, hiperrozgałęzione). Można również tworzyć modyfi-
kować grupy funkcyjne w cząsteczce polimeru, bądź tworzyć blendy 
poprzez mieszanie z innymi polimerami [12]. Kopolimery powstają 
poprzez łączenie kwasu mlekowego lub laktydy, m.in. z kwasem 
glikolowym, poli(etylenoglikolem) (PEG), (R)-β-butyrolaktonem 
(BL), δ-walerolaktonem (VL), ε-kaprolaktonem, pochodnymi sty-
renu [18]. W wyniku połączenia laktydu z poliglikolidami (PGA) po-
wstaje kopolimer wykazujący mniejszą krystaliczność oraz tempe-
raturę mięknienia (Tm) niż PLA i PGA [5]. Dodatek ε-kaprolaktonu 
do mieszaniny kopolimerów utworzonych z laktydu i kwasu gliko-
lowego, powoduje wydłużenie czasu degradacji do kilku lat. Wraz 
ze wzrostem stężenia ε-kaprolaktonu i kwasu glikolowego w ukła-
dzie mieszaniny, zwiększa się wartości temperatury zeszklenia (Tg) 
[5]. Wyższa zawartość ε-kaprolaktonu powoduje również wzrost 
elastyczności, kosztem zmniejszenia ciągliwości. Wartości otrzy-
manych średnich mas cząsteczkowych PLA-co-GA w zależności 
od metody prowadzenia kopolimeryzacji są rzędu 50000–160000 
Da, przy Tg = 55°C [12]. Ajioka i współpracownicy badali różnice 
w właściwościach termicznych kopolimerów wytworzonych bez-
pośrednio z kwasu mlekowego oraz z laktydu. Uzyskano kopoli-
mery z kwasem glikolowym (kwasem hydroksyoctowym), kwasem 
6-hydroksyheksanowym i ε-kaprolaktonem. Temperatura topnie-
nia kopolimeru otrzymanego w wyniku otwarcia pierścienia lakty-
du w reakcji z kwasem glikolowym wynosiła 145°C, a tym samym 
Tm była wyższa o 10°C w porównaniu z kopolimerem uzyskanym 
bezpośrednio z kwasu mlekowego. Temperatury zeszklenia uzy-
skanych kopolimerów były porównywalne, zarówno dla procesu 
bezpośredniej kopolimeryzacji jak i procesu otwarcia pierścienia 
laktydu z kwasem glikolowym. Inaczej sytuacja przedstawiała się 
w przypadku kopolimerów PLA z kwasem 6-hydroksyheksanowym, 
którego różnica Tg wynosiła 10°C dla kopolimeru otrzymanego 
poprzez otwarcie pierścienia laktydu. Kopolimery PLA z kwasem 
6-hydroksyheksanowym są amorficzne [32]. W celu poprawy hy-
drofilowości kopolimeru opartego na kwasie mlekowym dokonuje 
się modyfikacji poprzez reakcję kopolimeryzacji z poli(etylenogli-
kolem). Powstałe w ten sposób połączenie pozwala na stworzenie 
materiału polimerowego, który jest nietoksyczny oraz wykazuje 
wysoką biokompatybilność [7]. Innym sposobem modyfikacji PLA 
jest tworzenie blend. Przykładem jest uzyskany materiał w opar-
ciu o dekstran, charakteryzujący się znacznie lepszym powinowac-
twem do komórek oraz hydrofobowością w porównaniu do czyste-
go PLA [33]. Kolejnym sposobem modyfikacji jest szczepienie grup 
funkcyjnych, przykładem jest połączenie grup funkcyjnych kwasu 
mlekowego z losowo wybranymi grupami aminowymi chitozanu. 
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kOtrzymany produkt jest znacznie mniej krystaliczny niż czysty chi-
tozan, ze względu na zaburzenie regularności jego struktury, tym 
samym następuje poprawa jego właściwości fizycznych pod kątem 
zastosowań m.in. jako nośników leków [5].

Badania własne:
W dotychczasowych badaniach własnych, prowadzonych 

w ramach Programu Operacyjnego Innowacyjna Gospodarka 2007–
2013 realizowanego przez GLOKOR Sp. z o.o., można wyróżnić 
cztery etapy. Pierwszy etap badań polegał na otrzymaniu na dro-
dze fermentacji mlekowej, kwasu mlekowego z laktozy zawartej 
w serwatce kwaśnej. Serwatka taka, w przeciwieństwie do serwatki 
słodkiej (która może być np. wykorzystana jako pasza), charaktery-
zuje się wyższym udziałem kwasu mlekowego, rzędu 0,7%. Drugi 
etap badań, w którym przyjęto za cel sprawdzenie i zoptymalizo-
wanie efektywności procesu fermentacji mlekowej laktozy zawartej 
w serwatce poprodukcyjnej przy udziale bakterii z rodzaju Lacto-
bacillus. Optymalizacja polegała na doborze określonego składu 
pożywek, temperatury i długość procesu fermentacji. W wyniku 
przeprowadzonych prac zwiększono w serwatce pofermentacyj-
nej zawartość kwasu mlekowego do 4%. Po opracowaniu procesu 
fermentacji, otrzymany kwas mlekowy był filtrowany i kierowany 
do trzeciego etapu badań, czyli zatężania kwasu mlekowego w pro-
cesie membranowym. W procesach tych uzyskano stężenia kwasu 
na poziomie kilkudziesięciu procent (35–55%). W czwartym eta-
pie kwas ten był wykorzystywany do otrzymania PLA oraz jego 
kopolimerów z zastosowaniem katalizatorów metaloorganicznych 
na bazie cynku (Zn), cyny (Sn) oraz cyrkonu (Zr). Na tym etapie 
prace badawcze są w trakcie realizacji. Badania są ukierunkowane 
na uzyskanie optymalnego układu katalitycznego oraz optymalnych 
warunków prowadzenia reakcji polimeryzacji.

Podsumowanie
W niniejszej publikacji dokonano przeglądu literaturowego 

stwierdzając, że PLA i jego kopolimery stanowią doskonały polimer 
biodegradowalny, który ma szanse znaleźć zastosowanie w wielu 
gałęziach przemysłu, m.in. do produkcji biodegradowalnych butelek 
i opakowań jednorazowego użytku, resorbowalnych nici chirurgicz-
nych i implantów dentystycznych. Szacuje się, że PLA w najbliż-
szych latach może zastąpić uciążliwe, ze względu na niebiodegra-
dowalność, poliolefiny i inne polimery pochodzące z surowców 
nieodnawialnych. Dlatego światowa produkcja PLA ma tendencję 
wzrostową. Omawiane w artykule procesy polimeryzacji kwasu 
mlekowego są nadal nowym zagadnieniem, które wymaga prowa-
dzenia dalszych prac badawczych zmierzających do optymalizacji 
procesów otrzymywania PLA.
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Podziękowania
Badania współfinansowane ze środków projektu pn. „Opracowania in-

nowacyjnej i proekologicznej technologii otrzymywania polimerów biode-
gradowalnych” w ramach działania 1.4: „Wsparcie projektów celowych” osi 
priorytetowej 1: „Badania i rozwój nowoczesnych technologii” Programu 
Operacyjnego Innowacyjna Gospodarka 2007–2013 realizowanego przez 
GLOKOR Sp. z o.o. Numer projektu POIG.01.04.00–24–124/11.

*Dr n. chem. Sławomir MAŚLANKA absolwent Uniwersytetu Śląskie-
go w Katowicach (2001) o specjalności technologia chemiczna i chemia 
związków wielkocząsteczkowych oraz dydaktyka chemiczna. W 2008 r. 
uzyskał stopień doktora nauk chemicznych broniąc rozprawę doktorską: 
„Modelowe oligoestry i poliestry do badań relaksacyjnych polimerów”. 
Po obronie został zatrudniony w UŚ w Katowicach na stanowisku spe-
cjalisty. Od 2012 r. zatrudniony jest również w firmie Glokor Sp. z o.o. 
w Gliwicach jako Kierownik Zespołu Zarządzania Projektem, dodatkowo 
pracuje w KW PSP w Katowicach jako doradca w ratownictwie atomowo-
biologiczno-chemicznym. Zainteresowania naukowe: chemia analityczna, 
fizyka jądrowa, badania fizykochemiczne polimerów, nowoczesne techno-
logie oraz medycyna internistyczna i diagnostyczna.

e-mail: alchemik74@wp.pl

Mgr inż. Maria SIOŁEK absolwentka Wydziału Chemicznego Politech-
niki Śląskiej w Gliwicach (2010). Od 2011 r. jest uczestniczką studiów 
doktoranckich w Instytucie Chemii na Wydziale Matematyki, Fizyki i Che-
mii Uniwersytetu Śląskiego w Katowicach. Zainteresowania naukowe: ba-
dania NMR mikrostruktury polimerów akrylowych, chemia i technologia 
materiałów polimerowych.

Mgr inż. Łukasz HAMRYSZAK absolwent Wydziału Chemicznego Poli-
techniki Śląskiej w Gliwicach (2010). Od października 2012 r. jest pracowni-
kiem naukowo-badawczym Zespołu Polimeryzacji w firmie Glokor sp. z o.o. 
w Gliwicach. Zainteresowania naukowe: chemia i technologia materiałów 
polimerowych, synteza organiczna, inżynieria reakcji chemicznych.

Dawid ŁOPOT student II roku Uzupełniających Studiów Magisterskich 
Wydziału Matematyki, Fizyki i Chemii Uniwersytetu Śląskiego na kierunku 
chemia leków. W 2012 r. obronił pracę licencjacką z zakresu chemii fizycznej. 
Od sierpnia 2013 r. jest pracownikiem naukowo-badawczym w laboratorium 
firmy Glokor sp. z o.o. w Gliwicach. Zainteresowania naukowe: chemia fi-
zyczna, badania fizykochemiczne polimerów oraz cieczy jonowych. 
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Bioogniwa enzymatyczne
Bioogniwa enzymatyczne mogą wykorzystywać płyny fizjo-

logiczne, żeby produkować energię dla mikrourządzeń. Enzymy 
znajdują także zastosowanie w bioczujnikach. W przyszłości takie 
urządzenia mogłyby posłużyć do diagnozowania nowotworów. 
Piotr Olejnik unieruchamia enzymy na wybranych podłożach. 
Opracowuje efektywne powierzchnie katalityczne, które pozwolą 
uzyskać elektrony. Lakaza, którą bada doktorant, m.in. umożliwia 
reakcje utleniania wielu związków organicznych i nieorganicz-
nych. Jednym z podstawowych problemów jest trwałe umiejsco-
wienie enzymu na powierzchni z zachowaniem jego aktywności 
oraz zapewnienie szybkiego transportu ładunku między centrami  
redoks a elektrodą. (em)

(http://www.naukawpolsce.pap.pl/aktualnosci/news,401479,co-maja-enzymy-

do-produkcji-energii.html., 19 sierpnia 2014 r.)

SeCuRe – Strain and Culture Resources
Naukowcy przez lata badań zbierają tysiące bakterii, grzybów czy 

fragmentów DNA, które przechowują w chłodniach bądź zamrażar-
kach. W Polsce trwają prace nad siecią, łączącą bakteryjne zbiory wielu 
uczelni i instytutów.

Połączoną sieć kolekcji chcą utworzyć naukowcy w ramach projek-
tu SeCuRe – Strain and Culture Resources, którego jednym z inicjatorów 
jest dr Anna-Karina Kaczorowska z Wydziału Biologii Uniwersytetu 
Gdańskiego. Powstanie zintegrowana sieć ośrodków specjalizujących 
się w gromadzeniu, analizowaniu i konserwacji materiału mikrobio-
logicznego. Na początku sieć obejmie trzy instytucje: Uniwersytet 
Gdański, Instytut Biotechnologii Przemysłu Rolno-Spożywczego im. 
prof. Wacława Dąbrowskiego w Warszawie i Polską Kolekcję Mikro-
organizmów w Instytucie Immunologii i Terapii Doświadczalnej PAN 
im. Ludwika Hirszfelda we Wrocławiu. (em)

(http://arch.ug.edu.pl/pl/?id_wyd=5404, 19 sierpnia 2014 r)

Aktualności z firm
News from the Companies

NOWE INWESTYCJE

Brenntag obecny również w Nigerii
Brenntag Chemicals Nigeria Ltd. to nowa spółka Grupy Brenntag 

utworzona niedawno w nigeryjskim mieście Lagos. Nigeria to obecnie 
państwo numer jeden w Afryce pod względem uzyskiwanego PKB oraz 
jeden z największych światowych producentów ropy i gazu. Kraj ten 
posiada wielki potencjał jeśli chodzi o dystrybucję surowców chemicz-
nych sektora ropy i gazu, a także stanowi regionalne i panafrykańskie 
centrum produkcyjne dla wielu branż przemysłowych, takich jak prze-
mysł farb, kosmetyczny, spożywczy, rolnictwo oraz technologia wody 
i ścieków. Firma Brenntag posiada obecnie swoje placówki również 
w regionie Maghrebu, Ghanie oraz Południowej Afryce. (kk)

(http://www.brenntag.pl, 18.07.2014)

Evonik inwestuje w nowe centrum badawcze w Rheinfelden
Evonik Industries planuje zainwestować miliony EUR w nowe 

centrum badawcze w Rheinfelden. Począwszy od początku 2016 r., 
badania dotyczące zastosowania silanów będą prowadzone w najno-
wocześniejszych laboratoriach. Silany są stosowane w przemyśle elek-
tronicznym, oponiarskim, do produkcji klejów i uszczelniaczy, a także 
w przemyśle tworzyw sztucznych oraz w budownictwie. W przyszło-
ści w nowym centrum badawczym prowadzone będą również badania 
nad technikami aplikacji silanów, analizą i zarządzaniem jakością. (kk)

(informacja prasowa, 1.07.2014)

Nowy zakład nadtlenek wodoru Evonik otwarty w Jilin (Chiny)
8 lipca br. Evonik Industries oficjalnie rozpoczęła działalność w no-

wym zakładzie produkcji nadtlenku wodoru w Jilin (Chiny). Nowy za-
kład produkcyjny posiada roczną wydajność rzędu 230 000 ton. Evonik 
zainwestował ponad 100 mln EUR, podnosząc w ten sposób swoją 
obecną zdolność do globalnej produkcji nadtlenku wodoru do ponad 
900 tys. ton rocznie. (kk)

(informacja prasowa, 9.07.2014) 
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