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Tvarovani materialU na bazi dreva

Procesy plastifikace

masivniho dreva




Vybér vhodnych druho drev pro
plastifikaci a tvarovani

® Vybér vhodnych druhu drev pro tvarovani se ridi zakladnim cilem, tzn.
vybrat drfevinu s odpovidajici homogenitou struktury

® Konkrétni Urovert homogenity, a tedy i Uroven vybérovych poZadavkd je
odvisla predevsim od slozitosti budouciho tvaru, technologie
beztriskového tvarovani a zpUsobu plastifikace




KRITERIUM OPTIMALNI
HODNOCENI (POZADOVANY) DETERMINANTY
HOMOGENITY STAV

Délka vlaken Maximalni Druh dfeviny

Sitka letokruhu Konstantni Podminky rdstu

Podil jarniho a letniho Druh dreviny, vék stromu,

y . Konstantni , o
dreva v ramci letokruhu podminky rustu
Gradient vlastnosti T . .
o 0y Minimalni Druh dreviny
jarniho a letniho dreva
Gradient vlastnosti T Druh dreviny, podminky
. Minimalni :
v ramci druhu rustu, lokace dreva v kmeni
Vyskyt pfirozenych a T Druh dreva, zpUsob
YSYEP Y Minimalni 1 2P

technologickych vad zpracovani



Konkretni druhy drev

® domaci dreviny

® tropicke dreviny




Domaci dreviny

dreva tvrdych roztrousené porovitych listnatych drevin

se splnénim podminky maximalniho podilu letniho dreva v ramci letokruhu
se pro tvarovani doporucuji take listnata dreva s kruhovité porovitou
stavbou

| drevo tresné a orechu

jehlicnata dreva jsou pro plastifikaci a tvarovani nejmené vhodna, jejich
pouziti vymezuji spise do oblasti tvarovani lisovanim kolmo na pribéh
vlaken v radialnim sméru Cili zhustovani. Dalsi oblasti tvarovani, ve ktereé
nachazeji jehlicnaté dreviny vyuziti, jsou vnitfni vrstvy lamelovych
tvarovanych dilcd.

Z praktickeho hlediska je v prOmyslové praxi nejvice pouzivanou drevinou

uk (Fagus Sp.), hlavnimi ddvody jsou jeho primarni dostupnost a praxi
rena vyhodnost.
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vhodnost tropickych drevin pro plastifikaci a nasledné tvarovani
vyhodnocovalo vice autory, jejich vysledky castecné shrnul ve svém
clanku Eggert (2008).

nejlepsi vysledky byly zjistény u drevin Acer Sp., Trichilia Sp., Hevea
Brasiliensis a Alnus Jorullensis.

nejméneé vhodna drevina je Carapa Guianensis.

tropicke dreviny jsou vyuzitelne pro ohybani podobné jako dreviny
stredoevropske.




Priprava masivniho dreva

Vybér a pfiprava materialu
Zpracovani kulatiny na rezivo

Zpracovani feziva na nabytkové &
hranolky ,

VIhkost hranolkU

Kvalita hranolkU




Vybér a priprava materialu

® Prizpracovavanivhodne dreviny se musi dodrzovat takove postupy, aby
nedoslo ke znehodnoceni suroviny pred vlastni vyrobou ohybaného
nabytku.

® Spravna doba tézby bukového porostu

® V pripadg, ze neni mozno zpracovat kulatinu v doporuceném casovem
obdobi, pouziva se pro uchovani nejcastéji mokry zpisob ochrany

® Porez kulatiny
® Po vyrobeni reziva je mozné zvolit jeden z nasledujicich postupu:

® a) Po vyrobé se rezivo ihned nareze na nabytkové hranolky a ty se pote
predsousi.

) Nejprve se snizi vihkost feziva a potom se z néj vyrobi nabytkové



Zpracovani reziva na nabytkoveé
hranolky

® Vyrobu nabytkovych hranolki z feziva je mozné provadét zpUsobem
podélné-pricnym, pricné-podélnym nebo pricné-podélné-pricnym.

® V praxi se vyuziva podélné-pricny zpUsob

® Priuskladnéni at uz reziva Ci prirezu pred dalSim zpracovanim je treba
dodrzovat urcita pravidla a zasady, aby nedoslo k znehodnoceni
materialu.




VIhkost hranolku

VvV V7

pro ohybani se pohybuje pro kazdy zpisob plastifikace =
v jinych relacich. —

® Protoze rezivo nebo nabytkové hranolky vyrobené
ihned po narezani reziva nedosahuji optimalni vlhkosti,
je treba ji snizit. Po skaceni se vlhkost u buku pohybuje
kolem 8o %.

® Pro snizeni vihkosti materialu na optimalni hodnotu z
hlediska ohybani se vyuziva umélého nebo prirozeného
predsouseni. '




Kvalita hranolku

* Ve strukture dreva se nachazi odchylky od pravidelné stavby, tj. prirozené
vady

® Vedle prirozenych vad se vyskytuji i technologické vady, které vznikaji v
prObéhu zpracovani dreva

® Tyto vady mohou mit primy vliv na Uspésnost plastifikace (neprave jadro,
reakcni drevo), popr. plastifikaci neovlivnuji, aIerou prekazkou pro dalsi
zpracovani a pouziti hranolku.

[
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Plastifikace

® Plastifikaci Ize definovat jako slozity fyzikalné — chemicky proces,
kterym se zvysuje tvarnost dreva.

® Hlavnim cilem plastifikace je pfechodna zména mechanickych a
fyzikalnich vlastnosti dreva, pri kterych se dosahnou optimalni
podminky pro jeho tvarovani.

® Plastifikaci se tedy meéni tvarnost, coz je schopnost meénit vlivem
vnéjsich sil svij tvar bez zfejmého venkovniho naruseni, tzn. plasticky
se deformovat pred zlomem




® Na chemicke a fyzikalni zmény dreva, maji zasadni vliv hlavni slozky
tzv. lignin — sacharidove matrice dreva

® Priplastifikaci dochazi k hydrolyze hemicelulozy, zaroven s touto reakci
probiha cela rada dalsich, ktere jsou doprovazené vznikem kyseliny
octove, metanolu, oxid uhliciteho apod. Kysele latky se chovaji jako
katalyzatory

® Plasticita dreva je dana predevsim vlastnostmi ligninu, i kdyz
termoplasticke vlastnosti maji i hemicelulozy.




® Naopak celuloza nejlepe odolava plastifikacnim Cinidldm, protoze jeji
teplota méknuti je okolo 230 °C a je prevazné krystalicke struktury

® Lignin je v lignin — sacharidové matrici rozlozeny nerovnomérné. Pri
vnikani hydrolyzujicich latek do matrice se hydrolyzuji predevsim lignin
—sacharidové vazby a nizkomolekularni latky mohou dale pronikat do
prostor mezi molekulami ligninu. Tim se oslabuje struktura dreva, tzn.
rozstépeni vazeb mezi vSemi tremi hlavnimi komponenty dreva.




® Nejbéznéjsi postupy ke zvyseni tvarnych schopnosti dreva, tzn.
ke zvysSeni plasticke deformace, je zvyseni jeho vlhkosti a
teploty. Pri plastifikaci dochazi ke zvyseni teploty a vlhkost se
udrzuje okolo meze hygroskopicity

® Dusledkem toho prudce klesa modul pruznosti, snizuje se
pruzna deformace, klesa téz vnitfni napéti, zvysuje se plasticka
deformace.



Cil plastifikace

Cilem plastifikace je docasna zména materialovych vlastnosti rostleho
dreva podstatnych pro technologicky proces tvarovani, ktera umozni
tvarovani dreva bez vzniku dislokaci v jeho strukture se stalym
vysledkem a s minimalnim Usilim.

Eliminace poruseni struktury dreva
Zvetseni podilu plasticke deformace z celkove deformace

Snizeni potrebne sily na tvareni dreva




Zpusoby plastifikace dreva

Plastifikace
dreva

Hydrotermicka Chemicka
plastifikace plastifikace

[ | |
Konvek¢ni Kontaktni Dielektricky
ohrev ohrev ohrev
ohrev
Nahfivani nad Ukladani do
horkého pisku

plamenem

N



Hlavni plastifikacni prostredky u
ruznych zpUsobu plastifikace

ZPUSOB PLASTIFIKACE
Hydrotermicka plastifikace

Chemicka plastifikace

Ostatni

PLASTIFIKACNi PROSTREDEK
Teplo +Voda
Amoniak, Mocovina, Taninovy roztok

Mechanickeé kmitani



Hydrotermicka plastifikace

¥ Hydrotermickou Upravou parenim nebo varenim rozumime pusobeni
syté vodni pary pri atmosférickem nebo zvyseném tlaku vzduchu nebo
pUsobeni horké vody za ucelem docileni zmén fyzikalnich, mechanickych,
chemickych ale i estetickych vlastnosti.

® Tento druh plastifikace je téz oznacovan za klasickou metodu, znama je
jiz nékolik desitek let a jako prvni se zacala pouZzivat v primyslové vyrobé
ohybaného nabytku.

® Duvody k hydrotermické Upravé dfeva parenim Ci varenim mohou byt i
jiné nez pouze plastifikace i tvarovani




Eliminace zbytkovych napeti

Pareni Ize zaradit do procesu suseni, vlivem meéné setrného suseni
mohou vznikat zbytkova napéti.

Zbytkova napéti jsou trvale a pri prilis rychlem rezimu sesychani jim
nelze zabranit.

Pokud dojde k prekroceni velikosti meze tahove pevnosti napfric vlaken,
vznikaji povrchove trhliny.

Parenim Ize eliminovat tyto napéti. Princip spociva ve zvyseni vlhkosti a
teploty povrchovych vrstev a tim ke stagnaci povrchovych vrstev v tahu.
Po urciteé dobe dojde k vyrovnani napéti.



Uvolnéni rustovych napeti

V pribéhu pareni se drevo s velkym rdstovym napétim zdeformuje, zborti
a popraska na Celech, takZe se po pareni miUze vytridit.

RUstové napéti mUze byt zpUsobeno pritomnosti tahového nebo
tlakoveho dreva. V praxi je UCinek pareni v rozlozeni a v cCastecné eliminaci
napéti ve drevé.

Pareni urychluje ,dozravani* dreva, kterého by se dosahlo ve skutecnosti
jen dlouhodobym uskladnénim, tedy vysusenim pred dalsim zpracovanim.

Parenim dreva se odstranuji vnitfni ristova napéti vyvolana napriklad
pritomnosti reakcniho dreva. Tim se omezi borceni a deformace
vyrobenych dyh.



Sterilizace hub a plisni

Vysoké teploty pri pareni jsou d0vodem zniceni zarodku
drevokaznych hub.

Je nutno dbat na to, aby bylo sterilizacni teploty dosazeno po
celém prirezu materialu.
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Usmrceni drevokazneho hmyzu

® Dlouhodobéjsim pUsobenim vysoké teploty Ize usmrtit veskera stadia
drevokazného hmyzu.

Cervato® ryhovany

Tesafik krovowy

Cervatod umrléi




Sterilizace parenchymatickych
bunek

Po tezbe u nekterych drevin dochazi k thylataci vlivem funkcnich
parenchymatickych bunék. Tento jev se negativné projevuje pri
impregnaci a pri suseni.

Parenim dojde k fixaci parenchymatickych bunék, ¢imz se predejde
zathylovani vodivych cest.
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Barevne zmeny

® Parenim se drevo zbarvuje, coz muze byt jeden z hlavnich dOvodU
pareni reziva

® Intenzita zbarveni pareneho dreva zavisi od Casu pareni, teploty a tlaku
pary. Prodluzovanim cCasu se barva dfeva méni na rizovou,
rUZovocCervenou az cervenohnédou.

® Zmeéna barvy probiha vlivem delignifikacnich reakcich a oxidaci
trislovin.
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Figure 1. Visual evatvation of entreated and thermally treated
wood samples.




Sterilizace drevenych vyrobkU

® Vlivem pary mUzeme sterilizovat nékteré drevéné vyrobky, napriklad
dreveéne bedny pouzivané na prevoz nékterych domacich zvirat nebo
ovoce a zeleniny



Specifika pareni

® Ucinkem tepla nastavaji ve dfevé do¢asné a trvalé zmény mechanicko—
fyzikalnich vlastnosti.

® Docasne, reverzibilni zmény znamenaji, ze drevo po hydrotermickem
pUsobeni a klimatizaci ziskava opét svoje vlastnosti, které se zménili v
prObéhu Upravy. Tyto zmény jsou dUlezité pro tvarovani nebo zhustovani
dreva. Drevo se po hydrotermické Upravé musi ihned tvarovat.

® Opakem docasnych zmén jsou zmény ireverzibilni, trvalé. Po ukonceni
hydrotermicke Upravy a po klimatizaci drevo vykazuje zménéne néktere
vlastnosti.




Optimalni pocatecni vlhkost
hranolku

* uvadi se tésné pod mezi hygroskopicity

VVVVVV

mohlo dochazet k vadam pfi ohybani.V pripade vyssi pocatecni vihkosti
hranolku by vznikaly vady pfi ohybani v dUsledku hydrostatickeho tlaku
kapalne vody volné

® Proces plastifikace velmi ovliviiuje hygroskopicita dreva,

® Pri plastifikaci by nemélo dochazet ke zménam optimalni vlihkosti
hranolku, aby se vyuzil jeji maximalni kladny vliv na plastifikacni ucinek.

® Ukolem tedy je zajistit podminky plastifikace odpovidajici RVD 25 — 30 %.
Tomu pri teploté pary 102 — 105 °C, odpovida 100% vlhkost vzduchu, cili
asycena vodni para




Plastifikacni media

® jsou jimi nasycena vodni para a teplo

* Nasycena vodni para brani snizovani vlhkosti v povrchovych vrstvach hranolku
pri zalozeni do pary. Nasycena vodni para zaroven omezuje vznik vnitrniho
pnuti v hranolku

® Snizovanim teploty pary klesa jeji absorpcni schopnost. Prebytecna vlhkost
kondenzuje na nejchladnéjSim misteé soustavy (na hranolcich). Srazena vihkost
je Castecné prijimana povrchem hranolku

® Prijem zkondensované pary je nejvétsi na zacatku pareni. Ve vysledku je
vlhkost hranolku udrzena na optimalni hodnoté, pricemz povrchoveé vrstvy
aji mirne vyssi vlhkost




Podminky plastifikace

® predevsim se jedna o teplotu

® tlak

® acas




Teplota pary a hranolku

® optimalni teplota pary, ktera poskytuje podminky pro postacujici
plastifikacni ucinek, je 102 — 105 °C.

® Vstupniteplota hranolku by se méla pohybovat kolem 25 —30 °C

® Hranolky zmrzlé zbytecné prodluzuji dobu pareni a vznikaji vetsi ztraty v
teploté pary, navic pri pusobeni horké pary dochazi k pulsaci BS (led -
voda — para), coz neprispiva ke spravné plastifikaci.




Tlak pary

® srostoucim tlakem se zvysuje i teplota pary.

® Nizkotlaka para —teploté 102 — 105 °C odpovida tlak 1,02 — 1,05 N.mm-
2, tj. pretlak 0,02 — 0,05 N.mm-2. Rychlost plastifikace roste s treti
mocninou tlaku pary. S postupem casu pareni se vliv tlaku zmensuje.

® Vysokotlaka para — maximalni hodnota tlaku takto upravené pary byla
stanovena na 1,2 N.mm-2 Cili pretlak 0,2 N.mm-2, cemuz odpovida
teplota pary asi 120 °C.




Doba plastifikace

® je dana druhem dreviny, pricnym prirezem hranolku, pocatecni
vlhkosti a teplotou hranolku, narocnosti ohybu, zaplnénim pafrici
nadoby hranolky, obsahem vzduchu v parici nadobé.

Jedno z obecnych pravidel fika, ze doba plastifikace konci, jakmile
dojde k vyrovnani teploty pary a povrchovych vrstev hranolku a

zvlhne-li drevo na stupen vlhkosti dany fyzikalni rovnovahou pri této
teploté.




Plastifikacni zarizeni

® paritdrevo je mozneé v:
® Komorach
® Jamach
® Zvonech
® Kotlich
¢ Autoklavech

® Pro pareni nabytkovych hranolkl jsou vhodné autoklavy, coz jsou
nadoby s tésnym uzaviranim a zabudovanym privodem pary.



® Rozlisujeme pareni pfime a neprime.
® Prime pareni je rychlejsi. Pod rostem s kulatinou jsou umistény
dérovane trubky, kterymi se do bazénu primo vhani para o malém tlaku

kolem 0,05 — 0,15 MPa).

® Dno jamy ma mirny sklon do jednoho rohu, odkud se odvadi kondenzat
do bocni sbérné a regulacni Sachty. Ze sachty se odCerpava a vraci pres

filtr zpét do obehu. V sachté jsou rozmistény rozvody pary.



Parici jama pro prime pareni

1. Viko,
2. Vodni tésnéni,

3. Kamenné
oblozeni,

4. Rost s kulatinovu,

5. Odrazové
plechy,

6. Trubky s vyfuky
pary,

. Odtok
ondenzatuy,

8. Kondenzat
9. Cerpadlo

10. Odvod
kondenzatuy,

. Privod pary
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Plastifikacni jama s neprim

2_

3

4 —
5—
6 —

7

88—
9-—

plastifikacni jama,

regulacni Sachta,

- vyfezy,

zemina,
betonovy nebo cihlovy keson,

izolacni vrstva,

— zdivo jamy,

podklady,
vyhrevny had,

10 — poklop z nerezu,

11 — max.vyska odparované vody,

12 — vypust vody,

13 — odpadové potrubi,

— privod ohfivaciho média,
od ohtivaciho média,

teploty,

'

ym parenim




Detail izolacniho poklopu z materialu nerez

1 - ryhovany plech,

2 —izolacni vypln,
3 — betonovy vénec,

4 — obklad parici jamy,

N — nerezovy plech




Parici zvony

jsou urceny k pareni reziva nebo prirezu
zhotoveny z nerezaveéjiciho plechu

Zvony maji mirné vypouklou strechu s oky pro zvedani zvonu jerabem a
dvojite steény s vnitrniizolacni vyplni z mineralni vaty.

Plocha pod zvonem - podlaha je vybetonovana. Spodni hrana zvonu

zapada do zlabku s vodou na betonove podlaze a tim je vytvoreno vodni
tésneéni.

Pareni je pfime

Podlaha ma mirny sklon do stredu, kudy se odvadi kondenzat



Parici zvon pro
pareni reziva

1 — parici prostor,

2 — pareny material

3 — material nerez,

4 —izolacni vrstva,

5 — dvojkovovoy teplomér,
6 — uzavér vody,

7 — dérované trubky,

8 — odvod kondenzatu,

g — paleta,

10 — privodni parni potrubi,
11 — betonovy zaklad




arici komory

Parici komory predstavuji starsi typ plastifikacniho zarizeni a vyuzivaji se
kromé pareni reziva take k plastifikaci dyharenskych vyrez0.
Jsou to nadzemni zdéne stavby z dutych cihel, tepelné izolovane

mineralni vatou. Vnitfrni omitka je cementova s kyselinovzdornym
natérem.

Komory jsou neprUjezdné nebo prijezdné.

Rezivo je ulozeno na vozicich v hranich. Rozvod pary je umistén pod
podlahou. Podlaha komory ma mirny spad pro odvod kondenzatu. Stropy
jsou klenute, aby po nich lépe stékala zkondenzovana voda.
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rici komora s primym parenim

Pareni je provadéno pfimo pomoci
nizkotlaké syté pary.



Parici komora s neprimym parenim

Komora je vybavena jednou
nebo dvéma paricimi vanami
s topnymi télesy. Pomoci
techto téles je voda pfivedena
do varu za soucasného
vyvinu pary.
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arici kotle

® Ve vyrobé ohybaného nabytku se pro pareni dfeva nejCastéji pouzivaji
parici kotle.

® Parici kotle se pouzivaji k pareni dilci urcenych k ohybani. Kotle mohou
mit kruhovy, Ctvercovy nebo obdélnikovy prirez a jedno nebo dvé vika,
jimiz se vklada do kotle nékolik prirezd najednou.

® Parici kotel s jednim vikem (neprichozi typ) je tlakova nadoba
zhotovena z ocelového plasté, zevnitf vylozeného tepelné izolacnim
materialem. Viko je opatreno zavésy, spolehlivym uzavérem a tésnénim,
ktere pri pareni kotel hermeticky uzaviraji. Ve spodni casti kotle je
vlozen rost, na ktery se kladou bukové prifezy. Pod rostem je
perforovana parici trubka.



arici kotel

1—rost,

2 — parici trubka,
3 — plast kotle,

4 —hranolky,

5 —viko,
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6 — uzaveér vika,

7 — odvadéc kondenzatuy,

8 — redukcni ventil a privod pary,

9 — odvzdusnovaci ventil




arici baterie

® Privod pary jde v predni Casti kotle pres tficestny kohout. Ovladaci paka
kohoutu v otevrene poloze blokuje otevreni vika. Odblokovanim vika se
uzavira privod pary a para se vypusti z kotle. Kotel a parni pfivody jsou
tepelné izolovane. Privod pary se ovlada solenoidovym ventilem.

® K parici baterii Ize pripojit automaticky regulator doby pareni, ktery
prerusuje privod pary po ukonceni procesu pareni. Pred otevrenim
paricich kotlU dochazi pres tlumice k vyfouknuti pary do prostoru nad
kotel, kde se zachycuje plechovym nastavcem a odsava mimo pracovni
prostor.




Parici baterie

1 —viko,
2 —tlumic vyfukoveé pary,

3 — tricestny ventil,

4, — paka tricestneho ventily,
5 — parici kotel (retorta),
6 — privod pary,

7 —stojan,

8 — uzaver vika

|




Autoklavy

o spusténi varky bezobsluzny provoz.

akladni funkce systéemu:

* vizualizace procesu

* automaticke fizeni procesu podle vybrane
receptury

* hlidani mezi, v pfipadé alarmu svételna
signalizace na autoklavu

 archivace jednotlivych varek, export dat

» dalkovy pristup pro dohled a rychly servis




Vareni

® Vyhoda vareni spociva ve vétsi setrnosti. Vyuziva se v pripadé potreby
zvysit vihkost dreva, zvlasté u preschnutych exotickych drevinach je tato
metoda vyuzivana. Varit se mohou i fyzicky velke kulatiny pro krajeni dyh,
ktere by se nevesly do autoklavy, popripadé jineho paficiho zafrizeni.

® Nevyhody vareni spocivaji v nerovhomeérném rozlozeni vlhkosti a teploty a
v mensi hospodarnosti

n Wood 7% Molsture - wood floats

E Greeﬁgﬁg com Pecan Wood 100% Saturated - wood Sinks



Optimalni pocatecni vlhkost
hranolku

* meéla by byt o nékolik procent nizsi nez pri pareni (zhruba 25 %).

® Vareni hranolku s jinou nez optimalni vstupni vlhkosti je UCelné pouze pri
nizsi vstupni vlihkosti. Hranolky s vyssi vihkosti svou vihkost nesnizi, naopak
v povrchovych vrstvach zvysi, tzn. nebudou pouzitelné pro vyrobu ohybu.

® Plastifikace varenim je proto vyhodna u hranolkd s nizsi vstupni vihkosti
(pod 20 %), tj. vyzaduje-li se znacne zvyseni pocatecni vlihkosti suchych
hranolkd.

® Vyhodou oproti pareni, které by se dalo na takové hranolky take pouzit, je

kratsi doba potrebna na dosazeni optimalni vihkosti pro plastifikaci 25 — 30
%




Plastifikacni media

¢ je jim voda ve skupenstvi kapalnem v kombinaci se zvySenou teplotou.

* Charakter plastifikacniho média zpUsobi pri plastifikaci varenim vzdy
zvyseni vlihkosti dfeva. V dUsledku hygroskopicity dfevo sméruje k
maximalnimu nasyceni vlihkosti, tj. k zaplnéni vsech dutin volnou vodou.

® Tento rovnovazny stav je vsak nepripustny, protoze nestlacitelna voda bude
pri ohybani pUsobit hydrostatickym tlakem na BS, ¢imz muzZe dojit k
praskani dreva.

® Zaroven je neumerné prodluzovana doba stabilizace. Snahou je tento
vyrovnavaci proces prerusit v okamziku, kdy jiz bude dosazeno pozadované
lastifikace, tzn. obsah vody vazané bude maximalni a zaroven budou
3douci doprovodné jevy na minimalni Urovni.




Podminky plastifikace

vyuziva se nulove rychlosti proudéni

tlak je odvozen pouze od tlaku vodniho sloupce. Jedinym parametrem,
ktery se nastavuje, je teplota vody.

Optimalni teplota se pohybuje od 9o do g5 °C

Ohrev vody nejcastéji zajistuji topne trubky ulozené na dné nadoby, ve
kterych proudi horky olej, voda nebo para




Doba plastifikace

® je dana pocatecni vlhkosti hranolky, rozmeéry a druhem dreviny.

® Priplastifikaci hranolkU s optimalni vstupni vlhkosti se plastifikacni
proces ukoncuje po dosazeni urcite teploty ve stfedu hranolku.V
pripadé znacné nizsi vstupni vlihkosti (pod 20 %) se voli takova doba,
aby doslo k Upravé vlhkosti na optimum a dostatecnemu prohrati
celého prirezu hranolku.




Plastifikacni zarizeni

vareni nabytkarskych hranolk0 se dfive provadélo v dfevénych kadich,
pozdéji v kovovych vanach Ci nadrzich, ktere byly uvnitf pocinovane.

V soucasne dobé by to byly predevsim nerezove nadoby.
Dyharenskeé vyrezy se vari v zelezobetonovych, zdénych, popr.
nerezovych jamach.

Varne nadoby i varne jamy byvaji opatreny poklopem s vodnim

uzaverem, ktery zabranuje Uniku tepla do okoli. Konstrukcni material

musi odolavat pUsobeni vody, ktera obsahuje i vyluhované latky ze
dreva.



Zarizeni na vareni dreva

® Zarizeni na vareni dreva je urceno pro plastifikacni Upravy vyrezU
dyharenske kulatiny prohratim v horké vode.

® Hlavni casti zarizeni na vareni drfeva jsou velkorozmérové nadrze
(ohrivace a varaky) na horkou vodu. Maji charakter bud' varnych jam,
nebo bazénu. Doplnujicim mechanizacnim prvkem jsou otaceci zarizeni
(motovidla).




Varna jama

® Varna jama je zdéna, kovova nebo zelezobetonova nadrz o obsahu 25 az
100 M3, jejiz stény jsou opatreny kyselinovzdornym natérem.

® Privod a odvod vody vcetné privodu pary jsou umistény ve spodni Casti
jedné z bocnich stén. Privody a odvody medii se ovladaji rucnimi ventil
7 . I/
které jsou umistény mimo nadrz.

® Jama se z pracovnich a bezpecnostnich dOvodU uzavira vikem. Viko ma
ocelovou nebo zelezobetonovou konstrukci s tepelné izolacni vlozkou.
Viko tésné zapada do obvodoveho osazeni horniho okraje jamy.
Odkryvani a zakryvani jamy se provadi jefabem.




Varna jama

1 — spodni vyztuze,

6 7 8 9 10
2 —zakladovy nosnik,
v, Vv V4 7 3 : Ll | |- ! ]
3 — vypousteci potrubi, % .%./::Tzﬁﬁ%zi%gsﬁr—_ﬁr_—f_
/4 v/ 4 ::/ / —%—_- 1
a g | | = Loy oy
4 — potrubi pro privod vody, '“:#::%T"%F:H;:J:ﬁ:%:
5 — potrubi pro pfivod pary, U | I T S N, 777
i 7
\"4 I I \'4 2 : :
6 — bocni vyztuze, i it

7 —obvodovy ram, 1

8 — bocni viko, g —stredni viko, 10 — plechové sténa varne jamy



Varny bazen

® Varny bazeén je betonova nebo cihlova nadrz, zapusténa do terenu.

® Varne bazeny byvaji vybaveny otocnym krizovym ramenem, ktere je
urceno pro mechanické ukladani a vybirani vyrezd z bazénu. KFiZzova
ramena jsou ocelove svarovane konstrukce. Jsou ulozena na spolecné
hridele, ktera se otaci v loziskach, umisténych v bocnich sténach
bazénu.

Po délce bazénu jsou pfipevnény pulkruhové segmenty z ocelovych
profil0, po kterych se v pribéhu hydrotermické Upravy vyrezy kulatiny
prevaluji. Konce segment0 jsou zapustény do hornich celnich stén
bazénu a dole se opiraji o kovové podpéry na dné bazénu.




Varny bazen

1 — betonova nadrz,
2 —podpéra,

3 —sbérna nadrz se sitem, "

4 — Vypoustéci potrubi,

5 — potrubi pro privod vody,

N\ A

6 — potrubi pro privod pary, 6

7 — pUlkruhovy ocelovy profil,

A LA

8 — krizova ramena

SR R R s




echnické parametry varnych jam a bazenu

Varnajama Varny bazen

® Rozméry

delka (mm) 12000 4 000 -8 000

Sirka (mm) 3100 2300-2800

hloubka (Mm) 2700 2200-2700
® Polomér krizového ramene (mm) 1 900-2 400
® Pracovni teplota vody (°Q) 80-90 80-90
® Svétlost potrubi:

pro privod vody (mm) 133 38-50

pro privod pary (mm) 57 25-32

pro odvod vody (mm) 108 60-75

(kPa) 5o 50

t cca (kg) 8 ooo -



vlhkost dieva w (%)

TL

|/

35

30

25t

20

15

10

varen

varené (98°C)

=]

- \
-
-

.
. Y
¥

paiené

\

-
s = F

."\%

- ——
P

___ pafeng v prudce nasycené pafe

(158°C)

kosti po prarezu dreva dubu, pfi riznych teplotach vareni a pareni

& (145°C)




600 -

2

Tlakove napéti podel vlaken v kg/cm
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Pomérna deformace v tlaku podél vldken v %
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{ areni na viastnosti duboveho dreva: 1 — bez vareni, 2 — po 30minutovem
i 0o 90minutovem vareni, 4 — po 180minutovem vareni



Chemicka plastifikace

* Plastifikace dfeva amoniakem se fadi mezi chemické zpUsoby -
plastifikacni ucCinek je vyvolan jinou chemickou latkou nez vodou, t;.
amoniakem

® Aplikace amoniaku na drevo je znama jako metoda zmény barvy. Barevne
zmeény jsou zalozeny na chemickych zménach uvnitf dfeva. Amoniak
reaguje s prirodnimi taniny ve drevé a zpUsobuje zménu barvy.

® Nicmené vyuziti amoniaku se vice pouziva pro plastifikaci nez pro barevne
zmeény. Zejmena plastifikace amoniakem pro ucel lisovani a
napodobovani nekterych exotickych drevin se ukazalo jako vyhodne.




Vlastnosti amoniaku

4 4

® Amoniak je za normalnich podminek bezbarvy plyn ostre Cpici a drazdici
ocCi k slzeni. Je mnohem lehci nez vzduch a da se lehce zkapalnit. Tvori
kapalinu bezbarvou, pohyblivou, lehci nez voda. Ve vodé se snadno
rozpousti za vzniku Cpavkove vody.

® Plynny amoniak se ziskava zplynénim kapalneého amoniaku. Plynny
amoniak tvori se vzduchem vybusnou smés pri obsahu 15— 28
objemovych procent.
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* Plynny amoniak

* Drevo ma za pritomnosti plynného amoniaku projev
obdobny plasticité dosazené klasickou hydrotermickou
metodou.

® Po opétovnem navlhceni suchého amoniakem upraveneho
dreva vodou se material dostava do plastického stavu a
struktura se jevi jesté uvolnénéjsi nez v pripadé pritomnosti
cpavku. Z toho vyplyva pravdépodobné trvalé poruseni
nékterych vazebnych sil v disledku pusobeni amoniaku
(kovalentni vazby mezi retézci celulozy)

® Plynnym amoniakem se plastifikuje tak, Ze se dfevo ulozi do
tlakove nadoby (autoklavu), do ktereho se privadi plynny

amoniak. Na obnovu spotrebovaného amoniaku se pouziva

eneracni zarizeni nebo zarizeni na vyrobu cpavkoveé vody.




Ucinek plynného amoniaku

® Zvysena aktivita v oblasti esterovych vazeb mezi ligninem a
hemicelulozami (amonolyza) je umoznéna zvysenim teploty pfi aplikaci,
cimz se zvysi labilnost vazeb i reaktivita amoniaku. Rozklad esterovych
vazeb v kombinaci s vyssi teplotou vede k prechodu ligninu do
vizkoelastického az plastického stavu.

® Amonolyza - je obdoba hydrolyzy, ale prvotni atak esterove vazby neni
zahajen -OH skupinou, ale molekulou amoniaku




Kapalny amoniak

® Priaplikaci kapalneho amoniaku nebylo pozorovano zadné
poskozeni struktury strednilamely, znatelnéjsi bylo uvolnéni vazeb v
bunécne sténé. Z toho se usuzuje, ze kapalny amoniak ovliviuje vice
celulozu nez lignin.




Ucinek ¢istého kapalného amoniaku

Uvadi se, ze pfi pUsobeni Cistého kapalného amoniaku probihaji spiSe zmény
vratne

Vlivem polarniho charakteru amoniak pronika do struktury celulozy v BS.

Amoniak pronika narozdil od vody i do krystalické mrizky celulozy v takove
mire, ze se mrizka zméni z typu I na typ Il a po Uniku amoniaku pres amorfni
celulozu prechazi na amorfni typ Ill.

Na rozvolnéni jiz castecné volnych makromolekul ligninu je tfeba mene
energie, tj. mensi teplota skelneho prechodu. Kapalné skupenstvi amoniaku je
ohraniceno teplotami -77,7 °C a -33,4 °C, proto zvysSovani teploty pfi plastifikaci,

které zpUsobi vieni amoniaku a prechod do plynného skupenstvi, nepripada v
Jvahu
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Cpavkova voda

® Obdobneho efektu jako u kapalného amoniaku bylo
dosazeno pri modifikaci Cpavkovou vodou. Drevo je
ulozené v beztlakovych, tésné uzavrenych nadobach ve
kterych je 25 % roztoku amoniaku ve vodé. Nadoby musi
byt vybavene zarizenim na odsavani a regeneraci
odpareneho amoniaku.
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U¢inek ¢pavkové vody

SpolupUsobeni amoniaku s vodou zarucuje komplexni plastifikacni
ucinek. Amoniak (prip. roztok amoniaku) pusobi predevsim na
esterove vazby mezi ligninem a hemicelul6zami z dGvodu jejich
polarity, pricemz jeho Ucinek roste se stoupajicim spolupUsobenim
vlhkosti.

Po odstranéni nenavazaného (prebytecného) amoniaku a snizeni
vlhkosti, prip. i teploty se ohyby stabilizuiji.

pro obnoveni plastifikacniho ucinku amoniakalizovanych hranolki staci
pouze zvyseni vlihkosti.

Vytvorené ohyby jsou pak citlivéjsi na zmény vlhkosti.



Postup plastifikacniho media
hranolkem

® U vsSech zpUsobi amoniakalizace neni plastifikacni UCinek po prirezu
hranolku rovhomeérny.

® Nez dojde k priniku amoniaku i do stfedovych vrstev hranolkd,

nf =

® Take probihajici nevratné zmény podilejici se na plastifikacnim
ucinku, zdstanou v povrchovych vrstvach ve vétsim rozsahu i po
vyjmuti hranolkd z amoniaku a Uplném odstranéni jeho
prebytecného mnozstvi z hranolkd.




Optimalni pocatecni vlhkost hranolku

® navyvozeni plastifikacniho uc¢inku amoniakem neni nutna pritomnost
vlhkosti v hranolku, avsak pro komplexnéjsi plastifikacni Ucinek a
urychleni jeho nastupu je vhodneé zajistit vstupni vlhkost hranolku mezi
17 — 20 %, jinak je potrebny Cas plastifikace neprimérené dlouhy.




Podminky plastifikace

plynny amoniak se vyuziva o normalni nebo zvysene teploté (40 — 50 °C).
Hranolky by mély mit dilenskou teplotu (20 — 22 °C).

Penetrace hranolku plynnym amoniakem je za normalniho atmosféerickeho tlaku
prilis pomala, proto se vyuziva pretlaku 0,6 — 0,7 N.mm-2.

Teplota kapalneho amoniaku se pohybuje nejcastéji kolem -40 az -50 °C, tj. pod
bodem varu (-33,4 °C). Aplikace kapalného amoniaku se provadi za normalniho
tlaku.

Vodni roztok ma vyrazné vyssi teplotu varu nez kapalny amoniak, coz umoznuje
aplikaci pri normalni i mirné zvysené teploté, a tak urychleni plastifikacniho
procesu. Teplota hranolku je odpovidajici dilenskym podminkam. Aplikace
probiha za normalniho tlaku.



Doba plastifikace

pro plynny amoniak je dana rychlosti prdniku amoniaku do dreva, ktera je
ovlivnéna druhem dreviny, tloustkou a pocatecni vlihkosti hranolku, teplotou a

tlakem amoniaku.

Optimalni doba plastifikace kapalnym amoniakem nebo roztokem amoniaku
je dana opét rychlosti priniku amoniaku do hranolku a pohybuje v fadu
nékolika hodin.

PrUbéh stupné plasticity v Case vykazuje rostouci charakter. V tom se lisi od
dosud popsanych zpisobU plastifikace, které vykazuji prdbéh s urcitym
maximem.

V pripadeé amoniakalizace stupen plasticity roste s prodluzovanim casu. Dobu
plastifikace vsak nelze neumérné prodluzovat, nebot hrozi znehodnoceni

hranolku nevratnymi zmeénami



Plastifikacni zarizeni

® Pro amoniakalizaci plynnym amoniakem se nejcastéji vyuziva vakuove-
tlakovy zpUsob aplikace v autoklavu.

Aplikace kapalného amoniaku se provadi macenim hranolku. Pro tuto
aplikaci je vhodne pouzivat izolovane kovove beztlakové nadoby.

Aplikace vodného roztoku amoniaku muze v zasadé probihat pri
shodnych podminkach i ve stejnych zarizenich jako aplikace kapalného
amoniaku. Pro vyrobu zafizeni, které prijdou do styku s amoniakem by se

nemély pouzivat barevne kovy a jejich slitiny, protoze podlehaji rozkladu
amoniakem




Doprovodne zmeény vlastnosti
dreva po amoniakalizaci

Amoniak vyvolava pUsobenim na extraktivni latky ztmavnuti barvy, pricemz mira
ztmavnuti zavisi na vlhkosti dreva.

* Dale dochazi ke zvyseni hydroreaktivity dreva, tzn. zvyseni RVD. S vyssi RVD
souvisi vyssi prijem vlhkosti v danych podminkach okolniho prostredi, tzn. vetsi
bobtnani a sesychani.

Dalsim vedlejsim ucinkem amoniakalizace je samovolné zhusténi dreva. Zvyseni
hustoty je zpUsobeno zmensenim rozméru v radidlnim a tangencialnim sméru,
avsak v podélném sméru dochazi naopak k mirnému prodlouzeni.

Se zvySenim hustoty se zvysuji i hodnoty mechanickych vlastnosti dfeva, mj. i
pevnost v ohybu, coz je pro ohybani nezadouci.

asadité chovani amoniaku za pritomnosti vihkosti ve drevé zpisobuje narist pH.



Dielektricke metody plastifikace

do teto skupiny patri vysokofrekvencni ohrev (VF) a mikrovinny ohrev
(VVF).

Zejmena mikrovinny ohrev je v posledni dobé predmétem zkoumani a
pokusU o vhodnosti jeho pouziti pro plastifikaci nabytkovych dilcd.

Naopak vysokofrekvencni ohrev je jiz delsi dobu vyuzivana technologie.

Elektromagnetické metody maji hodné spolecneho s hydrotermickymi
metodami, protoze pri jejich aplikaci vysledek zavisi take na teploté,
vlhkosti a ¢asu pUsobenina drevo.




Drevo jako dielektrikum

* Dielektricke vlastnosti dreva jsou zavislé zejména na frekvenci elektrického
pole, druhu dfeviny a jeho hustoté, anatomickem sméru, teploté a vlihkosti.

* Po dopadu MV zareni na povrch hranolku se Cast odrazi, zbyla cast pronika
do dreva. Pri prichodu dfevem dochazi k utlumovani MV energie, vlivem
premeny jeji casti na jiny druh energie. Pokud latka vykazuje tyto
vlastnosti, oznacuje se jako dielektrikum. Drevo se presnéji zarazuje do
podskupiny nedokonala dielektrika.

® EM vInéni se méni na mechanické kmitani molekul, tedy na kinetickou
energii, ktera nasledné prechazi v energii tepelnou.

iz absolutné suche drevo predstavuje polarni dielektrikum.



Vyhody a nevyhody pouziti
dielektrickeho ohrevu

Teplo se (pri spInéni urcitych predpokladU) tvori rovnomérné v celém
objemu dreva absorpci elektromagneticke energie. Pfitom nezavisi na
tloustce materiald, ani jeho tepelné vodivosti.

Rychlost ohrevu je vysoka, pricemz ji mUzeme do znacné miry ovliviovat
regulovanim zdroju VF resp. VVF energie

Ohrev je mozne usporadanim geometrie elektrod a materialu usmérnit do
urcitych oblasti ohfivaného materialu — lokalni ohrev

Vlivem rozdilnych elektrofyzikalnich vlastnosti ohfivaného materialu se
rychleji ohriva ¢ast materialu s vyssim ztratovym cislem



Mechanismus plastifikace MV
ohrevem

® Je obdobny s mechanismem hydrotermickych zpUsobU plastifikace

Klicovymi prvky zUstava naruseni pricnych vazeb v BS vlivem navazani
molekul vody a naruseni ostatnich vazeb LS matrice vihkosti v
soucinnosti s teplem. Tretim zakladnim pilifem je pfechod hydrofobniho
termoplastického ligninu do vizkoelastického az plastického stavu.

Oproti hydrotermickym zpUsobUm plastifikace pristupuje navic jako
castecny plastifikacni Cinitel samotné MV zareni.

Prenos energie ve dreveé se uskutecnuje pomoci elektromagnetického
vinéni. Po dopadu elektromagnetického vinéni na nedokonalé
dielektrikum, jako napr. drevo se cast vInéni odrazi, cast pronika s
postupnym utlumovanim, pricemz se energie elektromagnetického pole
ni na teplo.







Postup plastifikacniho media
hranolkem

Jelikoz vlhkost pohlcuje maximum MV zareni, dfevo je zahrivano zevnitr

Ohrev dreva neni rovhomérny v celém prirezu hranolku, protoZe intenzita
vinéni postupné s hloubkou priniku klesa

S klesajici intenzitou EM vinéni umeérné klesa rozsah polarizace a tedy i
produkce tepla v hlubsich stredovych vrstvach.

S postupem casu jsou povrchove vrstvy spise ochlazovany okolnim
vzduchem




Plastifikace dreva MV ohrevem

MV zareni je EM vinéni. Jako kazde zareni je charakterizovano vinovou
delkou () a frekvenci — kmitoctem (f).

Mikrovinny ohrev (VVF) vyuziva elektromagnetického vinéni o
frekvencich 300 MHz — 30 GHz, vin. Délkai1cm—1m

Teplo vznika preménou elektricke energie v dielektrickych materialech

Rychlost Sifeni (c) je stejna pro vsechny druhy EM vinéni, tj. 300 000
km.s-1.




Optimalni pocatecni vlhkost
hranolku

doporucuje se kolem MH (30 %), pop¥. i vysSi (40 — 50 %).

VIhkost dreva pri plastifikaci MV ohfevem ma tendenci se vzdy snizovat,
proto je nutné mirnit rychlost vysychani hranolku béhem plastifikace.

Pri MV plastifikaci dreva se mohou umistit plastifikované hranolky nad
vodni hladinu.

Voda, ktera je na dné plastifikacni nadoby se pUsobenim EM zareni
zahriva soucasné s plastifikovanymi hranolky a zacina se intenzivnéji
odparovat, cimz se syti okolni vzduch vlihkosti a vytvari se tak podminky
pro vyssi RVD.



Plastifikacni media

jsou jimi vlhkost, teplo a vlastni MV zareni.

Nejcastéji vyuzivanou frekvenci je 2,45 GHz s odpovidajici délkou viny cca 12
cm. Vlivem jejiho utlumovani dfevem projde pouze do urcité hloubky, tzv.
hloubky vniknuti.

* Do nejvétsi hloubky pronika vinéni v tangencialnim sméru. V podélném sméru
jsou molekuly vody razeny tésné za sebou v dlouhych radach.

® Toto usporadani molekul vody zpUsobi Utlum EM vinéni na kratsi draze nez v
pripadé pricneho smeéru, kdy jsou molekuly vody usporadany v mensich
skupinach

S rostouci frekvenci klesa hloubka priniku.




Podminky plastifikace

£ optimalni teplota plastifikace g5 + 5 °C se udrzuje termostatem, ktery
zapina a vypina magnetrony béhem plastifikace. Jejich nepretrzity chod
béhem plastifikace by mohl zpusobit prilis vysoke teploty povrchovych
vrstev hranolku.

* V dobé necinnosti magnetronu muze probihat srovnavani teplot v prirezu
hranolku. Teplota hranolku by se méla pohybovat v oblasti dilenskych
teplot.

® Priplastifikaci je v rezonatorovém prostoru bézny atmosfericky tlak
vzduchu. Pouze v plastifikacni nadobé by mohlo dojit k mirnému narUstu
tlaku vlivem odparovani vlhkosti z hranolku a hromadéni par v tomto

prostoru.




Doba plastifikace

® zavisi na druhu dreviny, tloustce hranolku, obsahu vlhkosti a vykonu
zdroje (ohrivacim vykonu).

® V prdbéhu plastifikace je dosazeno maximalni plasticity, ktera se s
prodluzovanim doby jiz nezvysuje, ale klesa.

® Jelikoz probiha ohfev hranolku zevnitf a MV zareni je vodou v
hranolcich maximalni pohlcovano, je potrebna plastifikacni doba
pétinasobné az desetinasobné kratsi nez u pareni ci vareni.




Plastifikacni zarizeni

Zarizeni se sklada z rezonatorove casti a ridici Casti. V rezonatorove skrini
dochazi k vlastnimu vzniku MV zareni a jeho pUsobeni na plastifikované
hranolky. MV zareni produkuji magnetrony, ktere pracuji na principu
elektromagnetu. Nadmeérnému zahrivani magnetronu brani ventilatory
nainstalovane u kazdeho z nich. Produkované MV zareni je usmérnovano
vlnovody do rezonatoru.

Hranolky se ukladaji do pracovni nadoby, ktera je vyrobena z nevodiveho
materialu, aby netlumila MV zareni, tzn. aby se neohrivala a zaroven
nepropoustéla plastifikacni teplo ven. Nadoba se uklada na pohyblivou
zakladni desku umisténou tésné nad dnem rezonatoru.

Deska je pres pakovy mechanismus spojena se servopohonem zajistujicim
nepretrzity pohyb desky i pracovni nadoby ve vodorovne poloze ve vsech
smeérech.



Magnetron

glectron
magnet o

microwave
radiation “:‘\ T /:,..w path of an
cathode

output
antenna ™

AF figlds

2004 Encyclopaedia Britannica, Inc.

4

KATODA - X




Vyhody x nevyhody

® Mikrovinny ohrev Ize klasifikovat jako vibec nejrychlejsi zpusob
zvysovani teploty dreva, coz vyplyva primo z fyzikalniho principu
ohrevu absorpci energie elektromagnetického pole.

® Kintenzivni absorpci energie elektromagnetickeho pole vodou
dochazi pravé v pasmu mikrovinnych frekvenci (dipolova polarizace),
proto je mikrovinny ohrev vlhkého dreva zvlasté ucinny

® Nevyhodou VVF ohrevu dreva je mensi koeficient ohebnosti a mensi
maximalni prohyb zkouseného télesa.
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Plastifikace vysokofrekvencnim
(VF) ohrevem

® Plastifikace VF ohfevem se radi mezi zpUsoby plastifikace s EM ohrevem.

® Svoji podstatou opét spada do zpisobu hydrotermickeé plastifikace,
protoze plastifikacni UcCinek je vyvolan vlhkosti v soucinnosti s teplem.

® Pouze zpUsob dodani tepla je rozdilny. Teplo vznika pfi pUsobeni VF
ohrevu na hranolky primo v nich.

® Mnozstvi tepla generovaného v objemu dreva zavisi primo od intenzity
elektrickeho pole, dielektrickych vlastnosti dreva, pouzite frekvenci VF
eneratoru a dalSich CinitelU




Mechanismus plastifikace

® Vysokofrekvencni ohrev je dielektricky ohrev, prfi némz se vysokou
frekvenci zmén elektrického pole rozkmitaji molekuly vody, které se
silné zahrivaji, zmékcuji drevo a vyparuji se.

® ohrev probiha na principu kondenzatoru, jehoz elektrody (horni a
spodni cast lisovaci formy) jsou pripojeny na vysokofrekvencni
generator, jako dielektrikum (izolant mezi elektrodami) je vlozeno
ohrivané drevo.

Zarizeni se sklada ze dvou ¢asti. Proces plastifikace a tvarovani probiha
v jednoetazovém lisu, kde jsou umistény masivni lisovaci formy
slouzici soucasné jako elektrody, horni ¢ast je ulozena na pohyblive
pracovni desce a spodni je prfipevnéna k pevné lisovaci desce



Vznik plastifikacniho média (tepla)

Z hlediska principu Ize VF ohrevy, stejné jako MV ohrey, klasifikovat jako
ohrev dielektricky, protoze se drevo radi mezi dielektrické materialy.

Ohrev materialu je opét zalozen na polarnim charakteru dreva a vlhkosti, v
ném obsazené. Teplo vznika vlivem tfeni pri polarizaci (orientaci) dipolu ve
drevé podle aktualni polarity EM pole.

Tim dochazi k Ubytku EM energie preménou na kinetickou energii dipolu a
nasledné na tepelnou energii.

Premeéna EM energie v tepelnou energii je nevratna zména




Postup plastifikacniho media
hranolkem

® Hlavnim zdrojem tepla jsou molekuly vody obsazene ve drevé, v nichz
probiha v nejvétsi mire preména EM energie v kinetickou a tepelnou
energii.

® PriVF ohrevu se muze vyskytnout nerovnomérny ohrev,ktery v prirezu
hranolku vznika v dUsledku utlumovani EM pole pri prichodu hranolkem
premeéenou v teplo.

® Nestejna pocatecni vihkost po délce hranolku zpisobi intenzivnéjsi
zahrivani v mistech s vyssi vihkosti

Elektrody nejsou konstruovany jako rovne desky, ale kopiruji tvar lisovacich
esek, ¢imZ vznikaji rzné velké vzduchové mezery mezi nimi a hranolkem.




Plastifikace VF ohrevem

* UVF ohrevu na drevo pusobi VF elektrické pole, vyuziva se predevsim EM
slozka pole.

® VF pole Ize charakterizovat jako EM zareni o urcite frekvenci (f), vinove
delce (a) a rychlosti sireni (c), ktera je stejna jako u vsech druhu EM zareni
(300 000 km.s-1).

® ProVF ohrev se vyuziva EM zareniof =30 kHz—300 MHza =10 km—1m.




Optimalni pocatecni vlihkost
hranolkd

® yvadisevrozmezi 18 -22 %

® Podminky VF plastifikace (T vzduchu = 20 — 25 °C, T hranolku = 9o — g5
°CaRVV = 55— 60 %) vytvari prostredi, ve kterem se RVD blizi 6 %, coz
podnécuje vysusovani dreva béhem plastifikace.

® Snizovanim vlhkosti klesa i UCinnost plastifikace. Opatreni proti
prilisSnému Uniku vody pouzivané u MV ohrevu nelze u VF ohrevu
aplikovat z hlediska odlisného zpisobu prenosu EM zareni a bezpecnosti

provozu.




Podminky plastifikace

béhem plastifikace by se mél hranolek ohrat na teplotu priblizné go — g5
°C.

Pocatecni teplota hranolku by mela odpovidat dilenskeé teploté, tj.
priblizneé 20 — 22 °C.

Behem plastifikace se tlak vzduchu nezvysuje ani nesnizuje, vyuziva se
atmosfericky tlak.

Z duvodu nizsi ucinnosti VF ohrevu oproti MV ohrevu se pouziva vyssi
napéti zdroje VF elektrickeho proudu 4 — 8 kV.




Doba plastifikace

® zavisina tloustce hranolku, druhu dreviny, vstupni vlhkosti, velikosti
vzduchove mezery mezi elektrodou a hranolkem a ohrivacim vykonu
zdroje.

Stupen plasticity se v prbéhu ¢asu méni od minimalniho pres
maximalni po opét minimalni. Podobny casovy pribéh stupné
plasticity se vyskytuje i u MV ohrevu, pareniivareni.

Potrebna plastifikacni doba ¢ini prdmérné 5 minut. Vzduchova mezera
velmi ovlivnuje rychlost plastifikace.




Plastifikacni zarizeni

® ma podobu jednoetazoveho lisu, ktery muze mit pohyblivou bud horni
nebo spodni desku.

® Hlavni casti VF generatoru je oscilator, ktery méni frekvenci proudu po
predchozi Upravé usmérnovacem a zvyseni sitového napéti (380 V)
trojfazovym transformatorem.

® Uzavirani a otevirani lisu zajistuje hydraulicky obvod. Tvar forem musi
byt presny, kazda nepresnost znamena rozdil v tlaku po délce i Sifce
hranolku
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Dékuji za pozornost
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