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JAUBER

HOLZTROCKNER

EINFACHE UND
PROBLEMLOSE BEDIENUNG:

Die Eingabe der Holznummer, der
Holzdicke und der gewinschten
Endfeuchte reicht aus, um den
Trocknungsprozef schnell, sicher
und energiesparend zu regeln und
zu Uberwachen.

LAUBER HIGH-TECH
COMPUTER-AUTOMATIK MP 902:

Das Herz dieser mit modernster und aufwendigster Technik ge-
bauten Computer-Automatik MP 902 ist das neue LAUBER-Vorgabe-
system, das alle nur erdenklichen Trocknungskurven erméglicht.
Durch Eingabe der jeder Holzart zugeordneten Holznummer werden
mehrere Einzelkurven aktiviert. Deren Zusammenwirken ergibt die

ideale Trocknungsfilhrung.

DIE TROCKNUNGSPHASEN WERDEN
VOLLAUTOMATISCH GEREGELT:

i AufschlieBen

i Durchwdrmen

ins Trocknen (bis zum Erreichen lhrer
gewinschten Endfeuchte]

i Ausgleichen (Konditionieren und
Abkiihlen)

i Abschalten des Trockners

i Holznummer :,' ,'_:, "l' :-l'
i Holzdicke '_:, E ,'-,'-;' p'-i'-l'
i Endfeuchte ':-,' '-/l/_'u

Mit 3 Eingaben
vollstéindig programmiert!




WIE ARBEITET DIE
COMPUTER-AUTOMATIK MP 902?

Durch Eingabe der jeder Holzart zugeordneten Holznummer
wird der optimale Trocknungsverlauf festgelegt. Dabei sind
die fir die Trocknung wichtigen Eigenschaften des Holzes,
wie Rohdichte, Fasersdttigungsbereich, richtiges Trocknungs-
gefille und zuldssige Temperaturbereiche beriicksichtigt.

Die Computer-Automatik MP 902 garantiert die Einhaltung des fir die
jeweilige Holzart und Holzdicke abgestimmten Trocknungsgefdlles und
der Trocknungstemperatur. Sie regelt immer genau das Klima in der
Trockenkammer, das fir die jeweils vorhandene Holzfeuchte die optima-
len Trocknungsbedingungen ergibt. Die Trocknungsfihrung kann entwe-
der nach einer einzelnen HolzfeuchtemeBstelle oder aus dem Mittelwert
mehrerer Mef3stellen erfolgen.

Durch das Messen der Holztemperatur wird eine zu rasche Erwdrmung
verhindert — vor allem bei kaltem oder dickem Holz - und die Daver der
Autheizphase der Holztemperatur angepaft.

Ist die Holzgleichgewichtsfeuchte in der Trockenkammer zu hoch, wird
durch Luftaustausch die Kammerluft mit Frischluft vermischt und somit
trockener. Die Computer-Automatik MP 902 &ffnet und schlieBt automa-
tisch die Luftklappen und reguliert so genau den notwendigen Luftaus-
tausch.

lst die Holzgleichgewichtsfeuchte in der
Trockenkammer zu niedrig, betdtigt die
Automatik selbsttatig die Sprihvorrich-

tung, um die Trocknerluft zu befeuchten.

Bei Trocknern mit polumschaltbaren
Liftermotoren wird gleichzeitig die
Drehzahl reduziert und dadurch die
Trocknung verlangsamt.

Die eingebaute Sicherheitsabschaltung iberwacht laufend die Holz-
gleichgewichtsfeuchte und schaltet den Trockner bei Klima-Mangel selbst-
tatig ab, wenn z.B. durch verkalkie bzw. verschmutzte Diisen keine aus-
reichende Sprihung erfolgt.

Bei Anschlufs des Holztemperaturfhlers schaltet der Trockner nach der
Konditionierphase ab, sobald das Holz abgekihlt ist. Andernfalls erfolgt
die Abschaltung nach Ablauf einer von der Computer-Automatik MP 902
vorgesehenen Ausgleichszeit.
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werden alle Soll- und Istwerte tabellarisch ausgedruckt.

AUSSTATTUNG DER COMPUTER-AUTOMATIK MP 902:

B SerienmafBig mit 2 Holzfeuchte-MeBstellen

B Messen und Regeln der Holzgleich-
gewichtsfeuchte und der Temperatur.
[ Zusdtzliche Optimierung des Trock-
nungsablaufes durch Anschlu einer
Holztemperatur-MeBstelle.

B Ca. 1000 Festprogramme gewdhr-
leisten die bestmégliche Trocknungs-
fohrung fir alle Holzarten.

B Hand-Sollwert-Vorgabeprogramm
fir alle denkbaren Programmier-
wiinsche und -moglichkeiten, da die
Sollwerte von Temperatur, Holzgleich-
gewichtsfeuchte und Zeit separat
vorgegeben und kombiniert werden
kénnen.

B Vollautomatische Warmebehand-
lung zur Schédlingsbekampfung
(Sirexwespen und andere Holzschad-
linge).

B Moglichkeit des Déampfens in der
Kammer, falls z.B. Farbveréinderungen
des Holzes gewiinscht werden.

[ Energieeinsparung und eine beson-
ders schonende Trocknung bei dicken
Hartholzern durch automatische Dreh-
zahlumschaltung des Liftermotors.

B Sicherheit wird bei LAUBER grof3-
geschrieben. Die MP 902 iiberwacht
standig das Klima und schaltet bei
ug-Mangel oder Ubertemperatur die
Trocknung ab.

(1 Auf Wunsch mit 3 Holzfeuchte-MeBstellen

B Die MP 902 zeigt stindig alle MefB3-
und Sollwerte Gbersichtlich an und
informiert mit einem Blick Uber den
aktuellen Stand der Trocknung.

B Zur Standard-Ausristung gehéren
neben Wahlschaltern fir Heizung,
Klappen und Sprihung das abschlief-
bare Schutzfenster, die Tageszeitschalt-
uhr und die Nachtstromsteuerung.

[J Matrixdrucker zur Protokollierung
des Trocknungsablaufes.




DAS HOLZ SELBST BESTIMMT DEN
TROCKNUNGSABLAUF.

Voraussetzung fiir einen optimalen Trockungsverlauf ist die kontinuierliche Mes-
sung der Holzfeuchte u und der Holzgleichgewichtsfeuchte ugl. Die Holzgleich-
gewichtsfeuchte ist abhéngig von der relativen Luftfeuchte und der Trocknungs-
temperatur.

Das Verhéltnis zwischen der momentanen Holzfeuchte u und
der Holzgleichgewichtsfeuchte ugl wird als Trocknungsgefdlle
TG bezeichnet und ist entscheidend fir die Geschwindigkeit
und Qualitat der Holztrocknung.

ugl = u = keine Holzfeuchteveranderung
ugl > u = Quellen des Holzes durch Feuchtigkeitsaufnahme
ugl < u = Schwinden des Holzes durch Feuchtigkeitsabgabe

Betraigt das Verhdltnis (fir u < ug):

TG = u: ugl =2 : 1 entspricht dies einer milden Trocknung
(Eiche usw.)

TG = u: ugl = 4 : 1 entspricht dies einer scharfen Trocknung
(Nadelhdlzer)

Die Messung der Holzfeuchte (u) erfolgt bei allen
LAUBER-Regelungen mit Einschlag-Elekiroden aus
Edelstahl, die ca. 1/3 der Holzdicke im Abstand von
3-4 ¢cm quer zur Holzfaser ins Holz eingebracht
werden. Der Holztemperaturfihler optimiert zusatzlich
den Trocknungsablauf.

AUFHEIZEN (Aufschlie- und Durchwéarmphase)

Diese PHASE dient dem AufschlieBen des Holzes und wird mit niedrigen Tempero-
turen und einer relativ hohen Gleichgewichtsfeuchte geregelt. Sie ist notwendig,
um eine eventuell vorhandene Verschalung zu [3sen und den FeuchtigkeitsfluB im
Holz in Gang zu bringen.

In der DURCHWARMPHASE wird das Holz auf die Trocknungsanfangstemperatur
erwdrmt. Es wird bereits eine niedrigere Gleichgewichtsfeuchte geregelt, so daf3
auch die Sprihhéufigkeit reduziert wird.

Die Daver der Aufheizzeit ist abhdngig von der Holzart, Holzdicke und Tempera-
tur des Holzes. ‘

Die Holzgleichgewichtsfeuchte (ugl)
wird Gber einen Klimasensor aus
TROCKNEN Limba-Holz gemessen, der schnell
auf eine Klimaverdnderung reagiert.

Wahrend der Trocknungsphase wird die Holzgleichgewichtsfeuchte mit fallender
Holzfeuchte kontinuierlich heruntergeregelt und die Trockentemperatur bis zur vor-
gegebenen Endtemperatur erhht. Die Trocknungsphase endet nach dem Errei-
chen der gewinschten Endfeuchte.

AUSGLEICHEN (Konditionier- und Abkihlphase)

Die Ausgleichsphase dient dem Abbau eventuell noch vorhandener Trocknungs-
spannungen sowie der Verringerung des Feuchtigkeitsgefdlles zwischen der star-
ker abgetrockneten AuBenzone und der Kernzone des Holzes. Hierzu wird bei
gesperrter Heizung die Holzgleichgewichtsfeuchte wieder erhght. Dabei wird das
Holz auBerdem langsam abgekihlt.
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HOLZTROCKNER

POLUMSCHALTBARER
LUFTERMOTOR

Die Drehzahlumschaltung des Liifter-
motors ermdglicht eine besonders
schonende Trocknung bei gleichzeitiger
Energieeinsparung, speziell bei dicken
Hélzern und nicht voll ausgestapeltem
Trockner.

SCHALTUNG
WASSERHEIZUNG

Schaltet bei zu niedriger Vorlauftempe-
ratur den Trockner von Wasser- auf
Elektroheizung um bzw. so lange ganz
ab, bis die Kesseltemperatur wieder
erreicht ist.

ANLEGETEMPERATURFUHLER
AT 90

MiBt die Vorlauftemperatur der Warm-
wasserheizung und regelt je nach vor-
gegebenem Sollwert die Um- bzw.
Abschaltung des Trockners.

ANLEGETEMPERATURFUHLER
AT 60

MiBt die Ricklauftemperatur der Was-
serheizung und stevert bei Frostgefahr
das Magnetventil oder den Mischer
der Wasserheizung an, so daB eine
ausreichende Zirkulation im Heiz-
register gewdhrleistet ist.

DIE DYNAMISCHE
HOLZTROCKNUNG.

REGELUNG A HANDSTEUERUNG

p

AE Die Messung der
=\ Holzfeuchte und der

E:. Holzgleichgewichts-
@ feuchte erfolgt iber

- einen Mef3stellenum-
schalter auBBerhalb
des Trockners in Ver-
bindung mit einem
elektronischen HolzfeuchtemeBgerat.
Die Regelung des Trocknungsprozesses
wird durch manuelle Betdtigung der
Sprihung und Klappen bzw. durch
einen Thermostaten fir die Temperatur-
regelung vorgenommen.
Auch hier konn durch Elnholtung des Trocknungsplanes eine Trocknung in kirze-
ster Zeit bei guter Qualitdt erreicht werden.

ELEKTRONIK HA 20 ELEKTRONISCHE HALBAUTOMATIK

Diese Regelung wurde speziell
fir kleinere Holztrockner ent-
wickelt. Die Messung der Holz-
und Holzgleichgewichtsfeuchte
erfolgt auf dem Wege der elek-
trischen Widerstandsmessung.
Nach Abfragen der Holz-
feuchte-MeBstellen kénnen die
Sollwerte fir Temperatur und
Holzgleichgewichtsfeuchte
einem Trocknungsplan entnom-
men und der Elekironik einge-
geben werden. AnschlieBend
werden Klappen, Sprihung und
Heizung automatisch geregelt.
Nach entsprechendem Trocknungsfortschritt miissen die Sollwerte korrigiert
werden. Die Elektronik B ermglicht bei minimalem Uberwachungsaufwand ein
schnelles und zuverldssiges Trocknen.
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