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VERARBEITUNG

Sparsame Intervalle

Bessere Trocknungsqualitiit bei halbem Stromverbrauch

Das schwedische Unternehmen Alent Drying riistet herkémmiliche Frischiuft-Abluft-Trockner
auf Wechselklimatrocknung um. Dabei folgen auf scharfe Trocknungsphasen solche mit
Liiftungs- und Konditionierungsperioden. Das System verspricht bessere Trocknungs-

qualititen bei deutlich geringerem Stromverbrauch.
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~Manchmal glaube ich, es wire einfacher, den Kunden von einer
zehnprozentigen Stromeinsparung zu erzihlen’, berichtet Rainer
Hafer, Alent-Vertreter im deutschsprachigen Raum. Schon &fter hatte
er das Problem, dass iim potenzielle Kunden die Geschichte mit bis
zu 6% % weniger Stromverbrauch und damit sein Produkt nicht ab-
kauften. Neuester Alent-Kunde ist die Holzindustrie Pleifer in Unter-
bernbach, welchevier grofe Kammern auf{Intervalitrocknung umge-
ritstet hat, Der Holzlaarier war vor Ort, umn sich das Projekt anzusehen,

Scharf trocknen, dann ruhen

In Unterbernbach verarbeitet Pfeifer rund 800.000 finy/], wovon rund
300.000m? Schnittholz in konventionellen Frischiuft/Abluft-Trock-
nern das Wasser entzogen wird. Seit 1. Juni betreibt das Untemneh-
men vier seiner Kammern mithilfe von Alent im Intervallzyklus.
Hierfiir mussten wir nur die SPS-Steuerung, den Rechner sowie die
Messsensoten in den Kammern tauschen’, exldirt Frank-Steffen Wa-
cker, Produldionsieiter in Unterbernbach.

in der ersten Phase der Intervalltrocknung wird filr wenige Minu-
ten das Klima in der Kamuner verschirft. Danach wird, um die feuchte
Luft aus der Kammer zu bekommen, gellftet. Darauf folgen eine
kurze Konditionierphase ven wenigen Minuten und abschlieflend
eine lngere Ruhephase von etwa einer halben $tunde. In dieser Zeit
werden simtliche Stromverbraucher, wie etwa Umluft- und Abluf-
ventilatoren, Heizventile und Abluftklappen, ausgeschaitet. Die Ver-
dampfung des Wassers auf der Schnittholzoberfliche geht in der Ru-
hephase weiter.

JDie dafiir bendtigte Wirme kommt aus dem Holz selbst anstaut
aus der Umluft erldirt Hofer Es entsteht ein Temperaturgradient im
Schnittholz, wabei Héizer im Kern wiirmer sind als an der Oberfld-
che. Dieser Temperaturgradient begiinstigt gemeinsam mit der
Feuchtigleitsdifferenz den Darmpfdruck, welcher die Wasserdiffu-
sion an die Oberfliche antreibt, Verglichen mit herkémumnlichen Sys-
temen, riickt die Verdunstungszone bei uns niher an die Holzober-
fliche, wodurch die Randholzbereiche wihrend des gesamnten
Trocknungszyklus hinweg feuchter bleben’] informiert Hofer. Dies
fithrt laut Alent nicht niur zu geringeren Bindungsenergien des Was-
sersin der Verdunstungszone, sondern auch zuweniger Trocknungs-
rissen.

Weniger Risse und Verwerfungen

Als weiteren Vorteil der Intervalitrocknung nennt Hofer den Span-
nungsabbau: ,Wihrend der Ruhephase hat das Holz genligend Zeit,
die beim scharfen Antrocknen enistandenen Spannungen wieder
abzubauen! Wacker bestitigt diesen Qualitdtszuwachs: ,Besonders
bei grofien KVH-Querschnitten machen wir nun deuttich weniger
Forménderungen und Risse aus. Nach der Trocknung steht der Sta-
pel genau gleich da wie beim Befiillen

Vom Kunden zum Anbieter

Gesehen hat Wacker das Alent-Wechselklimasystem zum ersten Mal
bei Ladenburger, Bopfingen-Aufhausen/DE. ,Ein Kollege machte
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mich damals darauf aufmerksarm, dass dort bei der Trocknung weni-
ger Ausschuss entstelie’; erinmert sich Wacker. Gesprochen hat er bei
Ladenburger mit dem damaligen Produktionsleiter Rainer Hofer.
Dieser hat das System nach anfinglicher Skepsis als Erster in
Deutschland umgesetzt. ,Bevor sich Ladenburger fiir die Intervall-
wrocknung entschied, musste erst festgestellt werden, wie viel Strom
eine Trockenkammer tatsachlich verbraucht. Das Ergebnis war deut-
lich héher, als erwartet, und so entschied man sich fiir Alent erzéihlt
Hofer, der vor einemn Jahr zu den Schweden wechselie. Die Amortisa-
tionszeit rein durch die Stromeinsparung beziffert das Unternehmen
mit rund zwei Jahren, Dazu kommen noch Mehrerlgse durch héhere
Ausbeuten speziell bei groien Dimensionen sowie Einsparungen bet
der Wirmeenergie. Letztere konnten die Schweden jedoch noch
nicht quantifizieren.

Mittlerweile hat Alentiiber 300 Trockenkammern, grofitenteils be-
stehende, aber auch Neuinstallationen, mit seinem System: nachge-
riistet, , Alleine 2014 waren es iiber 100 Kammern und heuer werden
es noch mehr werden”, ist Hofer zufiieden, 2005 gegriindet, ist das
Unternehmen mittlerweile auf elf Mitarbeiter angewachsen.

Berithrungsiose Feuchtemessung

In der Feucliternessung beschreiten die Schweden ebentfails eher un-
{ibliche Wege. Das gesamte Messsystem besteht aus insgesamt vier
PT-100 Temperatursensoren, die paarweise berithrungslos vor und
hinter den Holzstapeln angebracht werden. Diese Psychrometer er-
fassen die Feuchte an der Lufteintritt- und Luftaustrittseite des
Schnittholzstapels.

Uiber das Kammerkiima kann die durchschnittliche Holzfeuchte
errechnet werden. (siehe Abb. 3}, ,Dras System ist hinreichend genau
und es miissen keine Holzfeuchteproben in das Schnittholz geschla-
gen werden. Aufierdem fallen VerschleifRteile, wie Kabel, weg und es
verkiirzt das Beschicken und Entleeren der Kammer', erldutert Hofer
die Vorteile.

Immer vor Ort

Die Alent-Software , AlentDryTec” verfiigt tiber eine Programmbib-
liothek und erstellt automatisch Trocknungsprogramme. ,Der Tro-
ckentechniker muss nur noch wenige Parameter eingeben und die
Software berechnet dann daraus den passenden Trocknungszyklus',
erklirt Hofer. Auferdem hat er per Mausklick jederzeit auch extern
Zugriff auf das System. ,Immer wieder macht uns Hofer so auf klei-
nere Unregelmifigkeiten und Verbesserungsmoglichkeiten auf-
merksam”® ist Wacker mit dem Service zufrieden.

Bei den Trocknungszeiten hat sich fir Pfeifer bis jetzt noch nichts
gedndert. , Um rascher zu trocknen, fehlt uns zurzeit ein Wirmema-
nagement’, erklart Wacker. Hierflir bietet Alent ein Energiemanage-
mentsystem, welches mehrere Kammern synchronisiert und so die
Strom- und Wirmespitzen minimiert. Um das zu erreichen, plant
man die Umriistung sechs weiterer Kammern. Dann kinnen wir
nicht nur hochwertiger und giinstiger, sondern auch noch schneller
trocknen’; fagst Wacker zusammen.
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955 dar Stdcke bagtin & esem Hi-Bareich
— angezeigte Holfeuchts

Der Alent-Softsensor ermdglicht die
beriihrungslose Feuchtemessung

Zufriedene Kunden: Pfeifer-Produktionsleiter
Sége Frank-Steffen Wacker und Trockentech-
niker Anton Asam mit Alent-Vertreter Rainer
Hofer (v. Ii.)
Der Softsensor erfasst das Raumklima,
wodurch auf die Holzfeuchte riickgerechnet
wird

0 Frank-Steffen Wacker ist mit der beriih-
rungslosen Feuchtemessung sehr zufrieden

Ausgezeichnete Trocknungsqualitdt: Die
Holzstapel haben bei der Trocknung ihre
Form nicht verdndert
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