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Zusitze, mit der Computerautomatik MP 902.

Sicherheit und Qualitat im Trock-
nungsprozess sind eng mit einer
zuverlassigen Uberwachungstechnik
verbunden. Das Klima in der Trocken-
kammer muss kontrolliert und exakt
geregelt werden.

LAUBER hat darum eine mikro-
prozessorgesteuerte Computerauto-
matik entwickelt, die auf jahrzehnte-
langer Erfahrung in der Holztrock-
nung basiert und héchste Qualitats-
und Sicherheitsanspruche
mit kurzen Trockenzeiten
und wirtschaftlichem
Energieeinsatz verbindet.
Mit dieser in allen
LAUBER Holztrocknern
serienmaBig eingesetzten
Computerautomatik
MP 902 verlduft der
Trocknungsprozess
vollautomatisch.
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LAUBER Computerautomatik MP 902:
Unsere Erfahrung regelt fiir Sie.
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Das Holz selbst bestimmt den Trocknungsablauf.

Seinem Feuchtefluss entsprechend, wird das Holz wahrend des Trocknungs-
prozesses einem kontrollierten Trocknungsklima ausgesetzt.
raussetzung flr den optimalen Trocknungsverlauf ist die kontinuierliche Mes-
ﬁg\der momentanen Holzfeuchte v und der Holzgleichgewichtsfeuchte ugl,
'Eh\l_oeim vorherrschenden Klima einstellt. Die Holzgleichgewichtsfeuchte ist
; 'fg von der relativen Luftfeuchte und der Trocknungstemperatur.
> ‘Die Computerautomatik MP 902 garantiert die Einhaltung des auf die
jeweilige Holzart und Holzdicke abgestimmten Trocknungsgefalles und die
Trocknungstemperatur. Sie regelt immer genau das Klima in der Trockenkammer,

das fur die jeweils vorhandene Holzfeuchte die optimalen Trocknungsbedingun-

¢t aus dem Jahr 2006!,

Das Trocknungsgefille:

Das Verhéltnis zwischen der momentanen Holzfeuchte v und der Holz-
gleichgewichtsfeuchte ug/ wird als Trocknungsgefalle TG bezeichnet.
Es entscheidet die Geschwindigkeit und Qualitat der Holztrocknung.

ug/=u = keine Holzfeuchteverédnderung
ugl>u = Quellen des Holzes durch Feuchtigkeitsaufnahme
ugl <u = Schwinden des Holzes durch Feuchtigkeitsabgabe

Betragt das Verhaltnis (flr v < ug):
TG = u:ugl=2:1 entspricht dies einer milden Trocknung (Eiche usw.)
TG = u : ugl = 4: 1 entspricht dies einer scharfen Trocknung (Nadelhélzer)



Süma
Maschinengeschriebenen Text
Prospekt aus dem Jahr 2006!!


!
18 Geregelte Holztrocknung

Einfache und problemlose Bedienung ‘ Die Vorteile
durch die Computerautomatik MP 902. der Computerautomatik MP 902.

® Vollautomatische Messung und Regelung der Holzfeuchte, Holzausgleichs- .
feuchte und der Temperatur.

® Standige, Ubersichtliche Anzeige aller Mess- und Sollwerte. Mit einem Blick
sind Sie Uber den aktuellen Stand der Trocknung informiert.

® Mit ca. 1000 vorgegebenen Trocknungsprogrammen wird jeweils die i
bestmogliche Trocknungsfihrung fur samtliche Holzarten gewahrieistet. it
Unabhangig davon kénnen Sollwerte und Trocknungsparameter selbst |
vorgegeben werden. !

®  Trocknungsfihrung nach Spitzen- oder Mittelwert einstellbar. ‘

Das Herz der mit modernster Mit 3 Eingaben
und aufwendigster Technik gebauten vollstindig programmiert!
Computerautomatik MP 902 ist das
LAUBER Vorgabesystem, das alle nur
erdenklichen Trocknungskurven 0 vierstellige Holznummer
berlcksichtigt.

Durch Eingabe einer holzart- ‘
spezifischen Holznummer werden @ Holzdicke
mehrere Einzelkurven aktiviert, deren
Zusammenwirken ergibt die optimale
Trocknungsfihrung.

6 gewiinschte Endfeuchte ®  Automatische Sicherheitsabschaltung der Trockenkammer bei ug/-Abfall
oder Ubertemperatur.

@  Tageszeituhr fur Intervall-Trocknung. ‘
|

C O m p U te ra UJ[O m a T.l k M P 9 O 2 ® Die vollautomatische Warmebehandlung zur Schadlingsbekdampfung

(Sirexwespen und andere Holzschadlinge) und Einhaltung von Vorschriften
flir Holzverpackungsmaterial im internationalen Handel.
®  Holztemperaturfuhler zur Optimierung des
P rospe kt aus C em Jahr 2006 ! I Trocknungsprozesses bzw. zum Nachweis
und Protokollierung der Temperatur des
Holzes.
@ Die Moglichkeit des leichten Dampfens
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Die Messung der Holzfeuchte u erfolgt bei allen LAUBER Regelungen mit Einschlag-Elektroden aus falls z.B. Farbveranderungen des Holzes
Edelstahl, die ca. 1/3 der Holzdicke im Abstand von 3 bis 4 cm quer zur Holzfaser ins Holz eingebracht g ewlnscht werden.

werden. Der Holztemperaturfihler optimiert zusédtzlich den Trocknungsablauf. . i
®  Matrixdrucker zum Protokollieren.

j | IO S S e Tl L2 ® Maximaler Bedienkomfort durch die
F T = einen Klimasensor aus Limba-Holz gemessen, der L . .
schnell auf Klimaverdnderungen reagiert. Anschlussmoglichkeit an einen PC.
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Regelung A: Handsteuerung

Die Messung der Holzfeuchte
und der Holzgleichgewichtsfeuchte
erfolgt Uber einen Messstellenum-
schalter auBerhalb des Trockners in
Verbindung mit einem elektronischen
Holzfeuchtemessgerat.

Die Regelung des Trocknungs-
prozesses wird durch manuelle Betati-
gung der Sprithung und Klappen bzw.
durch einen Thermostaten fur die
Temperaturregelung vorgenommen.
Auch hier kann durch Einhaltung des
Trocknungsplanes eine Trocknung in
kiirzester Zeit bei guter Qualitat
erreicht werden.
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Selbstbau-Aggregat mit
halbautomatischer Steuerung
Type A.
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