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Synopsis. W pracy przedstawiono przebieg badan nad zastosowaniem pradu wielkiej
czgstotliwosci do uplastyczniania i suszenia bukowych tat meblowych w produkeji
mebli gigtych. Wyniki badah wykazaly, ze metoda ta moze mieé¢ zastosowanie w pra-
ktyce przemyslowe;j.

I. GENEZA I CEL PRACY

Podstawowymi operacjami procesu technologicznego produkcji mebli gietych
sg uplastycznianie oraz gigcie i suszenie {at meblowych. Zgodnie z obowiazujgcymi
warunkami technologicznymi uplastycznianie lat przez obrébke hydrotermiczng
odbywa si¢ w praktyce w czasie 30-90 min.; w warunkach produkcyjnych czas ten
jest czgsto przekraczany. Suszenie lat gigtych trwa zgodnie z przyjetym procesem
technologicznym 20-24 godzin.

Sotosowane od powstania przemyshu mebli gigtkich metody uplastyczniania,
giccia 1 suszenia bukowych tat meblowych nie daja zadowalajacych wynikéw pro-
dukcyjnych na obecnym etapie rozwoju tego przemystu. W procesie gigcia lat wy-
stgpuja znaczne straty materialowe w postaci tzw. zlomu gigtarskiego (rozerwanie
wiokien drewna od strony rozciaganej, ich sfaldowanie od strony $ciskanej lub roz-
czepianie wzdiuz widkien). Przyczynami powstawania znacznej liczby ztoméw pod-
czas gigcia sa m. in. nieréwnomierne uplastycznienie drewna oraz znaczne obnizenie
jego temperatury, powodujace spadek stopnia uplastycznienia podczas giecia. Ilo§é
fat zbrakowanych w wyniku wystgpowania ztoméw podczas gigcia, peknie¢ drewna
W procesie suszenia i odksztalceri po suszeniu jest stosunkowo duza i wynosi 10-15%.

Nowe mozliwosci uplastyczniania drewna przed gieciem i suszenia po gieciu
zaczgto wigza¢ z wykorzystaniem do nagrzewania pradu wielkiej czestotliwosci.
Zbadanie tych mozliwosci w warunkach przemystowych bylo celem niniejszej pracy.
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Badania w tym zakresie zostaly przeprowadzone przez autora w Zakladach
Przemyshn Meblarskiego im. Gwardii Ludowej w Radomsku. Rozwiazujac to zaga-
dnienie okreslono wplyw zmiennych parametréw czasu i natgzenia pradu w.cz.:

— na temperaturg i jej rozklad w latach meblowych w czasie nagrzewania;

— na ksztaltowanie sig wilgotnosci Srednicj i jej rozktadu na przekroju poprzecz-
nym w latach meblowych w czasic nagrzewania;

— na ksztaltowanie sie wilgotnosci i jej rozkladu w crasie suszenia lat
meblowych.

Okreslono tez wplyw natg¢zenia pradu w. cz. w procesie uplastyczniania na wiel-
kosé¢ sity potrzebnej do wygiecia lat meblowych przy zastosowaniu zmiennego czasu
dziafania pradu.

Stosujac wybrane zmienne parametry nagrzewania pradem w. cz. w procesach
uplastyczniania i suszenia ustalono dla kazdych warunkéw procent powstajgcych
brakéw w procesie gigcia i suszenia tat meblowych. Ilosé brakow powstajacych w pro-
cesach gigcia drewna uprzednio uplastycznionego w polu pradu w.cz., a nastepnie
suszonego, poréwnano z iloscig brakéw powstajacych w procesach gigeia fat uplas-
tycznionych i suszonych metodami tradycyjnymi.

Za kryteria do wyboru optymalnych warunkéw uplastyczniania przed gigciem
przyjeto wielkos¢ sily potrzebnej do wygigcia fat meblowych oraz ilos¢ brakéw po-
wstajacych w procesie gigeia. Im mniejsza sila potrzebna do wygigcia taty i im mniejszy
procent brakéw powstajacych w procesie gigcia, tym efekty uplastyczniania
mozZna uznac za lepsze.

Za kryteria do wyboru optymalnych warunkéw suszenia drewna przyjeto wil-
gotnosé koticows i jej rozklad na przekroju poprzecznym w latach meblowych oraz
odksztalcalno$é lat po suszeniu. Im mniejsze odksztalcenia wykazuja taty po su-
szeniu, tym efekty suszenia mozna uznaé za lepsze.

W koricowej czeSci pracy przeprowadzono analize techmiczno-ekonomiczng
uplastyczniania i suszenia lat meblowych w polu pradu w.cz. oraz przy zastosowaniu
metody tradycyjnej w procesie gigcia.

II. PRZEGLAD LITERATURY

Zagadnienie uplastyczniania drewna przed gigciem ujmowane jest w literaturze
gléwnie w odniesieniu do obrobki hydrotermicznej. Istotne elementy do poznania
tych proceséw wniesli: Prodehl, Fessel, Vorreiter, Gonet i Walther, Higgins
i Griffin, Runkel i inni autorzy [3, 5-7, 9, 15-18, 21].

Problem uplastyczniania drewna w polu pradu w.cz. przed obrébka gigciem
jest stosunkowo stabo opracowany. Prowadzone w tym zakresie badania laborato-
ryjne daly jednak pewne podstawy do zorganizowania badani w skali przemystowe;.

Kollmann [10-12] podaje, Zze minimalny stosunek wielkosci promienia krzy-
wizny do grubosci taty ksztaltuje sie, jak sie zdaje, korzystniej dla drewna o wysokiej
wilgotnosci uplastycznionego w polu pradu w.cz. niz dla drewna uplastycznionego
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metoda tradycyjna. Autor ten stwierdza, Zze w poczatkowym okresie nagrzewania
w polu pradu w.cz. modut sprezystosci drewna spada w przyblizeniu o 309 pier-
wotnej wartodci, w miare jednak dalszego nagrzewania znéw roénie, i to tym szyb-
ciej, im temperatura drewna w czasie nagrzewania staje sie wyZsza. Zjawisko to na-
lezy tlumaczyé wysychaniem drewna w miarg jego nagrzewania. Nalezy wigc przy-
puszczaé, ze istnieje pewne optimum czasu nagrzewania drewna w polu pradu w.cz.,
po ktérym drewno traci swoje wlasciwosci plastyczne.

Turner [20] udowadnia, Ze nagrzewanie drewna w polu pradu w.cz. przed gie-
ciem moze daé oszczednosci w czasie 1 przyczynié si¢ do zwigkszenia wydajnosci
produkcji. Prowadzac badania mikroskopowe nad drewnem uprzednio nagrzanym
w polu pradu w.cz. stwierdzit on, Ze wewnetrzne pgknigcia wystgpuja najezesciej
w falszywej twardzieli u buka lub twardzieli u innych gatunkoéw lisciastych. Z badan
tych wynika niekorzystny wplyw pradu w.cz. przy nagrzewaniu drewna twardzie-
lowego.

W polskiej literaturze fachowej pierwsza wzmianke o mozliwosci uplastyczniania
drewna w polu pradu w.cz. zamiescit Zielinski [22]. Stwierdzil on, Ze nagrzewanie
pojemnosciowe znacznie przyspiesza czas potrzebny do uplastycznienia drewna przed
gieciem. Podaje jednak, Zze wilgotno$é drewna poddawanego nagrzewaniu pojem-
noéciowemu powinna wynosi¢ 60-70 %,

Korzeniowski [13] w wyniI{u przeprowadzonych badaii doszedt do wniosku,
e uplastycznienie drewna w polu pradu w.cz. przebiega znacznie szybciej niz z zasto-
sowaniem metody tradycyjnej, stopied za§ uplastycznienia drewna jest tym wyzszy
i nastepuje w krotszym czasie, im wigksza wilgotno$¢ miato drewno w czasie uplas-
tyczniania. Najkorzystniejsza jest wilgotnosc 60%,. Przedhuzenie czasu nagrzewania
powoduje zmniejszenie stopnia uplastycznienia drewna.

Badania tego autora wykazaly takze, ze po 3 latach przechowywania w labora-
torium prébek uprzednio uplastycznionych i wysuszonych w polu pradu w.cz.
strzatka krzywizny zmniejszyla sie o 9,49, wielkosci poczatkowej. Stwierdzil on
réwniez, Ze po nagrzaniu pojemnosciowym i wyschnigciu probki przybraly rézowo-
Brunatnq barwe, charakterystyczna dla drewna bukowego, poddanego parowaniu
przy duzej wilgotnosci poczatkowej lub nagrzewaniu w wodzie.

Zagadnienie suszenia drewna po gigciu ujmowane jest w literaturze fachowej
przewaznie tak samo jak suszenie tarcicy i dotyczy ogdlnie znanych zjawisk w pro-
cesie suszenia drewna. Jednakze przenoszenie ogdlnych zasad procesu suszenia do
suszenia lat gigtych, bez uwzglednienia specyfiki tego procesu, nie jest catkowicie
uzasadnione. Suszenie lat gietych wraz z opasujacymi tasmami utrudnia odparowy-
wanie wody z powierzchni drewna. Wywotuje to ujemne skutki w postaci nieréwno-
miernego przemieszczania sie wody w drewnié i nieréwnomiernego jego wysychania.

Suszenie tat gietych w polu pradu w.cz., zaréwno z punktu widzenia teoretycznego,
jak i praktycznego, nie budzi zadnych zastrzezeni. Jest ono niewatpliwie korzystniejsze
niz sposob tradycyjny. Opinie te potwierdzaja autorzy licznych prac [1, 2, 14, 19, 22],
ktorzy stwierdzaja, Ze:
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— suszenie drewna w polu pradu w.cz. z punktu widzenia technologicznego jest
korzystne, natomiast na przeszkodzie stoja dotychczas wzgledy ekonomiczne;

— pojemnoséciowa metoda suszenia drewna jest remtowna przy poczatkowej
wilgotno$ci drewna w granicach 20-25%;

— suszenie drewna ta metoda jest oplacalne w malych partiach przy zastoso-
waniu cyklu ciggltego [22];

— obnizenie kosztéw mozna uzyskaé przez stosowanie do suszenia drewna metod
kombinowanych.

Stosowanie tej metody w przemysle mebli gigtych moze by¢ j{;z dzi$ uzasadnione
technologicznie, gdyz laty gigte poddawane suszeniu maja nicwielka wilgotnosé
poczatkowa (w granicach 25-30%).

Z przegladu literatury dotyczacej uplastyczniania drewna przed gigciem I susze-
nia po gieciu wynika mozliwo§¢ wykorzystania pradu w.cz. do uplastycznienia i su-
szenia lat w produkcji mebli gigtych. Stanowito to punkt wyjscia do podjecia przez
autora badafn w tym zakresie. :

III. METODYKA I PRZEBIEG BADAN

1. URZADZENIA I APARATURA POMIAROWO-KONTROLNA

Do uplastyczniania tat do§wiadczalnych przed gigciem oraz do ich suszenia po
gieciu uzyto generatora wielkiej czgstotliwosci firmy Thermex wedlug uktadu Meissne-
ra o mocy 12,5 kW, zasilanego pradem tréjfazowym o napigciu 380 V i 50 okresach.
Generator wytwarza prad o czgstotliwosci 6 Mhz, napigciu 6250 V i natgZeniu pradu
anodowego od 0,5 do 2,0 A. Polaczona z generatorem prasa hydrauliczna o wymia-
rach plyt 914 x 1828 mm zdolna byla do wywarcia cisnienia w granicach 56-85kG/cm?

W celu przeprowadzenia w prasie operacji gigcia lat bezpo$rednio po ich uplas-
tycznieniu wyposazono ja w oprzyrzadowanie, skladajace si¢ z matrycy i patrycy
o odpowiedniej krzywiZnie powierzchni.

Do uplastycznienia tat w §rodowisku pary wodnej wykorzystano parniki, ktdre
umozliwialy uzyskanie ciénienia pary w granicach 0,2-0,5 atn. i temperatury do
105°C.- Parniki wyposazono w manometry i termometry.

Do giecia lat uplastycznionych metoda tradycyjna uzyto gigtarek skrzydtowych
firmy Bendiko. Ruchome ramiona gigtarki byly napedzane hydraulicznie przez po-
laczenie z prasg hydrauliczna.

Do suszenia lat po gigciu wykorzystano suszarnig kanatowa przeciwpradowa.
Suszarnia zaopatrzona byla w aparaturg do pomiaru wilgotnosci wzglednej i tem-
peratury powietrza. Do pomiaru temperatury lat do$wiadczalnych po ich uplastycz-
nieniu uzyto termometréw termistorowych. )

‘Wilgotno§¢ drewna okreSlono metoda suszarkowo-wagowa oraz orientacyjnie
wilgotnosciomierzem elektrycznym.

|
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2. MATERIAL BADAWCZY

Do badafi uzyto drewna bukowego, pochodzacego z pomocnej czedci kraju.
Przedmiotem badan byly laty, przeznaczone do produkcji nastgpujacych elementow:

1) deski oparciowe, symbol A-788/56, o wymiarach 20 %90 %700 mm;

2) ramy siedzeniowe, typ 809, o wymiarach 32 %38 %1050 mm;

3) nogi oparciowe o wymiarach 38 X 38 X850 mm.

Eaty wybrane do badan byly jednorodne pod wzglgdem struktury drewna, nie
zawieraly falszywej twardzieli, wad anatomicznych i uszkodzen mechaniczaych.
Ukdad stojéw rocznych na przekroju poprzecznym byt prostopadly do jednej kra-
wedzi. Kierunek widkien drzewnych byl réwnoleglty do dluzszej krawedzi laty.

Laty uplastycznione i suszone zar6wno w polu pradu w.cz., jak i metoda trady-
cyjna poddano obrébee mechanicznej i wykoficzeniu zgodnie z technologia przyjeta
w Zakladach Przemystu Meblarskiego w Radomsku. Oceng jakosci elementow prze-
prowadzono w gotowych wyrobach.

3, METODYKA I WYKONANIE BADAN

Laty doswiadczalne podzielono na dwie grupy: taty grupy I poddano uplastycz-
nieniu, gigciu i suszeniu w prasie generatora w.cz.; laty grupy II — metoda tradycyjna.

Uplastycznienie bukowych tat meblowych przeprowadzono w polu pradu w.cz.
wyznaczanym przez dwie elektrody umieszczone migdzy dolng (wklesta) i gérna
(wypukla) czgscig formy wmontowanej w prasg generatora, Zmiennymi parametrami
uplastyczniania i suszenia tat byly natezenie pradu i czas dziatania pola elektrycznego.

Przy uplastycznianiu i suszeniu zastosowano cziery warianty natgzenia pradu,
a mianowicie: I, = 0,5 A, I, = 1,0 A, I; = 1,5 A oraz I, = 2,0 A. Przy uplastycz-
nianiu przyjeto dla kazdego wariantu natgzenia pradu cztery warianty czasu nagrze-
wania, a mianowicie: 7, = 20 sek, 7, = 30 sek, 73 = 40 sék i 7, = 50 sek. Przy
suszeniu zastosowano dla kazdego wariantu pradu cztery warianty czasu suszenia,
a mianowicie: 7, = 2 min, 7, =4 min, 73 =6 min oraz 7, = 8 min. Za miarg -
uplastycznienia drewna przyjeto wielko$é sity potrzebnej do zgiecia laty do zaloZo-
nego ksztattu oraz temperaturg wnetrza drewna po zakoriczeniu nagrzewania uplas-
tyczniajacego.

Giecie tat doswiadczalnych zostalo wykonane bezpoérednio po ich uplastycz-
nieniu w prasie. Utrwalenie ksztaltéw nagrzanego drewna dokonano w polu pradu
w. cz. w prasie generatora. W tym celu laty przetrzymywano w formie prasy pod
dociskiem. Za kryterium wysuszenia tat w polu pradu w.cz. przyjeto wilgotnos¢
drewna i jej rozklad na przekroju poprzecznym po zakonczeniu suszenia oraz za-
chowanie ksztaltéow nadanych latom podezas gigcia.

Po wysuszeniu tat stosowano krétkotrwate ich sezonowanie w zaciénigtej formie
przy wylaczonym generatorze.

Uplastycznienie lat poréwnawczych przeprowadzono w parnikach, dziatajac
najpierw goraca wodg, a nastgpnie para wodng. Stosowano przy tym nastegpujace
parametry: temperatura wody 70-80°C, temperatura pary wodnej 102-105°C, cis-
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nienie pary 0,2-0,5 atn., czas moczenia fat w goracej wodzie 10 min, a czas parowania
tat 60 min. o

Laty po wygicciu w gigtarkach skrzydtowych suszono przez 24 godz w suszarni
kanalowej, przy czym temperatura powietrza w suszarni wynosita 65-80°C, a jego
wilgotno$¢ wzgledna 40-80 9.

Sily uzyte do gigcia lat mierzono oddzielnie po uplastycznieniu w polu pradu
w.cz. oraz po uplastycznieniu w §rodowisku pary wodnej. Wobec innych nieco wa-
runkow gigcia w prasie generatora i w gigtarkach poréwnywanie tych sil moze mie¢
znaczenie tylko orientacyjne. Podczas gigcia tat doswiadczalnych odczytywano z ma-
nometru cisnienie hydrauliczne wywierane na tlok prasy, w ktérej przeprowadzano
operacje gigcia. W ten sam sposob dokonywano odczytéw ci§nienia hydraulicz-
nego, wywieranego na ramiona gietarki skrzydlowej, w ktérej przeprowadzano
gigcie fat uplastycznionych metoda tradycyjna. Ciénienie (p) wykazywane na mano-
metrze W czasie gigcia fat odezytywano z dokladnoscia do 0,1 kGfcm?. Sile giecia
‘obliczano ze wzoru

2 tad P F
= —u S = L
P F G2 r
gdzie
p — ciénienie hydrauliczne wywierane na tlok w kGjcm?2,

P — sila uzyta do giecia w kG,

F — powierzchnia przekroju poprzecznego tloka w cm?.

Aby okresli¢ rozklad temperatury na przekroju poprzecznym drewna, mierzono
ja bezposrednio po uplastycznieniu drewna. Pomiar przeprowadzano w $rodku
diugosei fat w kierunku prostopadiym do ich powierzchni w odstgpach na glebokosci
co 2 mm. W tym celu w latach nawiercano otwory, w ktérych umieszczano koni-
cowke czujnika termometru termistorowego. Temperatury odczytywano z doklad-
Toscia do 0,1°C.

Do celéw kontrolnych, réwnoczesnie z fatami do$wiadczalnymi nagrzewano
pakiety ( o identycznych wymiarach jak laty lite) wykonane z forniréw grubosci 2 mm.
Zdejmujac kolejne warstwy forniréw mierzono ich temperatury przez styk kofi-
cowki czujnika termometru termistorowego z fornirem w $rodku jego dlugosci.

Tlos¢ zlomo6w ustalano oddzielnie dla poszczegdlnych grup tat doswiadczalnych
poddanych gigciu. Do zlomu gigtarskiego zaliczono te laty, w ktérych nastapito
widoczne rozerwanie widkien od strony zewnetrznej (rozcigganej) lub ich zgniecenie
od strony wewnetrznej (Sciskanej). _

llos¢ 1at zbrakowanych w poszezegdlnych grupach ustalano na podstawie ogle-
dzin bezposrednio po wysuszeniu. Do brakéw zaliczano laty wykazujace pekniecia
czolowe 1 powierzchniowe, niedopuszczalne w materiale wedlug zasad produkcji
przemystowe;j.

Pomiary rozkladu wilgotnosci na przekroju poprzecznym drewna wykonywano
bezposrednio po suszeniu oddzielnie dla poszczegolnych grup tat doswiadczalnych.
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W tym celu ze $rodka dlugosci tat pobierano prébki w postaci plytek z nastgpujacych
po sobie warstw w kierunku od powierzchni do §rodka laty w odstopniowaniu co
4 mm. Wilgotnosé probek oznaczono metodg suszarkowo-wagowa.

Odksztalcalno$é tat po suszeniu okre§lano na podstawie zmian wielkosci strzalki
krzywizny nadanej tatom w czasie gigcia. Pomiaréw dokonywano w jednomiesigcz-
nych odstgpach czasu w ciagu jednego roku, przechowujac faty w warunkach labo-
ratorium zaktadowego.

Zmiany wielkosci strzalek krzywizny obliczano w procentach w stosunku do
wartosci poczatkowej, zmierzonej. bezposrednio po zakonczeniu suszenia.

Zmiang zabarwienia okreslano na podstawie ogledzin po uplastycznieniu, a na-
stgpnie po suszeniu lat doswiadczalnych. W tym celu poréwnywano zabarwienie
lat do$wiadczalnych, poddanych uplastycznieniu i suszeniu w polu pradu w.cz.
z zabarwieniem lat uplastycznionych i suszonych tradycyjnie.

Jakoé¢ lat doswiadezalnych oceniano mna podstawie szczegdtowych ogledzin,
w czasie ktorych ustalano pekniecia powierzchniowe, pgknigcia wewngtrzne oraz
paczenic Iat. Pekniccia powierzchniowe byly najlepiej widoczne po wykonczeniu
powierzchni lat przez naniesienie lakieréw. Laty wykazujgce te wady eliminowano,
uwazajac je za wadliwe.

W tabelach i na wykresach zalaczonych do pracy podano wartosci $rednie dla
kazdej grupy uzyskane z 30 pomiaréw. Ilo$¢ ztoméw 1 brakow podano z 300 prob.

IV. WYNIKI BADAN I ICH ANALIZA

1. WPEYW NATEZENIA PRADU W. CZ. I CZASU NAGRZEWANIA NA TEMPERATURE DREWNA
W PROCESIE UPLASTYCZNIANIA

$rednie temperatury lat doswiadczalnych w zaleznosci od natezenia pradu
W.cZ. i czasu nagrzewania przedstawiono na rysunkach 1-3. Jak byto do prze-
widzenia — w zakresie natezenia pradu od 0,5 do 2,0 A oraz w zakresie czasow na-
grzewania od 20 do 50 sek. — nastepuje wzrost temperatury drewna we wszystkich
badanych wypadkach i to tym wigkszy, im wyZsze s3: natezenie pradu i czas nagrze-
wania. Maksymalne temperatury drewna w badanych przedzialach czasu i natgZenia
osiggaja laty grubosci 20 mm (deski oparciowe) — 107°C oraz laty grubosci 38 mm
(nogi oparciowe i ramy siedzeniowe) — 102°C. ,

Zgodnie z pogladami w literaturze [4, 8] moZna stwierdzié, ze osiggnieta tempe-
ratura drewna jest dostateczna do jego uplastycznienia, niczaleznie od stosowanych
czabéw nagrzewania i natgZenia pradu.

Gdyby przyjaé za kryterium uplastycznienia temperaturg osiggnigta we wnetrzu
drewna, to mozna powiedzieé, ze przy kazdym stosowanym natezeniu i czasie na-
grzewania drewno osiaga temperatur¢ wyZzsza niz przy stosowaniu tradycyjnego
nagrzewania w parze wodnej nawet przez okres 60 min (temperatura fat grubosci
20 mm — 79,5°C, lat grubosci 38 mm— 84,7 °C). Wynika stad — co byto wiado-
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VateZenie pradu, A Natezenie pradu,A

Rys. 1. Wplyw natezenia pradu na temperaturg  Rys. 2. Wplyw natgzenia pradu na temperaturg
drewna w czasie uplastyczniania lat na deski drewna w czasie uplastyczniania lat pa nogi
oparciowe; czas nagrzewania: I — 7, = 20 8, oparciowe; objasnienia /-4 jak na rysunku 1
2—1,=130s, 3 — T3 =408, 4 — 1, =508
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Rys. 3. Wplyw natezenia pradu na temperaturg  Rys. 4. Rozklad temperatury na przekroju poprze-
drewna w czasie uplastyczniania lat na ramy cznym w latach grubosci 20 mm nagrzewanych
siedzeniowe; objasnienia /-¢ jak na rysunku 1 w polu pradu w. cz.; objaénienia /-4 jak na
rysunku 1; warstwy drewna: I — przypowierz-

chniowa ¥V — érodkowa

me 7 literatury — e drewno nagrzewane pojemnosciowo osigga w wielokrotnia
krétszym czasie temperature WyZsza niz przy metodzie tradycyjnej.

Rozklad temperatury na przekroju poprzecznym fat doswiadczalnych nagrze-
wanych w polu pradu w.cz. i nagrzewanych tradycyjnie przedstawiono na rysunkach
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Rys. 7. Rozklad temperatury na przekroju poprzecznym w fatach grubosci 38 mm nagrzewanych
w §rodowisku pary wodnej; warstwy drewna.: [ — przypowierzchniowa, X — Srodkowa
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4-7. Roznice temperatur na przekroju poprzecznym drewna nagrzewanego w polu
pradu w.cz. sg niewielkie i w latach grubosci 20 mm mieszcza si¢ w granicach 1,6-
-6,0°C, a w latach grubosci 38 mm — w granicach 2,7-6,2°C. W drewnie nagrze-
wanym w Srodowisku pary wodnej réznice temperatur sa wigksze i w tatach gru-
bosci 20 mm wynosza 8,9°C, a w latach grubogei 38 mm — 10,3°C. Tak wiec roz-
klad temperatury w drewnie nagrzewanym w polu pradu w.cz. jest bardziej réwno-
mierny niz w drewnie nagrzewanym w $rodowisku pary wodnej, z tym ze gradient
temperatury ma odwrotny znak.

2. WILGOTNOSC DREWNA UPLASTYCZNIONEGO W POLU PRADU W. CZ.
ORAZ W SRODOWISKU PARY WODNEJ

Jak wiadomo, drewno poddawane obrébce plastycznej powinno mieé wilgot-
no$¢ zblizong do punktu nasycenia wtékien (25-30%,). Wiadomo takze, ze drewno
uplastyczniane w $rodowisku pary wodnej ulega niewielkiemu powierzchniowemu
nawilgoceniu, natomiast uplastyczniane w polu pradu w.cz. ulega cze$ciowemu
wysuszeniu, Wobec tego stosowano krétki czas nagrzewania drewna, aby nie do-
pusci¢ do spadku wilgotnosci przeciwdzialajacego uplastycznieniu drewna. Spadek
wilgotno$ci drewna ponizej 209, podczas nagrzewania w polu pradu w.cz. jest
niekorzystny ze wzgledu na znaczny wzrost ztoméw przy gigciu. Fakt ten zostat
potwierdzony w toku prowadzonych badan we wszystkich grupach badanych at.

Wilgotno$¢ drewna w procesie jego uplastyczniania w polu pradu w.cz. przed-
stawiono w tabeli 1. Z tabeli tej wynika, ze spadek wilgotnosci drewna jest tym wigk-
szy, im wyzsze jest natgZenie pradu oraz im diuzszy jest czas nagrzewania. W latach
grubosci 20 mm wynosi on 3,1 do 13,6 %, a w latach grubosci 38 mm — 3,2 do 12,4 9.

W latach uplastycznianych w érodowisku pary wodnej nastepuje wzrost wil-
gotnosci. Dla fat grubosci 20 mm wynosi on okoto 6,1 %, a dla tat grubosci 38 mm —
okolo 4,99%,. )

Metoda uplastyczniania drewna w polu pradu w.cz. jest wiec pod tym wzgledem
mniej korzystna niz metoda tradycyjna. W zwiazku z tym nalezy dokonac takiego
wyboru natgzenia pradu i czasu nagrzewania drewna, ktére nie powodowalyby
znacznego spadku wilgotnosci drewna i obnizenia wymaganego stopnia uplastycz-
nienia.

3, SILY UZYTE DO GIECIA EAT

Wyniki przeprowadzonych badafi przedstawiono na rysunkach 8-10. Na ich
podstawie mozna stwierdzi¢, Ze w miar¢ wzrostu natgzenia pradu przy tym samym
czasie nagrzewania maleja sily potrzebne do nadania latom odpowiednich ksztal-
tow w procesie gigeia. Oznacza to, ze nagrzewajac drewno w polu pradu w.cz. o wigk-
szym nateZeniu uzyskuje si¢ wyZzszy stopien uplastycznienia.

Stwierdzono réwniez, ze im dluzej trwat proces uplastyczniania, tym wigksze
sily byly potrzebne do gigcia. Mozna to tlumaczyé spadkiem wilgotnosci i wzrostem
modutu sprezystoéci drewna dluzej nagrzewanego.
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Nateienie pradu A

Rys. 8. Wplyw nat¢zenia pradu w procesie

uplastyczniania na wielkoéé sit uzytych przy

gigciu lat na deski oparciowe; objasnienia I-4
jak na rysupku 1
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Rys. 10. Wplyw natezenia pradu w procesie

uplastyczniania na wielkoé¢ sit uzytych do gigcia

fat na nogi oparciowe; objaénienia /-4 jak na
rysunku 1
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Natezenie pradu,A

Rys. 9. Wplyw nateienia pradu w procesie

uplastyczniania na wielko$¢ sit uzytych do giecia

lat na ramy siedzeniowe; objasnienia /-4 jak
na rysunku 1

3 10 16

Natezenie pradu,A

Rys. 11. Wplyw natgzenia pradu w procesie
uplastyczniania fat na deski oparciowe na ilo§é

ztoméw w czasie gigcia; objasnienia /-4 jak

na rysunku 1
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Z badat wynika, Ze najmniejszych sit wymaga giccie lat meblowych uplastycz-
nionych w polu pradu w.cz. o nateZeniu 2,0 A w czasie 20-30 sek, niezaleznie od
wymiaréw lat poddawanych gigciu.

4, OCENA UPLASTYCZNIANIA DREWNA W POLU PRADU W. CZ. NA PODSTAWIE 1LOSCI
ZLOMOW W PROCESIE GIECIA

- Wyniki badaf przedstawiono na rysunkach 11-13. Na ich podstawic mozna
stwierdzié, ze im wigksze bylo natgzenie pradu w procesie uplastyczniania fat, tym
ilo§¢ ztom6éw podczas giecia byla mniejsza przy stosunkowo krétkim czasie nagrze-

wania.
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Rys. 12. Wplyw natezenia pradu w procesie Rys. 13. Wplyw natezenia pradu w procesie

uplastyczniania lat na nogi oparciowe na ilo§¢ uplastyczniania lat na ramy siedzeniowe na ilos¢

Zloméw w czasie giecia; objasnienia I-4 jak zloméw w czasie giecia; objasnienia 1-4 jak
na rysunku 1 . na rysunku 1

5. WPLYW NATEZENIAX PRADU W. CZ, NA KONCOWA WILGOTNOSC EAT SUSZONYCH PO GIECIU

Wilgotnoéé lat doéwiadczalnych w zaleznosci od stosowanego natezenia pradu
w.cz. i czasu suszenia przedstawiono na rysunkach 14-16. Drewno osiggato tym niz-
sza wilgotno$é, im dhuzej trwal proces suszenia i im wigksze bylo natezenie pradu.
We wszystkich stosowanych przedziatach natgZenia pradu (0,5-2,0 A) i czasu su-
szenia (2-8 min) w polu pradu w.cz. osiagnigto dostateczng koncowa wilgotnosé
drewna, mieszczaca si¢ w granicach ogdlnie uznanych w procesie produkcji mebli
gietych za optymalne dla wysuszonych fat gigtych. Biorac jednak pod uwagg jakos¢
lat po suszeniu stwierdzono, Ze najlepsze efekty suszenia w polu pradu w.cz. mozna
osiagnaé stosujac natgZenie pradu 0,5 A w czasie 8 min.

Z przedstawionych danych wynika, Ze laty suszone w polu pradu w.cz. osiagaja
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Rys. 14. Koricowa wilgotno$¢ lat na deski

oparciowe po suszeniu w polu pradu w.cz.

w zaleznosci od natgzemia pradu; objasnienia
1-4 jak na rysunku 1

Rys. 15. Koficowa wilgotno$¢ fat na ramy sie-

dzeniowe po suszeniu w polu pradu w.cz. w za-

leznosci od natgzenia pradu; objasnienia -4 jak
na rysunku 1

Wilgotnoéé drewna , %
[~ 7] S =2
T

~

| | — Rys. 16. Koficowa wilgotnoéé lat na nogi oparciowe
05 o 15 20 po suszeniu w polu pradu w.cz. w zaleznosci od na-
Natezenie pradu , A teZenia pradu; objasnienia 7-4 jak na rysunku 1

(=]

koficowa wymagang wilgotnos¢ w wielokrotnie krétszym czasie niz suszone metoda
tradycyjna. Istnieje zatem mozliwosé takiego dobrania nateZenia pradu i czasu su-
szenia lat gigtych, przy ktérych mozna osiagnaé wymagang koncowa wilgotno$é
drewna i uzyskaé dobra ich jakosé.

Rozkiad wilgotnosci na przekroju poprzecznym 1lat suszonych w polu pradu
W.CZ. i suszonych tradycyjnie przedstawiono na rysunkach 17-20. Stwierdzono, ze
po wysuszeniu tat w polu pradu w.cz. réznice wilgotnosci wystepujace na przekroju
poprzecznym s3 niewielkie (do 2,6 %), niezaleznie od stosowanego natgzenia pradu
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Rys. 17. Rozklad wilgotnosci na przekroju poprzecznym w latach grubosci 20 mm wysuszonych w po-
lu pradu w. cz. o natgZeniu 0,5 A ; objaénienia /-4 jak na rysunku 1: /i V — warstwy przypowierz-

chniowe, III — warstwy $rodkowe
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Rys. 18. Rozklad wilgotnosci na przekroju poprzecznym w latach grubosici 38 mm wysuszonych
w polu pradu w. ¢z. o nateZeniu 0,5 A; objasnienia I-4 jak na rysunku 1; I'i V' — warstwy przypo-
wierzchniowe, III — warstwa $rodkowa
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Rys. 19. Rozklad wilgotnoéci na przekroju

poprzecznym w fatach grubosci 20 mm wysu-
szonych w suszarni kanalowej; Ii V warstwy
przypowierzchniowe, III — warstwa $rodkowa
12 — Folia Forestalla Polonica, ser.
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Rys. 20. Rozklad wilgotnoéci na przekroju po-
przecznym w latach gruboéci 38 mm wysuszo-
nych w suszarni kanalowej: Ii ¥V — warstwy
przypowierzchniowe, Il — warstwa $rodkowa
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i czasu suszenia. Stwierdzono roéwniez, ze w miarg przedtuZania czasu suszenia przy
stalym nateZeniu pradu rozkiad wilgotnosci na przekroju badanych lat stawat sie
bardziej réwnomierny.

Najbardziej réwnomierny rozklad wilgotnosci na przekroju poprzecznym lat
uzyskano po suszeniu w polu pradu w.cz. o nateZeniu 0,5-2,0 A, w czasie 8 min.
Ze wzgledu jednak na wystgpowanie znacznej liczby peknigé powierzchniowych
przy stosowaniu natgZenia okoto 2,0 A, wyniklych na skutek nadmiernego wysu-
szenia, bardziej wskazane jest stosowanie nateZenia pradu okoto 0,5 A. Przy opty-
malnych parametrach suszenia at w polu pradu w.cz. réznice wilgotnosci migdzy
warstwami Srodkowymi a zewnetrznymi byly male i wynosily zaledwie 0,3-0,4%,.
Réznice wilgotnosei migdzy warstwami srodkowymi a zewnetrznymi w tatach po
24-godzinnym suszeniu tradycyjnym byly wieksze i wynosity 1,4-1,99,.

6. OCENA JAKOSCI SUSZENIA EAT NA PODSTAWIE ILOSCI POWSTAJACYCH BRAKOW

Wyniki badan przedstawiono na rysunkach 21-23. Na ich podstawie mozna
stwierdzi¢, Ze ilo$¢ brakow powstajacych w procesie suszenia poszczegdlnych grup
lat doswiadczalnych jest najmniejsza podczas suszenia lat gigtych w polu pradu
w.cz. o natezeniu 0,5 A w czasie 8 min. Stosujac te parametry uzyskano udzial
brakéw wynoszacy, zaleznie od przekroju taty i profilu giecia, od 0,5 do 2,0%. Ilosé
brakéw przy suszeniu tradycyjnym byla wigksza i wynosita od 3,6 do 5,09%,.

Jedng z wad, ktéra powoduje dyskwalifikacje gietych tat meblowych po suszeniu,
jest zmiana ich ksztattéw nadanych podczas obrébki gieciem. Przeprowadzone
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Rys. 21. Tlo§é brakow powstalych w fatach na  Rys. 22. Tlo§¢ brakéw powstalych w latach na

deski oparciowe suszonych w polu pradu w. cz.  nogi oparciowe suszonych w polu w. cz. w za-

w zalezno$ci od natezenia praglu; objadnienia  leznoéci od natezenia pradu; obja$nienia 7-4
I-4jak na rysunku 1 jak na rysunku 1




UPLASTYCZNIENIE I SUSZENIE LAT BUKOWYCH W POLU PRADrU‘W. CZ.
p:

179

i

Ilos¢ brakow, %

I
20

|
05 10 15
Natezenie pradu,A

Rys. 23. Ilos¢ brakéw powstalych w tatach na

ramy siedzeniowe suszonych w polu pradu w. cz.

w zaleznosci od natezenia pradu; objasnienia I-4
jak na rysunku 1
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Rys. 25. Odksztalcenia ndg oparciowych wy- Rys. 26. Odksztalcenia ram siedzeniowych wy-

suszonych w polu pradu w.cz. zmierzone po

12 miesiacach; objasnienia I-¢4 jak na rys. 1

suszonych w polu pradu w.cz. zmierzone po
12 miesigcach; objasnienia I-4 jak na rys. 1

dorywczo badanie wielkosci odksztalcen w fatach gigtych uplastycznionych trady-
cyjnie, a uznanych w praktyce przemystowej za odpowiednie do dalszej produkcji,
wykazalo, ze réznica strzalek krzywizny dochodzita nawet do 29%.

W przeprowadzonych badaniach przyjeto za goérng granice dopuszczalnych
odksztatcen 19,. Laty z wigkszymi odksztaleeniami dyskwalifikowano.
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Wyniki badanych zmian wielkoSci strzalki krzywizny lat przedstawiono na ry-
sunkach 24-26. Stwierdzono, Ze najmniejsze odksztalcenia wykazywaty laty suszone
przez 8 min w polu pradu w.cz. o natezeniu 0,5 A. Stosunkowo male odksztalcenia
wykazywaly rowniez faty suszone przez 8 min w polu pradu w.cz. o natezeniu 2,0 A.
Ze wzglgdu jednak na wystepowanie duzej ilosci pegknigé lat w czasie suszenia, sto-
sowanie natg¢zenia powyzej 0,5 A nie jest wskazane.

Podczas badan prowadzono dodatkowe cbserwacje fat uplasiycznionych przed
gieciem 1 wysuszonych po gigciu w polu pradu w.cz. w dalszym procesie technolo-
gicznym. W tym celu laty poddawano obrdbce skrawaniem i szlifowaniem w wa-
runkach produkeyjnych. W jej toku nie stwierdzono zadnych réznic w poréwnaniu
z fatami uplastycznionymi i wysuszonymi po gieciu sposobem tradycyjnym.

7. ANALIZA TECHNICZNO-EKONOMICZNA

Oplacalnos¢ stosowania metody pojemnoéciowej w przemys$le mebli gietych
jest przedmiotem licznych dyskusji, w ktorych zarysowuje sig¢ duza rozbieznosé opinii.
Na ogotl przewaza jednak poglad, ze metoda ta jest kosztowna z uwagi na inwestycje
z tym zwiazane i duZe zuZycie energii elektrycznej. Zastrzezenia te sg czeSciowo stusz-
ne, ale tylko w odniesieniu do wysokich kosztéw inwestycyjnych, ktére sa wliczane
do kalkulacji w postaci kwot amortyzacyjnych.

Na podstawie materialéw zebranych w dziale finansowo-ksiggowym, technolo-
gicznym i energetycznym Zakladéw Przemystu Meblarskiego w Radomsku przepro-
wadzono kalkulacje kosztow uplastyczniania i suszenia fat meblowych przy zastoso-

Tabela 2

Porownanie kosztow jednostkowych procesu uplastyczniania, suszenia i giecia tat meblowych
przy zastosowaniu metody pojemnosciowej i tradycyjnej

Meioda

pojemnofciowa Metoda tradycyjna
Lp. Skladniki kosztéw = s
koszt udziat koszt udziat
zhm? °% zHm? %
1 Place 162,0 31,1 151,0 28.4
Narzuty na ubezpieczenia — 15,5%
od poz. 1 27,0 5,3 23,0 4,4
3 Energia elektryczna, para technolo-
giczna i woda ' 21,0 41 78,0 14,6
4 Amortyzacja 89,0 17.3 46,0 8,7
5 Remonty i konserwacja 17,0 3,3 49,0 9.4
6 Materiaty 5.0 1,0 8,0 1,5
7 Oprocentowanie zapaséw materiato-
wych — 109% od poz. 6 0,5 0,1 0,8 02
8 Narzuty og6élnofabryczne — 1209%
od poz. 1 194,0 37,8 174,0 32,8

Razem koszt jednostkowy 515,5 100,0 529,8 100,0
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waniu metody pojemnosciowej i tradycyjnej. Dane dotyczace zuzycia energii elek-
trycznej w generatorze w.cz. podczas przeprowadzania badan ustalono na podstawie
wskazaf aparatury pomiarowo-kontrolnej, stanowigcej wyposaZenie generatora.
W tabeli 2 zestawiono liczby dotyczace kosztéw uplastyczniania przed gieciem i su-
szenia po gieciu bukowych tat meblowych w polu pradu w.cz. oraz liczby dotyczace -
wykonania operacji giecia w prasie polaczonej z generatorem w poréwnaniu z kosz-
tami tych operacji w metodzie tradycyjnej.

Na podstawie tych danych mozna stwierdzié, Ze koszt uplastyczniania, giecia
I suszenia fat meblowych ksztattuje si¢ na korzys¢ nowo wprowadzanej metody.

Waznym czynnikiem jest fakt, ze zastosowanie metody pojemnosciowej do uplas-
tycznienia i suszenia fat meblowych powoduje skrécenie czasu operacji w stosunku
do metody tradycyjnej az 120 do 150 razy.

Wydajnos¢ generatora do uplastyczniania i suszenia bukowych at meblowych
przy pelnym jego wykorzystaniu moze osiagnaé 700 m? rocznie. Wobec tego zainsta-
lowanie 8 generatoréw w.cz. w Zakladach Przemystu Meblarskiego w Radomsku
moze catkowicie zaspokoi¢ potrzeby produkcyjne Zakladéw w tym zakresie.

Pozytywne wyniki dotychczasowych badan wskazuja na mozliwoéé:

1) znacznego skrécenia cyklu produkcyjnego uplastyczniania, giecia i suszenia
tat meblowych,

2) ograniczenia liczby zbrakowanych iat,

3) zwolnienia powierzchni produkeyjnych i zmniejszenia liczby pracownikéw
zatrudnionych przy obstudze urzadzen.

Uzyskane wyniki powinny byé sprawdzone w skali przemystowe;j.

V. SYNTEZA WYNIKOW P:ADAI*:( I WNIOSKI

Na podstawie przeprowadzonych badafi mozna stwierdzié, co nastgpuje.

1. Niezaleznie od natezenia pradu i czasu nagrzewania Iaty osiggaly temperature
We wngtrzu znacznie przewyzszajaca uzyskiwang przy stosowaniu metody tradycyj-
nej. Stosujac nat¢zenie pradu 2,0 A osiggnigto maksymalne temperatury drewna
od 102 do 107°C. Temperatury drewna uplastycznianego tradycyjnie w czasie 60 min
wynosity od 80 do 85°C.

Nagrzewanie drewna w polu pradu w.cz. jest réwnomierne w calej jego objetosci,
réznice temperatur na przekroju poprzecznym fat migdzy warstwami $rodkowymi
1 zewnetrznymi wynosza od 2,0 do 6,0°C; rézuice temperatur lat uplastycznianych
tradycyjnie s3 wigksze i wynosza okolo 10,0°C.

2. Spadek wilgotnosci drewna w procesie uplastyczniania w polu pradu w.cz.
wynosit od 6 do 10%,. Im grubsze faty, tym spadek wilgotnosci byt mniejszy. Przy
stosowaniu metody uplastyczniania tradycyjnego wystgpuje wzrost wilgotnosci
fat 0 5,0 do 6,0%.

3. W miarg wzrostu natezenia pradu przy tym samym czasie nagrzewania maleja
sily potrzebne do nadania fatom odpowiednich ksztaltéw w procesie giecia, natomiast
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ze wzrostem czasu nagrzewania przy tym samym natezeniu pradu sily uzyte do gigcia
rosng. Najmnigjsze sily uzyte do giecia lat meblowych uplastycznionych w polu
pradu w.cz. stwierdzono przy stosowaniu pradu o natezeniu 2 A w czasie 20 sek.

4. Tlo&é ztomdéw wystgpujacych w procesie gigcia jest najmniejsza przy gigcin
lat uplastycznionych w polu pradu w.cz. o natezeniu 2,0 A w czasie 20 sek i wynosi
dla nég oparciowych 1,7%, a dla ram siedzeniowych 4,3%; przy stosowaniu tra-
dycyjnej metody uplastyczniania ilos¢ powstajacych zlomow w procesie gigeia
wynosita odpowiednio 2,3 i 6,7 O

Najmniejsza ilos¢ brakoéw wystgpila podczas suszenia fat w polu pradu w.cz.
o natezeniu 0,5 A w czasie 8 min. Tloéé ta wynosita 0,59, dla desek oparciowych
i 2,09 dla ram siedzeniowych; w latach suszonych tradycyjnie ilo¢ brakéw wyno-
sita odpowiednio 3,6 i 5,0%.

5. W procesie suszenia lat meblowych po gieciu spadek wilgotnodci drewna
jest wprost proporcjonalny do czasu suszenia i do natezenia pradu. Biorac jednak
pod uwage jakos¢ fat po suszeniu, najlepsze efekty osiagnigto przy suszeniu w polu
pradu w.cz. o natgzeniu 0,5 A przez 8 min. Przy tych parametrach rézmice wilgot-
nosci na przekroju poprzecznym lat po suszeniu wynosity od 0,3 do 0,5 9%,; roznice
te w latach suszonych tradycyjnie wynosily 1,5 do 2,0%. Réwniez ilo$¢ peknigé
powierzchniowych i wewngtrznych po suszeniu w polu pradu w.cz. bylta mniejsza
niz w latach suszonych metoda tradycyjng.

6. Najmniejsza odksztatcalnosé wykazywaly laty suszone w polu pradu w.cz.
o natgzeniu 0,5 A przez 8 min; wielkosé odksztatcefi wynosita 0,2 do 0,6 %. W tatach
suszonych tradycyjnie odksztalcalnosc wynosita 1,0 do 1,9 %.

7. Laty poddawane nagrzewaniu w polu pradu w.cz. uzyskaly zabarwienie rézo-
wobrunatne, zblizone do zabarwienia lat uplastycznionych i suszonych tradycyjnie.
W procesie obrébki mechanicznej i po wykoficzeniu ich powierzchni powlokami la-
kierowymi nie wykazywaly ome wad produkcyjnych.

8. W wyniku orientacyjnej analizy techniczno-ekonomicznej stwierdzono, Ze
koszt jednostkowy uplastycznienia, gigcia i suszenia lat meblowych nowa metoda
wynosit okolo 515 zk/m?, natomiast koszt jednostkowy przy zastosowaniu metody
tradycyjnej — okoto 530 zi/m?.

9. Czas operacji uplastyczniania, gigcia i suszenia jednej taty w nowa zastoso-
wanej metodzie jest 120-150 razy krotszy niz w metodzie tradycyjnej.

10. Najlepsze efckty uplastyczniania i suszenia lat meblowych uzyskano przy
zastosowaniu nastepujacych parametréw: natezenie pradu przy uplastycznianiu —
2,0 A, czas nagrzewania przy tym natezeniu — 20 sek, natezenic pradu przy su-
szeniu — 0,5 A, czas suszenia — 8 min.

Badania wykazaly pelng przydatnosé zastosowania nagrzewania pojemnoscio-
wego do procesu uplastyczniania, giecia i jednoczesnego suszenia lat przeznaczo-
nych do produkcji mebli gietych. Wprowadzenie tej metody jest uzaleznione przede
wszystkim od mozliwosci dostaw gencratorow wielkiej czestotliwosci do zakladow
mebli gigtych.
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303ucaae Cepsa

TUIACTUOHKALINA U CYIIKA MEBEJIBHBIX PEEK
B ITIOJE TOKA BbBICOKOM YACTOTEI
B TTPOIIECCE TIPOM3BOJACTBA THYTOM MEBEIN

KpaTtkoe cogepxRaaue

Llenpio pa6oThl GBITO MCCNETOBAHAE BO3MOXHOCTH HCOONBIOBAHMA TOKA BBICOKOH YACTOTHI
s macTHgMKANEY 1 CYIIKA GyKoBhIX MeGENLHEIX peek B IPOM3BOJCTBE THYTOH Mebenn. Pemas
3TOT BOMNpPOC, ONpENeSeHO BIMAHHG M3MEHYHBBHIX NAapamMeTpOB BPEMEAH H CHMBL TOKA BBICOKOM
YACTOTHL HA: TEMOEpaTypy H BIAXKHOCTE MeOENBLHBIX peeKk BO BpeMs HATpeBa, BEJMTHHY CHIIBI
HEOOXomEMoOl s wWirnOamms peek, (GOPMHPOBAHME B/IAKHOCTH BO BPEMA CYIIKA MeGenbHBIX
peek, a Takxke KONHYECTBO CloMa H Opaka, BOIHHKAIOLIEE B NPONECce THYThA M CYIURA HCCICHO-



184 ZDZISEAW SERWA

BAIHLIX peek. Mlcclenosanns NPOBOAMIIACE B NPECCE COENMHEHHOM C TCHEPATOPOM TOKA BHICOKOM
UACTOTHI, NPHMEHAS COOTBETCIBYHOLIGE 00Opynosanue. JIna TNacTHOHKAIME THYTES ¥ CYLIKH
PeCX TPAIUIMOHHBEIM METOIOM, WCHOJIB30BAHO MAIUMHBL M YCTPOMCTBA, NPAMEHAEMEIE B TEKYy-
AV 3aBOICKOM mpomsBonctee. Mecnenopanmio Guima mojBepikeHsl 6yKOBsle peiikd, IpeaHA3HA-
UCHHBIC 111 OPOH3BONCTEA JOCOK CIMHOK, OOBA30K K CHIEHBAM H HOXKEK CIaHOK. CaMeIe Nydiurne
shdexTsl NIACTHQHKAIME W Cymky MebeqbHbIX peek GBUIH DOJIyYeHbI NpH CREOYIOMAX mapamMe-
Tpax: CHNA TOKA Iy IacTHuxaumu — 2 4, BpeMa Harpesa — 20 cek; CHIIa TOKA MpY CyIIKe peex
— 0,54, Bpems HarpeBa — 8 MuH. ViensHOe BpeMs ONEpALMil TIACTEDHKALMH, THYTHA K CYIIKH
mebenbHEX peex B 120 -150 pa3 kopode, 4eM HPH TPANHUHOHHOM METOE. IMnacrudunupopan-
HBl€ M CYIICHHBIE B [IOJIC TOKA BLICOKOH YACTOTHI DEHKH B TEYEHHE NANBHEHIIET0 TEXHOIOTHYeC-
KOIo mpouecca COXPaHANH HAPYXHABIE NPH3HAKM CXOHBIE € PEHKAMH MMIACTHOMLUHPOBAHHBIMA
H CYIICHHBIMH TPafMUMOHHBIM 06pa3om. BBefeHHE 3TOTO METONA B NMPOMBIIIIEHHOM Macuitabe
3aBHCHT, IIPEX/Je BCEro, OT IIOCTABOK FEHEPATOPOB TOKA BEHICOKOHM YaCTOTEL

Zdzislaw Serwa

PLASTICIZATION AND DRYING OF BEECH LATHS WITHIN THE FIELD OF
HIGH FREQUENCY CURRENT IN THE PROCESS OF BENT FURNITURE
MANUFACTURING

Summary

The purpose of work wzs to examine possibilities of the application of high frequency current
in plasticization and drying of beech furniture laths in manufactbring of bent furniture. While solv-
ing this problem the effect of variable parameters of time and intensity of high frequency curren
upon: temperature and moisture of furniture laths during heating, size of strength required to bend
laths, course of moisture during the drying fo furniture laths, the number of fractures and rejects
occuring in the process of bending and drying of laths were determined. Tests were carried out in
a press cambined with generator of a high frequency current, while using adequate instrumentation.
Plasticization, bending, and drying of laths according to conventional methods was done with the
aid of machines and devices used in the current production of the plant. Tests included beech laths
designated for the production of support boards, seat frames, and support legs. The best effects
of the plasticization and drying of furniture laths were obtained under following parameters: inten-
sity of current for plasticization — 2 A, heating duration — 20 sec., current intensity during the dry-
ing of laths — 0.5 A, duration of drying — 8 min. Unit time of the operation of plasticization,
bending, and drying of furniture laths is by 120-150 times shorter when compared to the conven-
tional technique. Laths plasticized and dried in the field of high frequency current maintained in
further technological process external features similar to those of laths plasticized and dried con-
ventionally, The introduction of this technique on an industrial scale depends first of all upon supplies
of generators of high frequency current.

Praca wplynela do Komitetu Redakcyjnego w maju 1975 r.



