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Modyfikacja termiczna drewna - parzelnie

Polska odpowiedz

na Swiatowe zapotrzebowanie

Parzelnia oferowana przez firme HAMECH pozwala na modyfikacje termiczna drewna i uzyskanie
surowca zblizonego do popularnego obecnie produktu o nazwie ,thermowood”. Rozwigzanie zostato
zaprojektowane w Polsce, a jego cena wspotgra z mozliwo$ciami polskich przedsiebiorstw. Oferentem
parzelni jest firma HAMECH, automatyke dostarcza firma AUTOMATEX, a bezpieczne kotty produkujace
potrzebna do procesu pare technologiczna w réznych modyfikacjach, proponuje firma UNIWEX-AJ.

W Polsce z powodzeniem dziataja juz cztery takie parzelnie.

- Firma HAMECH Sp. z o.o.
z Hajnéwki we wspétpracy z doc.
dr. Longinem Glijerem i dr. Mar-
kiem Grzeskiewiczem oraz Za-
ktadem Automatyki i Elektroniki
AUTOMATEX Sp. z o. 0. widzac
Zapotrzebowanie rynkowe na tego
typu urzadzenia, opracowata ory-
ginalng konstrukcjg do termicznej
modyfikacji drewna - méwi Wie-
staw Kopczuk, Pelnomocnik Za-
rzadu w firmie HAMECH. - Jest
to urzadzenie typu komorowego
przeznaczone do termicznej mo-
dyfikacji drewna gatunkéw igla-
stych i lidciastych, w atmosferze pa-
ry wodnej i temperaturze do 200
stopni, w celu polepszenia niekté-
rych whadciwoéci fizyko-chemicz-
nych drewna oraz zmiany jego
zabarwienia.

Kontrolowane wygrzanie drewna
- Modyfikacji termicznej
w parzelni wysokotemperaturo-
wej PW-10 poddaje si¢ drewno
o wilgotnoéci bezwzglednej oko-
1o 8 procent - informuje Wiestaw
Kopczuk. - Modyfikacja polega na
kontrolowanym wygrzaniu drew-
na w atmosferze przegrzanej pa-
ry wodnej, gdzie zrédtem energii
cieplnej jest palnik na olej opa-
towy, dzigki czemu proces mo-
dyfikacji drewna jest tardszy, niz

w przypadku ogrzewania elek-
trycznego. Na modyfikacje me-
tra szedciennego drewna parzelnia
potrzebuje okoto 25 litréw oleju
opatowego.

Sterowanie catym procesem ob-
rébki

drewna odbywa si¢ za pomo-

wysokotemperaturowej

cg programowalnego sterownika
mikroprocesorowego poznafiskiej
firmy AUTOMATEX. Dzig-
ki temu po zatadowaniu komo-
ry osoba obstugujagca uruchamia
zaprogramowany wczeéniej pro-
ces, ktéry przebiega w petni au-
tomatycznie zgodnie z zadanymi
parametrami.

Do pracy cyklicznej

Parzelnia pozwala na modyfikacje
termiczng tarcicy i pétfabrykatéw
z drewna iglastego i liéciastego. Pa-
rzelnia typu PW jest urzadzeniem
wolnostojacym przystosowanym do
pracy cyklicznej. Powinna byé ona
ustawiana na odpowiednio przy-
gotowane] plycie fundamentowe;.
Zrédtem energii cieplnej niezbed-
nej do prowadzenia procesu mody-
fikacji jest olej opatowy.

Do parzelni nalezy doprowa-
dzi¢ pare wodng (ciénienie: do
0,05Mpa, temperatura: do115°C),
wode (ciénienie: 0,2+0,3MPa) oraz
energie elektryczng (230/400V).

Proces modyfikacji prowadzo-
ny jest automatycznie przez mi-
kroprocesorowy sterownik, ktéry
umozliwia precyzyjne okredlenie
parametréw procesu oraz wyko-
rzystuje odpowiednie elementy
Wykonawcze. E]ementy sterowania
zlokalizowane s3 w odpowiednich
pomieszczeniach, ktére sg wyko-
nywane indywidualnie przez in-
westora lub stajg si¢ oddzielnym
obicktem dostawy.

Zatadunek drewna do parzelni od-
bywa si¢ przy pomocy 2 wézkéw
zatadowczych.

Opracowali bezpieczne
rozwigzania konstrukcyjne

- Prowadzenie proceséw w wyz-
szych temperaturach wymagato
zastosowania odpowiednich roz-
wigza konstrukcyjnych zapew-
niajacych jej stabilnoéé przy zmia-
nach temperatur oraz uzyskania
odpornodci  newralgicznych ele-
mentéw urzadzenia na warun-
ki panujgce w komorze - dodaje
Wiestaw Kopcezuk. - Istotnym za-
gadnieniem bylo zabezpieczenia
wsadu przed wystgpieniem samo-
zaptonu drewna, co uzyskano sto-
sujac m.in. odpowiednie algorytmy
sterowania. Docelowe rozwigzania
powsta}y po gruntownych bada-
niach prototypu, za$ producent we

Parzelnia firmy HAMECH. ‘

wspdtpracy z uzytkownikami pro-
wadzi kolejne prace zmierzajace
do dalszego doskonalenia wyrobu
w celu uzyskania wigkszej nieza-
wodnoéci i funkcjonalnosci urza-
dzenia. Ostatnio prowadzone pra-
ce zmierzajg ku dodaniu kolejnej
fazy koncowego, kontrolowanego
nawilzania wsadu, co jest bardzo
istotne dla producentéw materia-

16w podtogowych.

Komora z materialéw
kwasoodpornych

Komora jest zbudowana z materia-
16w aluminiowych i kwasoodpor-
nych. Konstrukcjg nosng stanowi
szkielet utworzony ze stupéw, kra-

Fot. HAMECH

townic i kaset blachowych. Izola-
cja wykonana jest z welny szkla-
nej o grubodci 150mm, a poszycie
zewngtrzne z blachy aluminiowej
trapezowanej.

Czgé¢ grzejna i komora
parzelniana

Parzelnia zasadniczo sklada sig
z czgéci grzejnej i komory parzel-
nianej. Komora parzelni posado-
wiona jest na odpowiednio zbudo-
wanej ptycie fundamentowej oraz
nie jest przelotowa.

Gliéwnymi zespotami parzelni sg:

- nagrzewnica z wentylatorem
i zespolem odprowadzania spalin
- stuzy do wytwarzania w komorze










