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PRIEBEH TEPLOTY V TRIESKOVOM KOBERCI POCAS
LISOVANIA PRI TEPLOTACH 190, 200 A 210 °C S CHLADENIM
V LISE

Jan Izdinsky — Vilém Stefka

Abstract

The paper deal with results of laboratory research the influence of temperature the
press plates 190, 200 and 210 °C on the temperature distribution over the thickness
particle mat with higher moisture content of surface particles. Particleboards were pressed
with standard three stages pressing diagram and modified pressing diagram with de-
gasification and cooling in press. Moisture contend of surface particles was 3,2 % by
standard three stages pressing diagram and by variants of modified pressing diagram was
12,3 % and 18,1 %. Almost all researches modifications intensified of temperature
distribution.
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UVOD

U kontinuélnych lisov mdéze byt okrem merného tlaku variabilné aj lisovacia teplota.
Zatial’ ¢o merny tlak mozno plynule menit’ po celej dizke kontinualneho lisu, variabilita
lisovacej teploty je umoznena rozdelenim kontinualneho lisu na viaceré vyhrievané tepelné
zony. Z nich posledna, obvykle s najniz$imi lisovacimi teplotami méze plnit’ chladiacu
ulohu. Chladiaca zo6na, resp. viacej samostatnych vyhrievacich zon s najnizSou teplotou
v poslednej zone je dnes Standardnou sucastou kontinualnych lisov. Chladenim sa
vytvaraju predpoklady pouzitia povrchovych triesok o vysSej vstupnej vlhkosti, o moze
viest’ k zniZovaniu nakladov na vyrobu [1,2,3].

Ciel'om tohto prispevku je informacia o vysledkoch vyskumu zameraného na preskiimanie
vplyvu lisovacej teploty, zvySenej vlhkosti povrchovych triesok a modifikacie lisovacieho
diagramu s chladenim v lise na rychlost’ prehrievanie trieskového koberca.

TEORETICKE PREDPOKLADY A SUCASNY STAV

Vacsinu dejov prebichajucich v trieskovom koberci pocas lisovania trieskovych
mozno povazovat' z hl'adiska kvality kone¢ného produktu za pozitivne, teda vyvolavajice
ziaduce zmeny do tej miery, pokial’ prispievaju k dosiahnutiu maximalnej pevnosti lepenia
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medzi trieskami - fixacii a k relaxacii pruznych napiti v koberci. Neziaducou, negativnou
zmenou je vznik tlaku par, ktory po otvoreni lisu mé tendenciu pdsobit’ destruktivne
na dosku aktorého hodnota zavisi, okrem iného od vlhkosti triesok. Eliminuje sa
dekompresiou v poslednou faze lisovacieho procesu.

Kritickym miestom pre deStrukciu dosky po lisovani je spravidla stredova vrstva
v ktorej s najmenej priaznivé podmienky pre kvalitny lepidlovy spoj a relaxaciu pruznych
napiti atym minimalizaciu rizika deStrukcie dosky. Je preto dolezité skumat pri
prenosovych dejov teplotné aostatné pomery predovSetkym v stredovej vrstve.
Podrobnejsie o tejto problematike popisuje literatura [4,5,6,7,8,9].
Vlhkost' triesok zohrava v prenosovych dejoch pocas lisovania vyznamnt tlohu vtedy, ak
je spravne rozlozena v profile koberca. Lisovanie pri vysokej pociatocnej vlhkosti triesok
vSak nie je 'ahka tloha. Nezavisle od vznikajiceho tlaku par, je postrannym problémom aj
nadmerna migracia lepidla z lepidlovej Skary do lepeného materialu. Vznika tak chudobny
spoj a spomal’'uje sa vytvrdzovanie zivice [10]. Krivka tlaku par v strede dosky ako funkcia
casu lisovania a vzdialenosti od okraja dosky ma jasny priebeh medzi stredom a okrajom
dosky. Gradient tlaku par je strmsi smerom k okrajom dosky. Z jeho priebehu sa odvodil
tzv. ,,okrajovy efekt” definovany ako lokalna teplota, ktora zavisi od lokalneho tlaku par,
sa bude znizovat’ tak vyrazne, ako vyrazne sa bude zniZovat’ tlak par. Jeho efekt napr. je, ze
teplotna diferencia o 25°C spdsobi redukciu napr. pevnosti v tahu kolmo na rovinu dosky
azo 70 % [11].

Vacsi efekt pozitivneho vplyvu vlhkosti na prenos tepla sa dosiahne pri zvySenej teplote
lisovacich platni [4,5,6]. ZvySenie hranice tolerovanej vlhkosti triesok s jej pozitivnym
efektom by bolo mozné dosiahnut’ chladenim koberca pocas lisovania. Predpoklada sa
efekt kondenzacie par atym znizenie ich tlaku. Chladenie malo pozitivny efekt aj na
pevnost’ v tahu kolmo na rovinu dosky. DoSlo k zvySeniu jej hodnoty o 5 az 10 %.
Pozitivny vplyv chladenia sa mierne prejavil tiez na emisie formaldehydu z hotovych
dosiek. Uvadzaju sa aj energetické uspory [2,3].

MATERIAL A METODIKA

Na laboratérnu vyrobu trojvrstvovych drevotrieskovych dosak sme pouzili priemyselne
vyrobené povrchové a stredové triesky z ihli¢natych drevin. Vlhkost triesok bola upravena
na prisluiné hodnoty (vid' tab. 1). Dalej bolo pouzité mo¢ovinoformaldehydové lepidlo
Diakol M1 o susine 66 %, tvrdivo v koncentracii 50 %, parafinova emulzia o susine 35 %.
Nénosy na povrchové triesky: lepidlo 12,5 %, parafinovej emulzie 0.9 %, davkovanie
tvrdiva 0,1 % na pouzité lepidlo; Nanosy na stredové triesky: lepidlo 8,5 %, parafinova
emulzia 0,6 %, davkovanie tvrdiva 0,4 % na pouzité lepidlo. Nanasanie triesok lepidlovou
zmesou, vrstvenie a predlisovanie trieskového koberca sa robilo ru¢ne apomocou
laboratérneho zariadenia Katedry mechanickej technologie Drevarskej fakulty TU Zvolen.
Dosky o rozmeroch 36 x 36 x 1,6 cm a stanovenej hustote 690 kg.m™ sa lisovali za horica
lisovacim faktorom 9,6 s. u klasického lisovacieho diagramu a u ostatnych modifikacii
lisovacim faktorom 10 s. v zavislosti od variantu podla nizSie uvedenych lisovacich
podmienok a lisovacich parametrov (tab. 1). Hmotnostny pomer povrchovych a stredovych
triesok bol 40:60. Pocas lisovania sa pomocou zariadenia vyvinutého na spolupracujucich
katedrach KMTD a KIAT DF, resp. FEVT zistoval v trieskovom koberci priebeh teplot.
Zariadenia a spésob merania su popisané v literatare [12].
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Tab. 1 Varianty trieskovych dosak — vlhkost' povrchovych triesok, lisovacia teplota,
modifikacia lisovacieho diagramu

Séria - vlhkosti
povrchovych triesok

Variant - lisovacia teplota

Lisovaci diagram - ¢as
vyhrievania, odplynenia a
chladenia

SERIA 1 Wp=3,2 %

VAR 0 T=190°C

Klasicky lisovaci diagram

VAR 1 T=190°C

(A=100s, B=20s, C = 30s)

VAR 3 T=210°C

WZE?;EZ% VAR 2 T=200°C (A=100s, B=20s, C = 30s)
VAR 3 T=210°C (A=100s, B=20s, C = 405)

, VAR I T=190°C (A=100s, B=20s, C = 405)
V;’i‘gﬁ‘]i/o VAR 2 T=200°C (A=100s, B=20s, B = 405)

(A=100s, B=20s, C = 40s)

A - ¢as vyhrievania , B - ¢as odplynenia, C - ¢as chladenia

VYSLEDKY A DISKUSIA

Priebehy teplot v jeho povrchovej vrstve st na obr. 1 a 2 a v stredovej vrstve na obr. 3 a 4.
Napriek tomu, Ze pri osadzovani teplotnych senzorov do povrchovych vrstiev koberca
nebolo mozné sa vyhnat istym nepresnostiam, vplyv modifikacii lisovacieho diagramu sa
relativne zretel'ne prejavil v maximalnych hodnotach teplot, ktoré sa pohybovali priblizne
od 140 do 190 °C a tiez v kinetike ich narastu.

Trieskovy koberec s beznou vlhkost'ou povrchovych triesok (3,2 % pred nanosom lepidla)
lisovany klasickym lisovacim diagramom (bez chladenia v lise) vykazoval v povrchovych

vrstvach relativne najrychlejsi
povrchovych triesok 12,3 % bol narast teploty miernejsi.

narast teploty. U ostatnych variantov
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Obr. 1 Priebeh tepldt T1 v povrchovej vrstve trieskového koberca pocas lisovania drevo-
trieskovej dosky klasickym a modifikovanym lisovacim diagramom s chladenim
pri vlhkosti povrchovych triesok W =12,3 % a lisovace;j teplote T=190,200,210 °C
(¢as vyhrievania 100s, ¢as odplynenia 20s, ¢as chladenia 40s, lisovaci faktor 10 s)



344 PRIEBEH TEPLOTY V TRIESKOVOM KOBERCI POCAS LISOVANIA PRI TEPLOTACH...

T1 [°C]
200

] ‘ :
. Y
140 | f‘}‘é#

2l h

60 K—

Teplota [°C]
g 3

t t 1
10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140 150 160|
Cas lisovania [s]

—<— W 3,2%, Klasicky —— W 18,1%, T=190°C

—— W 18,1%, T=200°C W 18,1%, T=210°C

Obr. 2 Priebeh teplot T1 v povrchovej vrstve trieskového koberca pocas lisovania drevo-
trieskovej dosky klasickym a modifikovanym lisovacim diagramom s chladenim
pri vlhkosti povrchovych triesok W = 18,1% a lisovacej teplote T=190,200,210 °C
(Cas vyhrievania 100s, ¢as odplynenia 20s, ¢as chladenia 40s, lisovaci faktor 10 s)

Priebehy teplot v povrchovej vrstve pri vlhkosti povrchovych triesok 18,1 % (obr. 2) sa
¢iastoéne 1isili od teplot pri vihkosti 12,3 %. V priemere boli teploty Ciastocne vysSie a ich
narast bol rychlejsi.

Teploty v stredovej vrstve koberca (obr. 3 a 4) st odlisné od priebehu teplot v povrchovej
vrstve. U klasického lisovacieho diagramu nedosiahla teplota ani 100 °C.
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Obr. 3 Priebeh teploty T3 v strede trieskového koberca pocas lisovania drevotrieskovej
dosky klasickym a modifikovanym lisovacim diagramom s chladenim pri vlhkosti
povrchovych triesok W = 12,3 % a lisovacej teplote T = 190, 200, 210 °C
(Cas vyhrievania 100s, ¢as odplynenia 20s, ¢as chladenia 40s, lisovaci faktor 10 s)

Najdlhsie casy na prehriatie stredu koberca boli pri klasickom lisovacom diagramu, kedy

v
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Obr. 4 Priebeh teploty T3 v strede trieskového koberca pocas lisovania drevotrieskovej
dosky klasickym a modifikovanym lisovacim diagramom s chladenim pri vlhkosti
povrchovych triesok W = 18,1 % a lisovacej teplote T = 190, 200, 210 °C

(¢as vyhrievania 100s, ¢as odplynenia 20s, ¢as chladenia 40s, lisovaci faktor 10 s)

U vsetkych modifikovanych lisovacich diagramov boli ¢asy dosiahnutia stanovenych teplot
kratSie, pricom sa prejavila jednozna¢na a logicka zavislost’ skracovania Casu prehrievania
koberca so zvysujiicou sa lisovacou teplotou a tiez relativne vyrazné skratenie casov pri
zvySeni vlhkosti povrchovych triesok z 3,2 % na 12,3 %, resp. 18,1 %. s publikovanymi
poznatkami uz niektorych spominanych autorov.
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Lisovaci diagram

0 Cas dosiahnutia teploty 80°C [s] 8 Cas dosiahnutia teploty 100°C [s] O Cas dosiahnutia max. teploty [s]

Obr. 5 Cas, za ktory sa dosiahla v strede trieskového koberca teplota 80°C, 100°C
a maximalna s dosiahnutou hodnotou pocas lisovania drevotrieskovych dosak
klasickym a modifikovanym lisovacim diagramom s chladenim s lisovacim
faktorom 10 s a pri r6znej vlhkosti povrchovych triesok a lisovacej teploty
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ZAVER

Dosiahnuté vysledky ziskané laboratérnym vyskumom mozno zhrnit nasledovne:

pri pouziti klasického lisovacieho diagramu bola kinetika prehrievania trieskového
vhodnym vyuzitim najvyznamnejSich intenzifikacnych faktorov - lisovacej teploty
a vlhkosti povrchovych triesok je mozné kinetiku prehrievania trieskového koberca
pocas lisovania vyznamne pozitivne ovplyvnit

s narastom lisovace] teploty a vlhkosti povrchovych triesok v skimanom rozsahu sa
kinetika prehrievania trieskového koberca zvysuje

najlepsie vysledky z hl'adiska kinetiky prehrievania trieskového koberca sa dosiahli pri
vlhkostiach povrchovych triesok 18,1 % a lisovacej teplote 200, resp. 210 °C.
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