DRYING KILNS WITH HEART, FOR THE EARTH

ERMOLEGNO
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» Kapazitiat Trockenkammern:
von 20 m? bis 300 m3

 Trockner mit modularer
Anlagenplanung

 Verschiedene Anlage-Layouts

+ Breite Palette an optionalem
Zubehor und Funktionen

» Getestete Trockenprogramme
fiir verschiedene Holzarten



GREEN IDENTITY

Jahrelang wurde den holzverarbeitenden Betrieben
in der Umweltdebatte vorgeworfen, bei der
Abholzung der Wailder eine negative Rolle zu
spielen, oft aufgrund einer unvollstandigen oder
nicht unparteiischen Berichterstattung von Seiten
der Medien oder unkorrekten Stellungnahmen
selbst innerhalb der Branche.

Dass das 6kologische Gleichgewicht unseres
Planeten duRerst empfindlich ist, steht auRer Frage.
Nachdem lange unachtsam mit den Waldbestianden
der Welt umgegangen worden war, sind heute alle
Beteiligten aufgerufen, héchste Verantwortung bei
ihren Entscheidungen zu zeigen und so nachhaltig
wie moglich zu handeln.

In den letzten Jahrzehnten haben moderne
technologische Errungenschaften zu Innovationen
gefihrt, die dabei helfen, die Nachfrage nach Holz
weltweit zu decken und sich daher indirekt auch
umweltschonend auswirken.

Auf genau dieser technologischen Innovation
basiert die Unternehmens-Mission, die Firmen wie
Termolegno mit Uberzeugung und Bestindigkeit
verfolgen: mit der Entwicklung und Fertigung von
Trockenanlagen fur Holz stellen sie ihr ,griines Herz"
unter Beweis. Es ist mittlerweile eindeutig belegbar,
dass die kontrollierte Trocknung von Holz einen
wichtigen Beitrag gegen die Abholzung der Walder
leistet. Durch ein kunstliches Trocknungsverfahren
lasst sich im Vergleich zum traditionellen nattrlichen
Trocknungsprozess die Produktivitat steigern und
der Rohstoffbedarf verringern.

Das Trocknen an der Luft, das ohne klimatische
Kontrolle erfolgt, bringt zwei grundlegende
Probleme mit sich: das Holz neigt dazu, sich

zu verformen, verliert nur unwesentlich an
Gewicht und trocknet nie gleichmiaRig; zudem

ist keine Stabilisierung méglich, da dieser

— STROMKOSTEN

ENTSCHEIDEN SIE
SICH FUR LEICHT
ANZUWENDENDE
+ TROCKNUNGSTECHNIK =

UND REDUZIEREN SIE -
DIE KOSTEN PRO m? -
ENTSCHEIDEN SIE SICH
FUR TERMOLEGNO.

Al

grundlegende Prozess nur bei sehr hohen,
kontrollierten Temperaturen stattfindet. Wenn
also ein hoher Prozentsatz an Holz aussortiert
werden muss, bedeutet dies eine erhéhte
Nachfrage nach Rohmaterial um es zu ersetzen,
und damit mehr Abholzung.

Die von TERMOLEGNO entwickelten,
technologisch ausgereiften Trocknungsanlagen
gewahrleisten dagegen eine korrekte Trocknung,
mit der sich ein Gewichtsverlust beim
getrockneten Holz erreichen lasst und der in viel
kirzeren Zeiten stattfindet - dies bedeutet 30-
50% weniger Materialausschuss. Mehr Produkt =
weniger Gewicht = geringere Transportkosten =

HEIZKOSTEN

ZEIT

geringere Nachfrage = weniger Abholzung.

Da Holz sicherlich ein weltweit unverzichtbarer
Rohstoff ist sollte unbedingt besser hervorgehoben
und durch korrekte Information auch durch die
Presse und die green stakeholders vermittelt
werden, dass die holzverarbeitende Branche nicht
als Negativfaktor gelten darf, sondern durchaus
einen bewussten und nachhaltigen Umgang mit
den zur Verfiigung stehenden Ressourcen férdert.
Indem sie in innovative Technologien investieren,
um leistungsfahige Trocknungsanlagen zu
entwickeln, leisten Firmen wie Termolegno einen
reellen und nicht zu unterschatzenden Beitrag
zum Umweltschutz.



o
2
O
w
-l
o
&
B

KONVENTIONELLE
TROCKNER

Die frontal bestiickbaren Trockner sind zweifellos
unsere am meisten verwendeten Produkte. Wie alle
Termolegno Trockenkammern besitzen sie einen
komplett eigenstandigen Tragerahmen, gefertigt aus
Aluminiumlegierung 6063 T66 mit einer Festigkeit
von 2.500 kg/cm2, wéhrend fiir die Wande die
Aluminium-Magnesium-Legierung Peraluman 5754
mit einer ausgezeichneten Oxidationsbestandigkeit
und Korrosionsbestandigkeit gegen Gerbsédure
verwendet wird.

1. Die Beliiftungsanlage besteht aus umkehrbaren
Elektro-Schraubengebldsen mit fester Drehzahl
(bzw. bei Inverter mit variabler Drehzahl)

mit Axialventilatoren aus druckgegossenem
Aluminium und konstantem Durchsatz in beiden
Rotationsrichtungen. Laufrader mit statisch und
dynamisch ausgewuchteten Flugeln, Zufuhrteil und
Motorgehause aus Edelstahl. Die beiden Motoren
wurden extra fur Termolegno konstruiert und gehéren
der Klasse H an, sind tropenisoliert, IP55 mit seitlichen
Abweisern aus Gusseisen als Lagergeh&duse und
Motorkérper aus Aluminium - all dies gewéhrleistet
einen einwandfreien Betrieb in Umgebungen,

in denen hohe Temperaturen herrschen und die
besonders feucht und korrosiv sind.

2. Die Heizanlage kann durch verschiedene
Heizquellen oder Verfahren betrieben werden,
Ublicherweise:

+ Heizbatterien, gespeist mit Medien wie
Warmwasser, HeiBwasser, Dampf oder
diathermischem O, erzeugt von verschiedenen
Wiarmeerzeugern (mit Holzabféllen, Gas oder
Heizél beheizte Kessel)

+ Geblasebrenner fur Gas (Metan oder
Propanfliissiggas) oder Ol

3. Das Befeuchtungssystem kann mit niedrigem
oder hohen Druck erfolgen, und befeuchtet die
Holzoberfliache nach Bedarf, um die Poren zu
6ffnen und das freie Wasser (aus den Holzzellen)
korrekt entweichen zu lassen. Die Befeuchtung in
der Kammer wird durch eine Steuerungselektronik
automatisch und proportional reguliert.

“Die Hochdruck-Befeuchtung wird vor allem bei
Harthélzern empfohlen, und wenn die Brettware
ein qualitativ gehobenes Niveau erreichen soll, da
dieses Verfahren das Wasser vernebelt und damit
nicht die Flecken auf der Holzoberfldche vermieden
werden, die bei der herkémmlichen Befeuchtung
typischerweise auftreten kénnen.”

D 4.Die Abziige fiir den Austausch der gesittigten
Luft sind jeweils mit einer Vorrichtung zum
Offnen/SchlieBen der Klappen ausgestattet. Sie
kénnen mit bidirektionalen Ansaugvorrichtungen
kombiniert werden, um eine hellere Farbung des
Holzes zu erzielen und die Trocknungszeiten um ca.
10-15% reduzieren, oder mit Warmeriickgewinnern,
die die AuRenluft mithilfe von Warmeaustauschern
von der ausstromenden, gesattigten Warmluft
vorwidrmen und damit die Energiekosten fir das
Heizsystem erheblich einschranken.




Ausgezeichnete
Oxidationsbestdndigkeit
und Korrosionsbestdndigkeit
gegen Gerbsdure
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TUNNELTROCKNER

Wenn kurze Trocknungszyklen angewendet
werden und sich die Zeiten zum Be-/Entladen auf
die Produktkosten auswirken, sind Tunneltrockner
eine gute Lésung, da sie die beidseitige
Bestlickung und Entladung erméglichen.

Die Besttickung kann mithilfe eines Gabelstaplers
oder von Schienenwagens aus erfolgen: auf diese
Weise kann durchgehend gearbeitet werden,

d.h. wahrend der Trockenzyklus in der Kammer
stattfindet kann die neue Ladung schon vorbereitet
und die bereits fertige abgeladen werden.

Die Beluftung istimmer umkehrbaren Elektro-
Schraubengebldasen mit fester Drehzahl

(bzw. bei Inverter mit variabler Drehzahl)

mit Axialventilatoren aus druckgegossenem
Aluminium, die hier allerdings quer zur Tur
angebracht sind, so wie die Befeuchtungsanlage
und die Heizanlage mit Heizbatterien oder Brenner.

MIIERN (e

Kurze Trocknungszyklen
und Be-/Entladen
von beiden Seiten

/777774




VOR-TROCKNER

Der Vor-Trockner stellt eine optimale Lésung
fur Betriebe dar, die grofRe Mengen von Holz
behandeln, und ist eine perfekte Alternative zum
Lagern im Freien. Diese Anlage wurde fur den
sanften Entfeuchtungsprozess von sidgefrischem
Holz konzipiert.
Die Vorteile:
» Trocknungsschaden wie Verwerfen, ReiRen
usw. vorbeugen
 Lagerkosten reduzieren
» Gesamtzeiten des Trocknungsprozesses
minimieren
« Flexibilitat gegentber den Kunden verbessern

Die Grundstruktur wird immer nach Mal§

angefertigt und in Bezug auf die Dimensionen der
geografischen Lage des Standorts angepasst.

Sie kann eine Aufteilung in mehrere unabhingige
Bereiche vorsehen, um die maximale Flexibilitat
bei der Materialhandhabung im Inneren zu
gewibhrleisten. Kapazitit 300 - 3500 m3,

Da die Beluftung im Inneren des Vor-Trockners
gemaRigter ist als bei einem konventionellen
Trockner, kann das Holz einer kontrollierten
Trocknung unterzogen werden, ohne den

im Freien unvermeidbaren Temperatur- und
Feuchtigkeitsschwankungen der Jahreszeiten
ausgesetzt zu sein.

Eine optimale

Lésung fiir Betriebe,
die groBe Quantitdten
bearbeiten

7777774
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TROCKNER HT FUR HITZEBEHANDLUNG
GEMASS IPPC-STANDARD (ISPM-15)

Der bei der Herstellung von Holzverpackungen
anzuwendende Standard ISPM-15 schreibt eine
BEHANDLUNG als notwendige Voraussetzung
vor, um gemaR den Anforderungen die Markierung
IPPC/FAO zu erhalten. Die EU-Richtlinien und
-Vorschriften erkennen (seit 2010) als einzige
Methode die Hitzebehandlung (Code HT) an.

Fir dieses Verfahren dienen frontal zu
bestiickende Trockner oder Trockentunnel, die
mit dem KIT HT zur Hitzebehandlung ausgeristet
sind, bestehend aus einer Software und einer
Reihe an Temperatursonden.

Der Behandlungszyklus sieht drei Phasen vor:
Erhitzung: das Holz wird schrittweise in kurzer
Zeit erhitzt.

Behandlung: eine immer oberhalb eines
bestimmten Werts liegende Temperatur des
Holzes wird fir den erforderlichen Zeitraum
eingehalten (direkte Methode = 56° C
Kerntemperatur fir 30 Min.; indirekte Methode:
Messung der Lufttemperatur).

Abkiihlung: bevor es die Kammer verladsst, wird
das Material abgekiihlt, wobei die Temperatur um
ca. 1/3 gegenuber der wihrend der Trockenphase
erreichten gesenkt wird. Diese drei Phasen kénnen
durch eine zusatzliche Trockenphase ergéanzt
werden, falls dies vom Kunden gewtiinscht wird.

« Heizbatterien, gespeist mit Medien wie
Warmwasser, HeiBwasser, Dampf oder
diathermischem O, erzeugt von verschiedenen
Wirmeerzeugern (mit Holzabféllen, Gas oder
Heizél beheizte Kessel)

« Heizung mit Brennern, die zwar Brennstoffe
wie Heizdl, Methan oder Propanflissiggas
verwenden, daflir aber den Vorteil bieten,
die Idealtemperatur in kirzerer Zeit zu
erreichen und im Vergleich zu einem Heizkessel
deutlich geringere Anschaffungs- und
Betriebskosten haben.
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DAMPFKAMMER

Die ebenfalls auf die Kundenbediirfnisse
abzustimmenden Dampfungsanlagen bestehen
aus mit hitzebestandigem Material isolierten,
geschlossenen Kammern. Der in ihrem Inneren
erzeugte, gesittigte Dampf setzt das Holz hohen
Temperaturen und einer starken Feuchtigkeit aus.
Dies bewirkt eine Umwandlung der Holzzellen
und fihrt zu einer Anderung in der Farbung, und
die angewendeten Technologien garantieren eine
Optimierung des Dampfungsprozesses.

Der Wasserdampf wird nach zwei Methoden erzeugt:

Direktmethode mithilfe von Kesseln zur
Dampferzeugung

Indirektes Dampfen, bei der Warmetauscher

in Wasserbecken getaucht werden und die
Verdampfung bewirken. Die Warmetauscher
kénnen gespeist werden durch HeiBwasser-,
Dampf-, oder Olkessel (diathermisches) Ol, oder
Ol- bzw. Gasbrennern (Methan, Propan), die das
Wasser zum Verdampfen bringen.

Verdampftes Holz:
schonere Farbe und
weniger Spannung

777774

Zweck der Dampfung:

- Die Holzfasern geschmeidig machen, um ihre
bearbeitbarkeit durch Maschinen und Werkzeuge
zu verbessern

« Eine einheitlichen Feuchte fur das gesamte
Holzvolumen erzielen, so dass es sich
anschlieBend gleichméaRiger trocknen lasst

- Die natirliche farbung des Holzes durch
nattirliche Prozesse beeinflussen, ohne
anwendung von Chemischen Stoffen

« Die im Holz in form von Séften oder
verschiedenen Zellstoffen (Zucker, Starke,
Gerbsdure, Gummi usw.) Enthaltenen |6slichen
Stoffe auslaugen, was die gefahr eines befalls
durch Pilze und Insekten einschrankt
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KOMBI-ANLAGEN
TROCKNUNG-DAMPFUNG
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Mit den Kombi-Kammern mit Verdampfungs- Die Vorteile der Kombi-Anlage beschranken
und Trockenfunktion lassen sich die Kosten fur sich nicht auf eine Kosteneinsparung: mit dem
die Materialbewegung deutlich reduzieren und Verfahren kann auch dem Risiko von Pilzbefall
der Verbrauch von Ressourcen beim Prozess der vorgebeugt werden, denn wenn zwischen dem
Holzbehandlung optimieren. Verdampfungszyklus und der Trocknung genug
Die Termolegno Steuerungseinheit kombiniert die Zeit liegt, damit sich Pilze entwickeln kénnen.

beiden Zyklen der Verdampfung und der Trocknung
in einem einzigen Programm.

Der Wasserdampf wird nach zwei Methoden erzeugt:
D Direktmethode mithilfe von Kesseln zur
Dampferzeugung

P Indirektes Dimpfen, bei der Warmetauscher

in Wasserbecken getaucht werden und die
Verdampfung bewirken. Die Warmetauscher
kénnen gespeist werden durch HeiBwasser-,
Dampf-, oder Olkessel (diathermisches) Ol, oder
Ol- bzw. Gasbrennern (Methan, Propan), die das
Wasser zum Verdampfen bringen.

Nach Abschluss des Dampfungszyklus wird die
Trocknung eingeleitet; die Heizungsanlage kann
durch verschiedene Heizquellen oder energetische
Verfahren gespeist werden. Bei dieser Art von
Maschinen sind die Materialien und im Besonderen
auch die Elektrokomponenten fiir den Betrieb in
einer Umgebung mit hohen Temperaturen und
einer hohen Feuchtigkeit geeignet.

Verdampfung und
Trocknung in einem
einzigen Vorgang

/774
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SCHLUSSELFERTIGE
ANLAGEN

Termolegno entwickelt
und fertigt Anlagen zur
Holzbehandlung komplett
mit Biomasse-Kessel

und Wasseranlage bzw.
mit Gas-/Olbrenner.
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ELEKTRONIK
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Da die Tr?ckn!.lng \{on Materlalll.en ein komple).(er T oco
Vorgang ist, sind eine ausgekltgelte Elektronik
und Software unerlasslich, um ihn zu vereinfachen | ] a il =+ I~ B -
und fir jedermann zuganglich zu machen. Unsere '
Steuerungen New 6800, vor allem in Kombination
mit der Software RX, die sich durch eine animierte
Grafik in Echtzeit auszeichnet, erfillt diese Aufgabe
mit einem benutzerfreundlichen Bedienmodus.
Die Software RX tbernimmt nicht nur die Steuerung
(bzw. Fernsteuerung) von bis zu 32 Trocknern
gleichzeitig, sondern auch des Programms
TERMOLEGNO SUPPORT fur die Fernassistenz
durch einen Termolegno Fachtechniker.
Die Elektronik wurde konzipiert, um dem Kunden
vielseitige Méglichkeiten zur Konfiguration eines
auf die individuellen Bedirfnisse abgestimmten
Software-Pakets zu geben: dazu kann die
Standard-Plattform durch optionales Zubehor
ergédnzt werden: 8/24 Phasen, das Kit Energy zur
Uberwachung des Strom- und Warmeverbrauchs;
das Kit Antifreezing & Defrosting fir die
Entfrostung der Holzstapel und als Frostschutz
fur die Warmetauscher; das Kit Advance Drying,
das eine Vorhersage der Trockenzeit
ermoglicht und eigenstandig
die Parameter steuert, um den
Zyklus zu beschleunigen oder zu
verlangsamen, Anemometer zur
Messung und Anpassung der
Luftstrémung, der Temperatur
und des Feuchtigkeitsgehalts
im Inneren der Holzstapel,
und das Kit HT fir die
phytosanitdre Behandlung
nach ISPM 15.
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VERSCHIEDENE AUSFUHRUNGEN/INDIVIDUELLE
ANFERTIGUNGEN

MOGLICHE INDIVIDUELLE AUSSTATTUNGEN:

1. Laufsteg unterm Dach oder verschiebbares Unterdach fur die Wartung der Ventilatoren
2. Abweiser aus Alu oder EPDM unter der Decke

3. Leiter fir Zugang zum Dach

4. Seitliche Abweiser aus Alu oder EPDM

5. Langs verlaufende Schiebetiir auf der rechten oder linken Seite und Flageltar




6. Schutz fur Tuarschiene

7. Absturzsicherung-Lebenslinie
8. Wechselseite Zwangsentliftung der gesattigten Luft, mit oder ohne Warmerickgewinnung
« Einzel- oder Doppelbefeuchtung, mit Niedrig- oder Hochdruck, oder mit Verdampfungsbecken

« Beliiftungsgeschwindigkeit fester oder variabel (mit Inverter)

17
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KUNDENDIENST

Fernassistenz:
« Technische Fernassistenz
+ Beratung zu den Trockenprogrammen
+ Software-Updates

Kundendienst vor Ort

Ersatzteil-Service

Kontakt Termolegno
Tel.: +39 0427 94190
Email: support@termolegno.com

MADE IN ITALY

-

. Programm
“Support_Termolegno.exe"
herunterladen und
installieren.

2. Sie erhalten lhre
Persdnliche Benutzer-ID
und Passwort, um unsere
Assistenz zu kontaktieren.

3. Disclaimer akzeptieren







WWW.TERMOLEGNO.COM

DRYING KILNS WITH HEART, FOR THE EARTH

ERMOLEGNO

Via del Sile, 4 - 33095 Rauscedo (PN) - Italy
Tel. +39 0427 94190 / +39 0427 949802 - Fax +39 0427 949900
info@termolegno.com



