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PARZENIE | Zaklady Maszynowe Hamech

Drewno termicznie modyfikowane

Drewno termicznie modyfikowane w wolnym ttumaczeniu

z angielskiego znaczy ,termodrewno”, a w zargonie praktykéw
bardzo czesto nazywane jest ,drewnem wedzonym”, ,,drewnem
kopconym” lub ,drewnem dymionym”. Ze wzgledu na walory
kolorystyczne oraz zmniejszona kurczliwosc¢ i pecznienie znaj-
duje w przemysle szerokie zastosowanie.

IRENEUSZ MACIAG

Coraz czeSciej w branzy drzew-
nej stycha¢ o réznych modyfi-
kacjach drewna - termicznych
i chemicznych. Jednak by méc
wykonac jakakolwiek modyfika-
cje drewna trzeba do tego uzy¢
odpowiedniego sprzetu.

Firma Hamech z Hajnowki we
wspoélpracy z doc. dr. Longi-
nem Glijerem i dr. Markiem
Grzeskiewiczem oraz Zakla-
dem Automatyki i Elektroniki :
Automatex, widzac zapotrze-
bowanie rynkowe na tego typu
urzgdzenia, opracowala -orygi-
nalng konstrukcje do termicz- :
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nej modyfikacji drewna. Jest
to urzadzenie typu komorowe-
go przeznaczone do termicznej
modyfikacji drewna gatunkéw
iglastych i lisciastych w atmo-
sferze pary wodnej i w tempera-
turze do 200 stopni. Proces ten
sprawia, ze drewno lepiej sie

-chemicznych.

Budowa
Konstrukcja nos$na i szkielet

soodpornej, a izolacje stanowi
hydrolizowana welna szklana

Sterownik firmy
Automatex.

o grubosci 150 mm w okladzi-
i nach z blachy aluminiowej.

Urzadzenie sklada si¢ z czesci
grzejnej i komory zaladowczej,
do ktérej wprowadzane sg ‘po
torach dwa niskie wozki z drew-
nem. W sklad czesci grzejnej
komory wchodzi réwniez ka-
nal wentylacyjno-grzewczy
z wentylatorem rewersyjnym,
palnik olejowy, dysze wody, dy-
Sze pary oraz sensory pomiaro-
we. Ze wzgledu na to, ze gléw-
na faza modyfikacji zachodzi

w atmosferze przegrzanej pary
przebarwia i wykazuje poprawe :
niektérych witaéciwosci fizyko- :
¢ rzelnig wysokotemperaturowg
i oznaczono symbolem PW-10.

wodnej w wysokiej temperatu-
rze, urzgdzenie to nazwano pa-

i Zasada dziatania
komory zostal wykonany z pro- :
fili aluminiowych i stali kwa- :
{ PW-10 poddaje sie drewno o wil-
i gotnosci

Modyfikacji termicznej w pa-
rzelni wysokotemperaturowej

bezwzglednej okoto
8 procent. Modyfikacja polega
na kontrolowanym wygrzaniu
drewna w atmosterze przegrza-
nej pary wodnej, gdzie zrodiem
energii cieplnej jest palnik na
olej opatowy. Sterowanie catym
procesem obrobki wysokotem-
peraturowej drewna odbywa sie
za pomocag programowalnego
sterownika mikroprocesorowe-
go poznanskiej firmy Automa-
tex. Dzigki temu po zaladowa-
niu komory operator uruchamia
zaprogramowany wczeéniej
proces, ktoéry przebiega w peini

Parzelnia wysokotemperaturowa PW-10.

mie parzelnia PW- 10’7

Sviw yhe

Swierk, topola i brzoza.

Wywiad | Sylwester Jablofski - firma Parkiety Jablohski

Firma Parkiety Jabtonski od pewnego czasu jest uzytkowni-
kiem parzelni wysokotemperaturowej PW-10 firmy Hamech.

1J: Do czego wykorzystywana jest aktualnie w panskiej fir-

e skl JesteSmy producentem litych podiog
drewmanych totez modyhkujemy glownie potwyroby przezna-

czone na deske podlogowa i parkiet. Zazwyczaj sq to elementy
z drewna debowego i jesionowego, ale eksperymentujemy tez
z bukiem. Swiadczymy réowniez ustugi w zakresie modyfikacji.
Z powodzeniem modyfikowalismy takie gatunki, jak sosna,

"1): W jakim celu wykonywane sg te modyfikacje?

W wyniku obrobki wysokotemperaturowej drewna zmie-
niaja sie niektore jego wiasciwosci fizyko-chemiczne. Najbar-
dziej zauwazalng zmiang jest oczywiscie wyglad. Drewno pod-
czas tego procesu ciemnieje. Inna istotna cecha to zmniejszona
wilgotnoé¢ réownowazna drewna. W tych samych warunkach
otoczenia drewno modyfikowane ma nawet o potowe nizsza
wilgotno$¢ niz drewno niemodyfikowane termicznie. Znacznie
zmniejsza sig tez wspoélczynnik skurczu/specznienia drewna
modyfikowanego, co jest bardzo istotne w przypadku materia-
16w podlogowych - nie pojawiajg sie szparki i 16dki. Minusem
zwigkszonej odpornoéci na dziatanie wody jest nieco bardziej
zlozony pomiar wilgotnosci drewna modyfikowanego, ponie-

waz metoda elektrometryczna daje nieprawdziwy wynik. W stu
procentach skuteczna jest metoda suszarkowo-wagowa i takg
wlasnie stosujemy w naszej firmie.

: Podsumowujac, jak ocenia pan parzelnie znajdujaca sie
w zakladzie?

Pracuje ona juz w naszym zakladzie ponad rok i jak dotych-
czas nie mieliémy zadnych probleméw z jej obstuga. Wiadomo ze
proces obrobki termicznej wymaga na poczatku dostosowania
poszczego6lnych parametréw, ale po ich dobraniu i sprawdzeniu
wszystko dziala jak nalezy. Parzelnia pozwolila nam réwniez
poszerzy¢ asortyment oferowanych przez nas produktow.

dzieki czemu proces modyfikacji
i drewna jest tanszy niz w przypad-
i ku ogrzewania elektrycznego. Na

automatycznie zgodnie z zada-
nymi parametrami.

“~  SUSZARNIE DO DREWNA

Ekonomia modyfikacje metra szeSciennego
W parzelni zastosowano ogrzewa- : drewna parzelnia potrzebuje oko-
nie za pomoca palnika olejowego, : 1o 25 litréw oleju opatowego. 1

‘Wymiary zewngtrzne (szer. x di. x wys.) 4460 x 3800 x 2500 mm

‘Wymiary przestrzeni zatadowczej 2700 x 2500 x 1800 mm

Moc cieplna palnika olejowego 70 kW

Pobor energii elektrycznej 2,6 kW

‘Woda do instalacji nawilzajaco-chtod: ie 2-3 atm.

natgzenie przeptywu 10 1/min
cisnienie 0,05 MPa

Parametry pary wodnej

PARZELNIE DO DREWNA

temperatura 110°C

STAWY GRZEWCZE

ZE

natgzenie przeptywu 120 kg/h
1200 x 2500 x 150 mm

Wymiary wézka (2 szt.) Dane techniczne.




