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Wissenswertes rund um die Holztrocknung

Perfekte technische Schnittholztrocknung
Kondensation mit Kompressor und Kialtemittelkreislauf:

Die Trocknung erfolgt zwischen +30 ° C und +55 ° C in einem geschlossenen Kreislauf
(dichte Kammer, Umluftverfahren) sanft und schonend - selbst fiir empfindliche Holzer.
Energie wird durch vollstdndige Nutzung der Kondensationswiarme gespart.

Mit Wasserdampf gesittigte Luft wird am Edelstahl-Rohrverdampfer abgekiihlt und so das
dem Holz entzogene Wasser auskondensiert. Die nun trockene, kalte Luft wird im
nachgeschalteten Kondensator {iber die Eingangstemperatur erwérmt und kann nun erneut
Wasser aufnehmen.

In diesem Kreislauf geht praktisch keine Energie verloren, da die gesamte zugefiihrte Energie
(Kompressoren, Ventilatoren) in Warme umgewandelt wird. Die Kammertemperatur steigt
daher bei hoher Isolierung auch ohne Heizen immer hoher. Bei warmer Umgebungsluft muss
sogar Uberschusswirme iiber Klappen abgefiihrt werden.

Die ausgeblasene Warmluft kann direkt zur Raumheizung verwendet werden, da die
Feuchtigkeit fliissig ausgeschieden wird!

Vorziige der Wiarmepumpen-Trockenkammer:

e holzschonend (max. Trocknungstemp.55 °C)

o keine Verfirbung (reiner Umluftbetrieb)

e Energieeinsparung bis zu 75% gegeniiber der Frischluft-Abluft-Trocknung

o gleichmédBige Trocknung durch hohe Luftumwilzung in der geschlossenen Kammer
e cinfache Montage

o verschiedene Holzarten konnen gleichzeitig getrocknet werden

Alle Holzarten konnen mittels Kondenstrockner getrocknet werden. Der Prozess ist in einem
geschlossenen und gut isolierten Trockenraum, bei einer Temperatur von ca. 28-50°C,
durchgefiihrt.

Es ist von groBBer Bedeutung, dass die Temperatur und die passende relative Feuchte mit
einer erzwungenen Luftzirkulation durch den Holzstapel kombiniert wird. Dies kann, wie auf
der Zeichnung gezeigt, durch die Anbringung der notwendigen Anzahl von Ventilatoren,
erreicht werden.

Um den Trocknungsprozess zu starten ist eine Raumtemperatur von 28°C notwendig. Falls
keine alternativen Heizquellen (Solar, Hackschnitzel usw.) vorhanden sind, wird diese
Starttemperatur von einem im Trockner eingebauten Heizregister erreicht. Durch das
Umluftprinzip, das die Warme in der Kammer 14sst und durch die Kompressor- Abwéarme
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sowie der latenten Wiarme ist keine weitere Zusatzheizung vonnoten. Durch die intelligente
Kammersteuerung werden die Heizquellen weggeschaltet.

Bei diesen Temperaturen und einer abgestimmten Luftgeschwindigkeit, gibt das Holz seinen
Wassergehalt an die Luft ab. Die relative Feuchte wird erhoht.

Die Luft aus dem Trockenraum wird durch den Entfeuchter gesaugt, wobei sie einen
wesentlichen Teil ihres Wassergehaltes abgibt, und wieder mit einer hoheren Temperatur in
den Raum geblasen wird. Wenn der Trockenvorgang in Betrieb ist, wird diese Erwdrmung
normalerweise fiir den weiteren Verlauf des Vorgangs bei ca. 35-45°C ausreichen.

Auf den Nenner gebracht!

Die Kondensationstrocknung ist energieméfig weitaus giinstiger als alle anderen
Holztrocknungsmethoden, da sich nicht nur der energieriickgewinnende Warmepumpeneffekt
positiv auswirkt, sondern durch das Umluftverfahren auch die Liiftungsverluste wegfallen.
Kein Wunder also, wenn die Energieeinsparungen gegeniiber herkdmmlichen
Trocknungsmethoden bis zu 80% betragen kdnnen!

Wenn es um Trocknung von lufttrockenem Holz, mit einem 15-18%igen Wassergehalt, auf
8% Wassergehalt geht, was bei Holz zur Mobelherstellung notwendig ist, ist die Aufgabe
verhdltnismaBig einfach, weil das Holz gegeniiber niedriger relativer Feuchte und hohen
Temperaturen nicht besonders empfindlich ist.

Normalerweise ist Holz bis auf 20% Wassergehalt luftgetrocknet, bevor der kiinstliche
Trockenvorgang beginnt. Wenn es aber um die Trocknung von griinem Holz, mit einem
wesentlich grofBeren Wassergehalt geht, ist die Aufgabe schwieriger, da das Holz durch
Rissbildungen beschédigt wird, wenn die Wasserabgabe von der Oberfldche zu schnell
erfolgt, sodass das Material hier zu schwinden beginnt, bevor die Innenpartien schwinden.

Daher ist es in diesen Fillen notwendig, den Prozess nach einem Trockenprogramm zu
steuern. Dieses Programm kann beispielsweise dem untenstehenden entsprechen, bei dem die
Feuchtigkeit und die Lufttemperatur iiber einen Hygrostaten bzw. einen Thermostaten
gesteuert werden.

Das Programm basiert auf der Steuerung der relativen Feuchtigkeit. Am Beginn des Prozesses
wird eine verhdltnisméfig hohe relative Feuchtigkeit gehalten. Dadurch wird der Abstand
zwischen der Holzfeuchtigkeit und der Gleichgewichtsfeuchte verringert. Allméhlich, wenn
die Holzfeuchtigkeit abfillt, wird die relative Feuchtigkeit nach unten gesteuert.

Die Zeitskala kann anndhernd durch eine Berechnung des Wassergehaltes im Holz, im
Vergleich zur Leistung des verwendeten Entfeuchtungsgerites bei der

Durchschnittsfeuchtigkeit des Holzes festgelegt werden.

Hartes Holz gibt seine Feuchtigkeit langsamer ab als weiches Holz. Deshalb wird das
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Trocknungsprogramm fiir hartes Holz ldnger dauern als das fiir weiches Holz. Infolgedessen
wird nur eine geringere Anforderung an die Leistung des Kondenstrockners gestellt.

@%%%@%@

o Holz z.B. fiir Mdbel, wird sich nach einer ldngeren Lagerung auf einen Wassergehalt
von ca. 8%, in Ubereinstimmung mit der Gleichgewichtsfeuchte bei 20°C und 40%
r.F., einstellen. Das Holz muss deshalb kiinstlich bis auf einen Wassergehalt von 8%
getrocknet werden, bevor es weiterverarbeitet wird.

e Traditionell findet diese Trocknung in einem Trockenraum, mittels einer Heizung und
Liiftung, statt. Unter kiinstlicher Holztrocknung, der meist verwendeten Methode,
versteht man, Temperatur und Feuchtigkeit der Luft so zu steuern, dass das
gewiinschte Ergebnis in Bezug auf die Holzfeuchtigkeit erreicht wird.

o Jedoch ist dieses Absaugen der erwirmten, feuchten Luft energietrachtig und somit
kostspielig. Hier kommt die Kondensationstrocknung in Betracht.

Mittels eines Kondenstrockners ist es mdglich, die relative Feuchtigkeit in einem
Trockenraum zu steuern, ohne die erwirmte Luft abzusaugen. Gleichzeitig wird eine
schonendere Austrocknung erreicht, da die Betriebstemperatur niedriger liegt und die
relative Feuchtigkeit stufenweise gesenkt werden kann.

Die Natur des Holzes

Wenn ein Baum unter natiirlichen Bedingungen wichst, enthélt er die groBtmogliche
Wassermenge. Man spricht von "griinem" Holz, wenn der Wassergehalt mehr als 35%
betrdgt. Wenn das Holz fiir industrielle Anwendungen bestimmt ist, muss der Wassergehalt
kréftig reduziert werden, damit es vor Schwund, Faulnis oder Schwamm sicher ist. Aulerdem
muss sich das Holz fiir die Bearbeitung unter Beriicksichtigung des Anwendungszweckes
eignen.
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Wassergehalt

Der Wassergehalt im Holz wird in Prozent angegeben. Es ist das Gewicht des Wassers im
Verhiltnis zum Gewicht des Holzes in trockenem Zustand. Das Wasser tritt sowohl als freies
Wasser in den Zell-Hohlrdumen, sowie als gebundenes Wasser in den Zellwidnden auf. Die
gebundene Wassermenge in den Zellwéanden betrigt 25-35%. Bei diesem Wassergehalt
spricht man vom Fibersittigungspunkt.

Bei einer Trocknung bis zu diesem Punkt, findet nur eine Verdampfung des freien Wassers
statt. Dagegen tritt bei einer weiteren Austrocknung ein Schwund im Holz auf.
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Das Holz muss soweit getrocknet werden, bis ein Wassergehalt, der der
Gleichgewichtsfeuchte des Holzes am Gebrauchsort entspricht, erreicht ist. Da Holz {iberall
verwendet wird, werden Holzfeuchtigkeitswerte, die zwischen 5% und ca. 20% liegen,
angestrebt.

In der nebenstehenden Illustration ist die Gleichgewichtskurve bei 20°C eingezeichnet, um
die Anwendungszwecke und die Holzfeuchtigkeit zu vergleichen. Es ist ersichtlich, dass
Bauholz eine Gleichgewichtsfeuchte von iiber 15% hat also luftgetrocknet werden kann,
wihrend Holz mit einem Wassergehalt unter 15% kiinstlich getrocknet werden muss.

Da die kiinstliche Trocknung von Holz, zb. die Holztrocknung mit Trockenkammern ein
industrieller Vorgang ist, ist die Zeitdauer ein wesentliches Element. Wenn das Holz bei
normalem Raumklima (20°C und 40% r.F.) lagert, sind die Bedingungen fiir eine
Austrocknung bis zu einem Wassergehalt von 8% eigentlich erfiillt, die Zeitdauer wird aber
meistens zu lang sein. Aus den untenstehenden Kurven geht die notwendige Trocknungszeit
bei Raumtemperatur, fiir Holz von verschiedener Qualitdt, hervor. AuBerdem ist der Einfluss
der Abmessungen des Holzes ersichtlich.
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Um die notwendige Trocknungsleistung dimensionieren zu konnen, miissen die zu
entfernenden Wassermengen berechnet werden.

Oft ist die Ausgangslage so, dass luftgetrocknetes Holz mit einem Wassergehalt von 15-20%
auf einen niedrigeren Wassergehalt getrocknet werden soll. Da der Wassergehalt in % im
Verhiltnis zum Gewicht des trockenen Holzes berechnet wird, muss der Ausgangspunkt das
Raumgewicht sein. Hier kann man mit den folgenden Raumgewichten, fiir Holz mit einem
Wassergehalt von 0%, rechnen:
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BEISPIEL:
5 n' Kieferwolz nit cinen Wassergehalt won B'IJ‘:h“ a80 kqfﬂ:
17% sollen au” 8% getracknet warden. Eiche 650 kg/n

Esche 650 kgfn
Last der coiger Tabzlle I:le:,r'la'g: das Raum- Birke 610 kgfn®
gewicht fir Kiefer 480 kg'm’. Lirche 550 kg/n®
bie iy aentferrende Wassersenge bBetriacl KieFer 490 l“'fll'rﬂ’
dernach: [anne 430 kgfn’
5« 430 % (0,17 - 0,087 = #21 ke

Die zu entfernende Wassermenge ist in diesem Fall 221 kg = ca.221 Liter Wasser

Die Abmessungen des Holzes, die Einrichtung des Trockenraumes und dessen Liiftung, der
Harzgehalt des Holzes und andere Bedingungen, die auf die Geschwindigkeit mit der das
Holz seine Feuchtigkeit abgibt Einfluss haben, werden die Trocknungszeit geringfiigig
veriandern.

Hat man keinen Trocknungscomputer zur Verfiigung, so kann man sich bei kleinen Anlagen
mit manueller Regelung ungefahr nachfolgender Tabelle richten.

Holzart | Weichholz I Hartholz
Holzstarke (mm) 25 [ s0 [ 80 [ 25 | 50 | &0
euchtigkeitzabbau

% pro Tag
euchtigkeit des Holzes = i 40 2,0 ik s

er 25%)
euchtigkeitsabbau
% pro Tag
euchtigkeit des Holzes | 12 s | e S = SEE
iber 25%)

Nach modernen Gesichtspunkten ist es heutzutage unumgénglich, einen vollautomatischen
Trocknungscomputer einzusetzen. Damit erreicht man die beste Qualitit bei gleichzeitig
hochster Trocknungsgeschwindigkeit.

Daher sind die Anschaffungskosten eines Trocknungscomputers im Bezug auf die
Wirtschaftlichkeit jedenfalls gerechtfertigt.
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Die Trockenkammer

Die Konstruktion und die Materialien des Trockenraumes variieren und sollten den
vorhandenen Gebdude angepasst werden.

Die priméren Funktionsforderungen bestehen darin, dass der Raum gut luftdicht und isoliert
ist. Im Trockenraum soll das Holz so gestapelt werden, dass eine Luftzirkulation um alle
Oberflachen moglich ist. Dies erreicht man in zufriedenstellender Weise durch Stapelung des
Holzes mit kleinen, 25 mm starken Holzstlicken als Zwischenlage.

Lafiklappe ﬂ
Leithlende

e

Steugrung

Kendensationsgerdl

Kondensstshlanf

Der Trockenraum wird mit einem thermostatisch gesteuertem Ventilator versehen, der die
Luft aus dem Raum saugt, wenn die Raumtemperatur auf 55°C steigen sollte, denn dies ist die
hochstzuldssige Betriebstemperatur des Kondenstrockners. Die Temperatur kann sich
aufgrund der Kompressorwédrme erhéhen. Der Ventilator muss mit einem entsprechenden
Luftansaugklappe fiir Frischluft kombiniert werden und es ist wichtig, dass sowohl die
Luftansaugklappe, als auch die Abluftklappe mit Jalousien ausgeriistet sind, die automatisch
geschlossen werden, wenn sie nicht in Gebrauch sind.

Die erzwungene Luftzirkulation im Raum geschieht mittels eines oder mehrerer Ventilatoren.
Diese werden an einer Blende montiert. Hierdurch ist sichergestellt, dass die Luftbestreichung
gleichmiBig ist und dass die feuchteste Luft zum Kondenstrockner stromt.

Die Leistung der Ventilatoren muss so hoch sein, dass der Rauminhalt des Trockenraumes
ungefihr 20 mal pro Stunde zirkuliert. Der Trockenraum sollte normalerweise ein
Raumvolumen von 3-5 mal des Holzvolumens haben.
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