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BADANIA NAD MOZLIWOSCIA PRODUKCJI LIGNOFOLU PRZY ZASTOSOWANIU
SKROCONEGO CYKLU PRASOWANIA

I, Watep

Przy klejeniu lignofolu istnieje pewna zaleznos¢ pomigdzy
czasem prasowania a gruboScig lignofolu. Czas prasowania okres-
lany jest iloczynem grubosci lignofolu w mm i wspéXczynnika, ktd-
rego wartoéé waha sig w granicach od 1 do 4. Stad netto czas pra-
sowania, tj. czas dziaXania temperatury i cisnienia np, dla bloku
lignofolu o gruboSci 100 mm powinien wynosi¢ okoo 400 minut 6].
Poniewaz na peten cykl produkcyjny oprécz czasu prasowania skXa-
daja sie jeszcze takie operacje, Jjak:

- wst¢pne nagrzewanie urzadzedl wragz z wsadem do wyréwnanej,
docelowej temperatury okoXo 145°C,

- chtodzenie w prasie hydraulicznej wyklejonego juz bloku,

przeto dla wyklejenia lignofolu o grubosSci 100 mm typu X np. w

Bydgoskich ZakXadach Sklejek i Chemicznego Przerobu Drewna aktua-

lnie obowigzuje nastgpujgcy harmonogram prasowania:

- wstepne nagrzewanie - 20 minut,

- prasowanie = 400 minut,

- chXodzenie - 150 minut.

Jak z powyzszego wynika, Xaczny czas potrzebny na wyprodu-
kowanie lignofolu o grubosci 100 mm tradycyjng metodg wynosi 570
minut, tj. 9 godzin .i 30 minut. Tak d¥ugi okres prasowania wpiy-
wa na zdolnosé produkcyjng pras, a wigc limituje wielkosé pro=-
dukcji lignofolu.

W zwigzku z tym i ze wzglg¢du na stale rosnice zapotrzebowa-
nie przemys¥u na lignofol podejmowano réine préby i badania zmie-
rzajace do szybkiego przegrzewania wsadéw forniru lub nawet do



bezpoSredniego doprowadzania ciepta wszystkim znajdujacym sig
w prasie jego warstwom.

Na wyrésnienie zasXuguja nastepujace metody produkcji lig-

nofolu:

1/ metoda ogrzewania dielektrycznego,

2/ metoda prasowania w ogrzewanych formach,
3/ metoda "poziomego uderzenia parg".

Do najbardziej znanych nalezy metoda pierwsza, a préby nad
dielektrycznym ogrzewaniem grubych, wielkowymiarowych zestawéw
cienkiego formiru pokrytego klejem fenolowym wykonywano migdzy
innymi réwniez w Polsce [4] *

Metode druga, opracowang w Instytucie Technologii Drewna,
cechuje to, ze prasowanie odbywa si¢ w odpowiednio skonstruowanych
formach, a klejony blok lignofolu przegrzewany Jest réwnoczesnie
w poprzek widkien piytami grzejnymi prasy oraz wzdXuz widkien
przez ogrzewane Sciany formy [5].

Metoda trzecia polegajgca na doprowadzeniu ciepza migdzy
nieprasowane jeszcze arkusze formiru, przy gzastosowaniu pary wod-
nej jako medium grzejnego, jest przeniesieniem - dzié juz powszech-
nie stosowanej w produkcji piyt wiérowych - metody tzw. "pionowe-
go uderzenia parg", Zastosowanie pary wodnej do wst¢pnego nagrze-
wania paczek forniru przed prasowaniem /"poziome uderzenie para"/
jest oryginalng koncepcjg rozwijang juz od lat w Instytucie Tech~-
nologii Drewna {1, 25 7]. Pierwsze préby, 2z braku odpowiednich
urzadzen, wykonano przy uzyciu pary ﬁasyconej, a ugyskane wyniki
nie daxy spodziewanych efektéw. Bezposrednig przyczyna niezadowala-
jacych wynikéw byXo nadmierne nawilzanie forniréw w czasie pro-
cesu ich wstepnego ogrzewania parg nasycong. Majgc na uwadze wy-
mieniony mankament, Instytut Technologii Drewna wykonal w roku
1970 kolejna pracg naukowo-badawczg nad klejeniem w skall labora=-
toryjnej blokdw lignofolu nagrzewanych parg wstgpnie [j, 2].



W pracy tej zaXozono, 2ze dla wyelihinowania nadmiernego na-
wilzania fornirdw nzleZy stosowang w produkcji tzw. "technologicz-
ra par¢ nasycons" zamienié parz przegrzang o temperaturze okoio
17000. Schemat urzadzenia do wstg¢pnego, bezposredniego nagrzewa-
nia paczki forniréw przegrzang parsg przedstawiono na ryc. 1, a
wyniki swiadczace o jakosci lignofolu wyprodukowanego tg metods

zestawiono w tabeli 1.
Uzyskane wyniki dla doswiadcgen w skali laboratoryjnej poz-

woliXy na nastgpujgce ustalenia:
a/ strumienie pary przechodza przez caly zestaw fornirdw
o wymiarach 300 x 300 mm,

b/ minimalng, wymagang temperatureg 1oo°c w Srodku uXozonego
zestawu fornirdéw osigga si¢ po dziaXaniu przez 30 sekund
przegrzang pars o temperaturze 17000,

¢/ metoda nagrzewania zestawu forniréw bezposrednio parg

przegrzang jest metods realng, gwarantujacg produkcjg
lignofolu w gnacznie krétszym czasie niz przy stosowaniu

dotychczasowe] krajowej metody produkcjii. -



Rys. 1

Schemat urzadzenia do wstg¢pnego, bezposredniego nagrzewania

paczki formirdéw przegrzang parg na hydraulicznej prasie
laboratoryjne]
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Tabela 1. Poréwnanie fizycznych i mechanicznych wrasciwosci
lignofolu krzyzowowidknistego o grubosci 70 mm, wy-
produkowanego bez nagrzewania i z nagrzewanlem parg

przegrzang
Metoda produkcji
dotychczasowa | 2z wstgpnym
Warunki metoda produk-| przegrzewa-
‘Wxadciwosci lignofolu badania c¢ji - wymaga- | niem pars
nia wg PN-66/ | przez okres
T113=08 30 s.
Czas prasowania w min,.
200 * 100 TgD
gestoéé g/em3| na suchof 1,20 i wyzej | 1,30 [ 1,19
pgcznienie Pzdi“ - ponizej 10 1,6 |2,8
w wodzie o W' %
temp. 20°C | dobach = . 8,4 | 8,3
walge feafs] w0 2t - ponizej 16 | 3,2 | 4,9
w wodzie o _59....;6_._ %
po - =
prosto- na sucho| 1250-1400 1274 970
padle po dziaXe
Wytrzymazosq do kie-w niu wrzg- - 1197 320
runku
na gginanie| ,ragow, xG/ 08 woiy _
statyczne | réwno- | ™ [Tna sucho | 1250-1400 1205 | 820
legle po dziaZa-
do kie- niu wrzg- - 1190 370
runku cej wody
PI2SOW,l
Wytrzymaosé na na sucho 120-130 170 103
Z xG/
écinanie s po dzia-
Podny em2 | raniu - 142 73
kKlejowe] wrzace]
wody
na sucho 1050-1200 1076 580
Wytrzymaxosé - G/ | po dziaZad
, - 6 6
na sSciskanie oo l;‘; :z;;- 7 42
twardos¢ oznaozona
K6/ | na sucho 16 11,2 | 7,0
metodg Brinella mm2




Z powyzszych stwierdzer wynika, Ze wprowadzenie nowej meto=-
dy, zgtoszonej przez Instytut Technologii Drewna do opatentowania
przemystowej produkcji lignofolu pogwoli na znaczne jej zwigksze-
nie. .
Poniewas jednak uzyskane dotad wyniki dotyczg préb laborato-
ryjnych, tj. blokéw lignofolu o wymiarach 300 x 300 x 70 mm, In-
stytut Technologii Drewna wykonat w roku 1973 kolejng pracg nad
sprawdzeniem i dostosowaniem do wymogéw produkcji przemysZowej no-
wej metody nagrzewania lignofolu w skali péxtechnicgznej. Bezpo-
$rednim celem wykonanej pracy byXo wig¢c wykazanie, czy nagrzewa=
nie paczki forniréw bezposrednio parg wodng jest technicznie réw-
niez realne dla blokéw lignofolu o grubosei 100 mm i pozostaiych

wymiarach zblizonych do aktualnie produkowanych, tzn. 0 pow. oko=-

o 1 m2.

Poérednim zas celem pracy byZo dostarczenie danych technicz-
nych umozliwiajgcych opracowanie technologii klejenia lignofolu
nowa metoda w skali przemystowej i zaprojektowanie potrzebnych
do> tego urzadzei.

II.0pis wykonanych badaht

1. Badania zmierzajace do wyposrodkowania okresu wst¢pnego na-
grzewania paczki arkuszy fornirdéw bezposrednio przegrzang

parg wodng

Do badar nad wyposSrodkowaniem okresu wst¢pnego nagrzewania
przegrzana parg wodng arkuszy forniréw w paczce pobrano zgodnie
z zaYozeniami metodycznymi z biezace] produkecji arkusze forniru
brzozowego o wymiarach 1000 x 1000 x 0,58 mm i o wilgotnosci 6 -
8%, Katda z paczek sk¥adala sig¢ z 280 arkuszy forniréw nie pokry-
tych klejem, uXozonych prostopadle do siebie wXéknami. Wysokos¢é
kxazdej paczki z luino uXozonymi arkuszami fornirdéw byZa zawsze



réwna i wynosia 70 cm. Dla zarejestrowania okresu, w ktérym arku-
sze osiagng zaXozong w rozwazaniach metodycznych temperaturg 100°¢
umieszczono w kazdej paczce 3 ogniwa termoelektryczne. ZaXozono

je w Srodku szerokosci paczki oraz w 1/4, 1/2 i w 3/4 jej wysokos-
ci i dxugosci, z tym, Ze réwnoczesnie dokonywano pomiaru tempera-
tury w 3 punktach. Praktycznie biorge, ogniwa termoelektryczne
znajdowaty si¢ migdzy nastg¢pujgcymi arkuszami forniréw: 70. = 71.,
140, - 141. i 210. - 211., ale zawsze w Srodku szerokosci.

Natomiast dla d¥ugosci pacgki, mierzac od Jej czoia ogrzewa-
nego parg, ogniwa termoelektryczne gznajdowaiy si¢ réwniez w Srod-
Xu szerokosci, ale na trzech réinych odlegXosciach, a mianowicie:
25 cm, 50 cm 1 75 cm od nagrzewanego czoia paczki, Dla kazde] ww.
strefy pomiaréw wykonmano 5 sprawdzei,

Opisany wyze] sposéb rozmieszczenia ogniw termoelektrycznych
w paczce schematycznie na rys. 2.

Przygotowang do badai paczk¢ forniréw umieszczono na piycie
prasy hydraulicgnej w taki sposéb, zZe odlegtosé jej bokéw od kra-
wedzi pXyty prasy wynosia okoZo 30 cm. Nastgpnie zaXozono oprzy-
rzadowanie prasy, ktére pozwolio na wykonanie préb wstgpnego,
bezposredniego nagrzewania arkuszy forniréw uZozonych luZno w
paczce. Odlegroé¢ boku paczki od wlotu pary przegrzanej byia po-
dyktowana wymiarami piyty produkcyjnej prasy oraz wyniarami kle-
jonymi blokéw i wynosiZa okoio 30 cm.

Do prasy doprowadzono parg¢ przegrzang o temperaturze 180 C i cis-
nieniu od 3 do 5 at. pobierang z elektrycznego przegrzewacza, do
ktérego doprowadzono nasycong parsg technologiczng o cisnieniu w
rurociggu wynoszgcym okoXo 7 at. Paczki forniréw nagrzewano bez-
po$rednio parg przegrzang przez okres 1, 2, 3 1 4 minut.

Elektryczny przegrzewacz pary do préb w skali péXtechnicz-
nej zaprojektowano i zrobiono w Instytucie Technologii Drewna.
Wykonane préby nad przebiegiem temperatury w arkuszach fornirdéw
nagrzewanych bezposrednio parg przegrzang pozwoliZy na ustalenie
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Ryso 2
Schemat rozmieszczenia ogniw termoelektrycznych dla pomiaru tem-
peratur arkuszy fornirdéw w luZno uXozonej paczce podczas wstgpne=-
go, bezposredniego nagrzewania przegrzang parg.
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konkretnych parametréw ich wst¢pnego nagrzewania 1 zastosowanie
tych parametréw przy klejeniu nowg metodg blokéw lignofolowych
w warunkach przemysowych, -

2. Klejenie blokéw lignotolowych w warunkach przemysiowych przy
zastosowaniu metody wst¢pnego nagrzewania przegrzang parag

Do badan pobrano z biezgcej produkcji brzozowe arkusze forni-
réw o wymiarach 1000 x 1000 x 0,58 mm, pokryte klejem fenolowo-
formaldehydowym "Fenolit - 43". Uzyskany materia badawczy skta-
dano w paczki o ukZadzie krzyZowo-wxdknistym. Kazda paczka posia-
daXa 280 arkusgy forniréw, a wysokos¢ je] przed umieszczeniem na
prasie hydraulicznej wynosia 700 mm /zgodnie z zaXozeniami meto-
dycznymi/.

W kazdej paczce w poxowie jej aserckodci 1 dxugosci na 1/4,
1/2 i 3/4 wysokosSci umieszczono ogniwa termoelektryczne. Przygo-
towang w sposéb wyzej opisany paczkg¢ forniréw uZozono na nagrza-
nej prasie hydraulicznej. Nastgpnie zaXoZono oprzyrzgdowanie pra-
sy i stosowano wstg¢pne, bezposrednie nagrzewanie znajdujgcych sig
w oprzyrzadowaniu arkuszy forniréw przegrzang parg o temperaturze
180°C. Watepne nagrzewanie'atosowano przez 3 - 4 minuty, tj. tak
d¥ugo, as arkusze forniréw osiagn¢ly zaozona w rozwazaniach me-
todycznych temperature 100°C,

Widok produkcyjnej prasy z umieszczong paczks forniréw oraz
z zaXoZonym oprzyrzadowaniem przedstawiono na rys. 3. Na ww. ry-
sunku widoczny jest réwnieiz elektryczny przegrzewacz pary. Po
osiggnig¢ciu przez arkusze forniréw temperatury 100°C'demontowano
oprzyrzadowanie prasy i nagrzang paczk¢ fornirdw klejonmo, stosu-
jac ciénienie prasowania 100 kG/cm2.

Oprzyrzedowanie prasy tylko w czg¢sSci pozwolio w sposébd
bezpieczny nagfzewaé wetepnie uozong na prasie paczke¢ fornirdw,
natomiast nie pozwolio na natychmiastowe prasowanie pod cisnie-
niem nagrzanych arkuszy forniréw,



Rys. 3

Produkcyjna prasa hydrauliczna z urzadzeniem do wstgpnego,
bezposredniego nagrzewania paczki fornirdéw przegrzang parsg.

a/ elektryczny przegrzewacz pary,
b/ paczka luZno uXozonych forniréw
o wym. 1000 x 1000 x 700 mm,

¢/ oprzyrzadowanie prasy.
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Bloki lignofolu prasowano przez okres 15, 30 i 60 minut,
mierzac ten czas od momentu wywarcia na paéqu forniréw cidnie-
nia prasowania 100 kG/cm2. Po procesie prasowania bloki ligno-
folu wyjmowano natychmiast z prasy, podobnie jak w badaniach
laboratoryjnych [1], nie stosujgc tzw. "okresu studzenia”.

Natychmiast po zakorczonym procesie klejenia kazdy blok
lignofolu mnawiercano do gtgbokosci zaXozonych ogniw termoelek-
trycznych i w sposéb kontaktowy przy uzyciu termometréw rtgcio-
wych mierzono temperaturg¢ spoin klejowych. Dodatkowy pomiar tem-
peratury spoin ilejowych w réznych strefach pozwalak na poréwna-
nie tej temperatury z temperaturs mierzong przy usyciu galwano-
metru. |

Wyklejone bloki przenoszono do pomieszczenia o temperaturze
powletrza 20°C i wzglgdnej wilgotnosci okoXo 70%.

Po 3 dobach klimatyzowania bloki lignofolu cigto na prébki
i ggodnie z zaXozeniami metodycznymi badano ich wZaSciwosdci.
Schemat podziaXu bloku na strefy grubosci, z ktérych pobierano
prébki do badania wasciwosci, przedstawiono na rys. 4.

W celu uzyskania danych pordéwnawczych wyklejono zgodnie z
zaXozeniami metodycznymi 1 blok lignofolu o wymiarach 1000 x
1000 x 100 mm, stosujgc tradycyjng metodg¢ klejenia.

| Wezystkie doswiadczenia wykonano na Wydziale Produkeji Lig-
nofolu Bydgoskich Zak¥adéw Sklejek i Chemicznego Przerobu Drew=-
na, na dwucylindrowej prasie hydraulicznej o nacisku 1000 ton.



Rys. 4

Schemat podziaTu bloku lignofolowego na strefy grubosci
z ktérych pobierano prébki-do badania wXadciwodel
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IIT. Wyniki bdadad 4 41ch analiza

1. Wyniki badarh zmierzajacych do wypoSrodkowania okresu wstgp-
nego nagrzewania paczki formiru bezpodrednio przegrzang pa=-
rg wodng

Z danych nzyﬁlmnyoh podczas badad /zestawionych w tab,2/
wynika, %e czas potrzebny do nagrzania arkuszy forniréw do tem-
peratury 100°C jest stosunkowo krétki i waha sie w granicach od

3 do 4 minut,



Tabela 2. Temperatura wng¢trza luZno uXozonej paczki forniréw
o wymiarach 1000 x 700 mm w zaleznosci od okresu

nagrzewania bezposrednio przegrzang parg wodng

Tempere- 0‘11381“‘5] Okres | Kolejne numery arkuszy forniréw roz-
tura czoxa pa- bezpo- dzielajace poszczegélne termopary

70 = T1 140 - 141 210 - 211
prze=- czki for- sSred=- Salegrofior ok > _—
_ w egXosc czoXa pac w cm
grza=- niréw od | niego -

25| 501 75|25 | 50|75 | 25|50 75
nej pa- | wylotu nagr

ry wod- | pary mrezet wania Temperatura
| nej  |grsanej
2 - TR °¢
1 42| 38| 36| 60 | 52| 49 | 49| 48] 45
2 T4] 65| 60| 100] 90| 86 | 95187 82
iy 3 92] 83| 76| 108103 |[100 | 105 (100 | 98
4 103 {102 |100 { 114 |107 {104 | 109 j102 {100
i 1 39| 26f 22| 50]| 40| 36 | 40| 33| 28
o 2 |72 62y 54| 91| 82|79 | 9182|7176

3 86| 72| 65| 102| 99| 96 |100 | 94 | 92

4 104 |100}100 | 108107 [105 | 108 [105 J105

Poza tjm ustalone dane dla jednostromnego dziazania pary poz-

walajg na wysunigcie nastgpujacych spostrzezein: _
a/ strumienie pary przegrzanej o ciénieniu w rurociggu

3 - 5 at. przechodzg przez caxg paczkg fornirdw o

wymiarach 1000 x 1000 mm,
b/ réwnomiernosé nagrzania arkuszy forniréw w paczce zalei-

na jest przede wszystkim od okresu nagrzewania, a znacz-

nie mniej od odlegXoéci czoZa paczki forni;dw od wylotu

pary,



¢/ najwieksgg réwnomiernos¢ nagrzania osiggnely arkusze
forniréw znajdujace si¢ w poXowie wysokosci paczki.

2, Wyniki kKlejenia blokéw lignofolowych w warunkach prze-
mystowych przy sastosowaniu metody wstgpnego nagrzewa-
nia przegrzang parg

Wyniki gz préb klejenia w warunkach przemysiowych blokéw
lignofolowych o wymiarach 1000 x 1000 x 100 mm przy zastosowa-
niu metody wste¢pnego, bezposredniego nagrzewania parg pizegrza-
ng zestawiono w tabelach 3 = 6 oraz zilustrowano na wykresie 5.

Tabela 3. Przebieg temperatury spoin klejowych w réinych pun-
ktach blokéw lignofolowych klejonych w warunkach prze-
mysXowych przy zastosowaniu metody wstgpnego nagrzewa-
nia paray przegrzang przegz okres 4 minut w zaleZnodei
od czasu jego prasowania.

Wymiary bloku: 1000 x 1000 x 100 mm

g 3rednia temperatura spoin klejowych woG
kres w blokach prasowanych przez okres
kKlejenia 15 min, 30 min, 60 min.
W Za¥ozenie punktu pomiaru temperatury
wfvibank wyrasone wysokoscig sklejanych blokéw
! 174 | 172 | 3/4| 174 | 172 | 3/4|1/4 | 1/2] 3/4
90 96 98| 100 { 104 | 101 ] 102 | 100} 100
5 92 96 98| 100 103 101 | 102 110} 100
10 94 96 99| 102 103 103 | 102 99| 101
15 95 96 | 100 102 | 102 | 104 | 102 99| 101
20 p- - -1 103 102 104 | 104 100{ 101
25 - - -1 103 101 104 | 104 100} 101
30 - - |- =] 103 101 [.104 | 104 100} 102
35 - - - - - -] 106 | 100] 104 |
5 & - =1 - - |__-]106] 100] 105
50 - - - o " - -] 106 101] 105
55 - - - - - -} 107 ] 101} 105
%0 5 i ol =¥ m-lrc=f 30711011 105
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Tabela 4., Przebieg temperatury spoin klejowych w rdéznych punktach
bloku lignofolowego klejonego w warunkach przemysiowych
przy zastosowaniu tradycyjnej metody kontaktowego nagrze-
wania i chXodzenia. ,

Wymiary bloku: 1000 x 1000 x 100 mm

Okresy 'Temperatura spoin klejowych w °C w bloku lignofolu
w czasie klejenia w "|w czasie chtodzenia w
pomiardw ogrzewanea prasie o prasie o temp. 20°C
temp., 150°C
w Pblo%egig pnﬁ%tu pomiagg Eﬁmperatury wyrazone '
sokos gsklejonego blo
nlogtach e v,/ S D V5 N 77 5 ARG ¥/ 5 W V0 . 7/ B
0 20 20 20 128 112 126
10 30 24 28 128 112 126
20 48 28 45 118 112 120
30 57 30 115 112 113
40 62 30 55 107 112 110
50 72 35 58 100 11 105
60 75 38 70 91 109 96
70 81 45 78 87 108 . 92
80 87 50 80 85 104 88
90 55 84 80 102 82
100 95 62 88 76 100 T8
110 96 70 89 15 100 77
120 g8 76 91 75 98 76
130 99 80 95 T3 98 73
140 106 86 102 T2 98 (il
150 107 90 103 70 96 71
160 110 96 105 - = -~
170 112 98 108 [* moment wyjgcia bloku
180 113 100 110 z prasy
190 115 104 112 - - -
200 118 106 115
210 119 106 117
220 122 106 119
230 122 107 120
240 124 108 120
250 124 109 122 - - -
260 124 109 123
270 124 109 124
280 125 109 124
290 125 109 124
300 126 109 125
310 126 110 125
320 126 111 125
330 126 1311 125
340 126 111 125
350 126 111 126 - - ~
360 126 112 126
370 127 112 126
380 127 112 126
390 128 112 . 126
400 128 112 126




Tabela 5. Sprasowywanie si¢ blokéw lignofolowych o docelowe]
grubosci 100 mm, klejonych w warunkach przemyso-
wych w zaleznosci od metody produke ji

Metoda produkcji

ze wste¢pnym nagrzewaniem | dotychczasowa

Dane parg przegrzang o temp. metoda kontak-
pomiarowe 180°C przez okres 4 mi- towego nagrze-
nut wania
czas prasowania w minutach
15 30 60 400
Grubos¢c .
oczgt4
bloku w mm . ¥
kowa 131 128 130 160
od momentu.
wywarcia
ciénienia konco- '
100 kxG/cm2
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W rezultacie spostrzezend poczynionych przy wykonywaniu dos-

wiadeczed oraz na podstawie danych zawartych w wyzej podanych ta-
belach i zilustrowanych graficznie mozZna stwierdzié! ze:

Ce

d.

Podczas klejenia lignofolu metoda wstgpnego, bezposredniego
nagrzewania arkusze fprniréw juz w momencie wywierania cis-
nienia prasowania maja temperatur¢ w granicach od 90 do 10400,
w przypadku klejenia‘plckﬁw przez okres 15 o 30 minut utrzymu-
je si¢ ona w przyblizeniu na tym samym poziomie. W przypadku
Klejenia blokéw przez okres 60 minut zarydowuje si¢ nieznacz-
ny jej wzrost, zwtaszcza w warstwach zewngtrznych.

Podczas klejenia lignofolu metodg tradycyjng, tj. kontaktowe-
go nagrgewania, najgigbiej poXozona spoina osigga temperaturg
100°C dopiero po 180 minutach prasowania.

Po prasowaniu przez okres 400 minut Srodkowa spoina osigga
temperaturg 11200, utrzymuje sig ona Jjeszcze w chXodzonym blo-
ku przez dXugi okres, a dopiero po 2 godzinach studzenia spada
zaledwie o 14°C. :
W tabeli 5. uwidoczniono rézne grubosci poczgtkowe klejonych
blokéw w momencie wywarcia cisnienia prasowania 100 kG/cmz,
wynikaja one z temperatury arkuszy fornirdéw przed procesen
prasowania i zwigzanego z tym ich termicznego uplastycznienia.
Rogpatrujac wpiyw czasu prasowania w przedziale od 15 do 60
minut, moZna przyjaé, ze wszystkie badane wkasciwosci ligno-
folu ulegajg poprawie wraz ze wzrostem czasu praéowania.

Celem obiektywnego ustalenia jakosci wyprodukowanego lignofo-
lu sporzadzono tabelg 6. Zestawiono w nic] stwierdzone doSwiad-
czalnie érednie wartosci dla niektérych wXasciwosci fizycznych
i mechanicznych lignofolu krzysowo-wXdknistego wyprodukowanego
przy zastosowaniu metody wstgpnego nagrzewania i metody tra-
dyeyjnej nagrzewania kontaktowego oraz Srednie wartosci ujete
w katalogu Zjednoczenia Przemysiu Piyt, Sklejek i ZapaXek

oraz wedrug BH-66/7113-08. Okazuje sig, Ze najwyisze wartosci



dla lignofolu wyprodukowanego tradycyjng metods. Nieco nizszy-
mi wartosSciami, ale mieszczacymi sig¢ w wymaganiach katalogo-
wych, charakteryzuje sig lignofol wyprodukowany metods wstgp=-
nego nagrzewania i prasowania przez okres 15 minut.
Natomiast dla twardosSci nie osiggnig¢to w zadnym wariancie ba=
dan wartosci réwnych wymaganiom katalogowym.

Opierajac si¢ na uzyskanych wynikach przeprowadzonych badain

oraz na podstawie powyzszych stwierdzed, moZna sformuowaé nzstg-

pujace wnioski:

a.

Metoda wstepnego, bezposredniego nmagrzewania zestawu arkuszy
forniréw parg przegrzang jest metoda realng réwniez w warun-
kach produkcji przemysowej, pozwalajacg na produkcjg ligno=-
folu w znacznie krétszym czasie niz przy stosowaniu dotychcza=-
sowe] krajowej metody produkcji.

Uzyskane wyniki upowazniajgq do podjgecia dalszych prac, ktdre

obejmowaxyby: :
- zaprojektowanie i wykonanie potrzebnych, nietypowych urzg-

dzen produkcyjnych,
- widrozenie nowe]j metody do produkcji przemysiowej.
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