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Trends bei Biobrennstoffen

Nachfolgend werden die techni-

schen Trends beim Einsatz von

Biobrennstoffen aufgezeigt, die die
Agritechnica 2007 prégen werden.
Die Vorschau dient lediglich als
Vorinforrmation und kann einen
Besuch der Messe nicht ersetzen.
Es wird auch kein Anspruch auf
Vollstindigkeit erhoben.

Mit steigenden Preisen fiir Energietré-
ger wie Ol oder Gas werden Bio-
brennstoffe wie Holz, Stroh, Getreide, Mis-
canthus immer interessanter. Ob eine ent-
sprechende Nutzung heute schon zu
empfehlen ist, muss im Einzelfall geklért
werden. Die Agritechnica 2007 gibt in ihrem
Zentrum  ,Bioenergie” einen  guten
Uberblick iiber die verfiigbare Technik.

Holz darf in Kleinfeuerungsanlagen (bis
1000 kW) nur in lufttrockenem Zustand ver-
brannt werden, um unndtige Umweltbelas-
tungen und Wirkungsgradverluste zu ver-
meiden. Dies sollte besonders vor dem Hin-
tergrund der derzeitigen Diskussionen um
Feinstaubemissionen beachtet werden. Mit
entsprechender Aufbereitung zu Stiickholz
oder Hackschnitzeln kann eine beschleunig-
te Trocknung erfolgen.

Holzaufbereitung

Fiir die Aufbereitung von Scheitholz werden
neben Motor-, Kreis- und Bandsidgen heute
vielfdltige Spalter und Schneidspalter in un-
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terschiedlichen Bauweisen angeboten. Die
meisten Spalter sind sogenannte Spaltkeil-
gerite, die waagerecht oder senkrecht arbei-
ten. Die Geréte sind flir maximale Holzl4n-
gen von bis zu 1,25 m und fiir Holzstirken
von bis zu 45 cm, in Einzelfillen auch darti-
ber, geeignet. Der Antrieb erfolgt iiber E-
Motor oder die Traktorhydraulik, bei Spal-
tern mit eigenem Olkreislauf auch iiber die
Traktorzapfwelle. Eigene Verbrennungsmo-
toren werden selten eingesetzt. Der erzeugte
Spaltdruck liegt zwischen 5 und 30 t. Soll
vorwiegend Kurzholz gespalten werden,
sind 6 bis 7 t ausreichend, fiir langere Schei-
te sind Driicke von iiber 15 t vorteilhaft. Bei
entsprechenden Voraussetzungen konnen et-
wa 3 bis 5 Raummeter je Stunde (rm, 1 m’
geschichtetes Holz) gespalten werden. Ein
automatischer Riicklauf des Spaltwerkzeugs
in die Ausgangsstellung oder ein einstellba-
rer Riicklauf, wo der Keil nur so weit wie
notig zuriicklduft, kann die Leistung erheb-
lich erhéhen. Mittlerweile werden auch
Gerite mit zwei Spaltgeschwindigkeiten an-
geboten. Ob nun waagerechte oder senk-
rechte Arbeitsweise des Gerites vorteilhaft
ist, kann nicht generell beantwortet werden,
sondern muss individuell nach den Einsatz-
bedingungen entschieden werden.

Schneidspalter schneiden und spalten
Holz in zwei aufeinander folgenden Arbeits-
gingen. Das Schneiden des Holzes erfolgt
tiber Kreis- oder Kettenséigen, gespalten
wird mit hydraulischem Spaltkeil (6 bis
18 t). Die Schnittlingen sind meistens von
20 bis 50 cm verstellbar. Kreissdgen sind ro-
buster, Kettensdgen empfindlich gegen Ver-
schmutzungen, kdnnen aber hiufig stirkere
Stdmme schneiden. Das gespaltene Holz
kann durch angebaute Forderbdnder auf
Fahrzeuge oder in Transportbehilter gefor-
dert werden. Bei vollautomatischen Maschi-
nen wird das Holz der Sdge selbsttitig zuge-
fithrt, der Spalter wird der entsprechenden
Holzstérke angepasst. Bei groferen ,,Profi-
maschinen® sollten hydraulische Stammbhe-
ber oder Krine vorhanden sein, um auch
schwere Stimme auf den Arbeitstisch heben
zu konnen. Leistungen von bis zu 5 rm/h
sind auch mit kleineren Maschinen zu errei-
chen.

Die Maschinen werden entweder als mo-
bile Aggregate in der Dreipunkt-Aufhéin-
gung eines Traktors, mit eigenem Fahrgestell

Bild 1: Neuer Schneckenhacker WoodCut von

HTM vor dem Big X (Werkbild)

Fig. 1: The new screw chipper WoodCut by HTM,
attached to a Big X

oder auf Fahrzeuge aufgebaut eingesetzt.
Der Antrieb von Schneidspaltern kann iiber
die Traktorhydraulik (einfach- oder doppelt
wirkende Anschliisse), die Zapfwelle oder
mit Aufsteckolpumpe und/oder E-Motor er-
folgen. Eigene Verbrennungsmotoren wer-
den eher selten eingesetzt. Deutlich erkenn-
bar ist ein gewisser Trend zu professioneller
Brennholzbereitung, wo durch einzelne Un-
ternehmer oder auf sogenannten Biomas-
sehofen Holz in groflerem Umfang aufberei-
tet und den Kunden in vielfdltigen Formen
angeboten wird. Beim Kauf entsprechender
Maschinen sollte auf Priifzeichen wie ,,GS*
— gepriifte Sicherheit, FPA oder eine DLG-
Anerkennung geachtet werden. Mit techni-
schen Losungen zum Biindeln, Transportie-
ren und Verpacken schlie3t sich beim Scheit-
holz allméhlich die Licke zwischen
fortschrittlicher, zeit- und kraftsparender
Aufbereitungstechnik und hochwertigen
Feuerungen.

Hackmaschinen

bereiten Hackschnitzel in unterschiedlicher
GroBe und Qualitdt, wie sie fiir die jeweilige
Nutzung bendtigt werden. Die Maschinen
werden in unterschiedlichen Leistungen so-
wie als Anbau- oder Anhingemodelle fiir
den Traktor angeboten. Groere Hacker sind
mit eigenem Aufbaumotor ausgestattet oder
arbeiten als selbstfahrende Maschinen. Fein-
hackschnitzel werden in Grofen von 5 bis
30 mm vorwiegend mit Trommel- und
Scheibenhackern bereitet, die heute am hiu-
figsten eingesetzt werden.

Scheibenhacker arbeiten mit zwei bis vier
Hackmessern, die auf einer stabilen, schwe-
ren Schwungscheibe angeordnet sind. Die
Scheibe hat je nach Grofe und Leistung der
Maschine einen Durchmesser von 600 bis
1400 mm. Durch die grole Schwungmasse
erfordern Scheibenhacker gegeniiber Trom-
melhackern  geringere  Antriebsleistung.
Trommelhacker arbeiten mit zwei bis 20
Hackmessern, die auf einer rotierenden
Trommel mit einem Durchmesser von 450
bis 1120 mm angeordnet sind. Sie verfiigen
gegeniiber Scheibenhackern {iber eine rela-

62 LANDTECHNIK 6/2007



tiv geringe Schwungmasse, so dass eine ent-
sprechend grofere Motorleistung erforder-
lich ist. Die Einzugséffnung der Maschine
richtet sich nach der GroBe der Hacktrom-
mel. Hydraulischer Zwangseinzug ist bei
Scheiben- und bei Trommelhackern auch bei
kleineren Maschinen von Vorteil. Bei den
Einzugsorganen sollte eine Verdnderung der
Vorschubgeschwindigkeit zur Anpassung an
unterschiedliche Holzstirken mdglich sein.
Bei groeren Maschinen erfolgt dies hdufig
automatisch, abhingig von der Motordreh-
zahl. Eine Reversiereinrichtung ist sinnvoll,
um Verstopfungen schnell beheben zu kon-
nen. Die Hackschnitzelgrofe kann je nach
Fabrikat in unterschiedlichen Grenzen durch
Anderung der Messer-, Drehzahl, Schnei-
denldnge oder Vorschub variiert werden.
Beide Bauarten sind hdufig mit Nachzer-
kleinerungseinrichtungen (Gittersieben)
ausgestattet. Bei mangelhafter Wartung
nimmt die Schnitzelqualitit stark ab. Die Zu-
fithrung des zu hackenden Materials erfolgt
entweder manuell oder durch einen aufge-
bauten Kran. Groflere Maschinen sind hiu-
fig mit einem Zufiihrtisch und zusétzlichen
Einzugsbédndern oder -ketten ausgestattet.
Fiir Grobhackschnitzel mit 60 bis 80 mm
GrofBe haben sich so genannte Schnecken-
hacker bewdhrt. Sie sind einfacher gebaut
und erfordern keinen Zwangseinzug, da eine
Schnecke mit zunehmendem Querschnitt
das Material selbsttitig in die Maschine ein-
zieht. Allgemein ist ein gewisser Trend zu
GroBhackern, vorwiegend Trommelhackern,
zu beobachten, die iiberbetrieblich einge-
setzt werden. Fiir den Einsatz direkt in Wald-
bestinden werden kleinere Anbauhacker ih-
re Daseinsberechtigung behalten. Hackma-
schinen sollten moglichst robust gebaut sein,
da hohe mechanische Belastungen auftreten.
Das Trocknen von Hackschnitzeln und
Scheitholz an Biogasanlagen ist derzeit ein
groBes Thema. Zahlreiche Biogasanlagen
haben kein verniinftiges Warmekonzept, da
sie auBerhalb von Ortschaften errichtet wur-
den. Die Trocknung von Holz ist in vielen
Fillen eine sinnvolle und auch wirtschaftli-
che Losung. Haufig werden modifizierte
Wagentrocknungen oder Container genutzt.
Fiir den Durchsatz grofler Mengen rechnen
sich dann vielleicht auch Spezialtrockner.

Holzfeuerung

Holzfeuerungen fiir Ein- und Zweifamilien-
hauser mit Heizleistungen bis ~ 100 kW
werden in vielféltigen Ausfiihrungen, aber
auch mit sehr unterschiedlichen Verbren-
nungsqualitdten angeboten. Die besten Wir-
kungsgrade erreichen Holzkessel, die an
Wasserzentralheizungen angeschlossen wer-
den und allein oder in Kombination mit Ol-
oder Gasfeuerungen arbeiten. Fiir jede Form

62 LANDTECHNIK 6/2007

des Brennstoffes, ob Scheitholz, Hack-
schnitzel oder Pellets gibt es unterschiedli-
che Feuerungssysteme oder auch kombinier-
te Anlagen. Scheitholzkessel werden vor-
wiegend im Leistungsbereich bis 60 kW
eingesetzt. Sie sind preisgiinstiger als Holz-
hackschnitzelfeuerungen und stellen weni-
ger grofle Anforderungen an die Brenn-
stofflagerung. Dafiir ist manueller Aufwand
fiir das Beschicken und Betreuen der Feue-
rung erforderlich. Bei groflerem Warmebe-
darf sollte man aus arbeitswirtschaftlichen
Griinden automatische Systeme nutzen. Die
meisten Kessel arbeiten heute nach dem Un-
terbrand- oder Vergasungsprinzip. Bei die-
sen sind die Erzeugung von Holzgasen und
deren Verbrennung rdumlich voneinander
getrennt. Durch ,,trockene Brennkammern*
und gezielte Luftzufuhr werden Temperatu-
ren von tiber 1000° C erreicht, was zu sau-
berem Ausbrand der Schwelgase fiihrt. Die
Kessel sind als Spezialkessel nur fiir das Ver-
brennen von Scheitholz geeignet. Mit Hilfe
elektronischer Regelungen und der Steue-
rung der Verbrennung iiber Lambda- Sonden
erreichen die Kessel gute Verbrennungsqua-
litdten und Wirkungsgrade.

Holzhackschnitzel

Holzhackschnitzel werden in Anlagen mit
automatischer Brennstoffzufuhr verbrannt.
Durch die homogene Form des Brennstoffes
und eine so mogliche bedarfsgerechte Zu-
fuhr werden gute Feuerungsqualititen er-
reicht. Die Verwertung von Holz in Form
von Hackschnitzeln erfordert meistens einen
hoheren technischen Aufwand als die
Scheitholzverbrennung, so dass dies hdufig
erst bei Leistungen ab 30 bis 40 kW wirt-
schaftlich interessant wird. Allerdings macht
der Schritt zur Nutzung von Waldhack-
schnitzeln umfangreichere Planungen und
auch Investitionen erforderlich als bei der
Nutzung von Scheitholz. So sollte ein ent-
sprechendes Lager fiir die Hackschnitzel ge-
schaffen werden, wo das Material moglichst
vor Regen geschiitzt ist und trocknen kann.

Aus einem Vorratsbehdlter wird der
Brennstoff durch einen Austragkreisel mit
Blattfedern oder Schubboden ausgetragen
und mit Schnecke oder Hubkolben der Feue-
rung bedarfsgerecht zugefithrt. Kompakte
Hackschnitzelfeuerungen, bei denen sich
Vorratsbehdlter und Feuerung in einem Kes-
selblock befinden, werden nur im kleineren
Leistungsbereich unter 40 kW eingesetzt.
Wirmespeicher sind in vielen Féllen auch
bei Hackschnitzelanlagen sinnvoll. Sprink-
leranlagen, Fall- oder Zellenradschleusen in
den Zufiihrkandlen vermeiden Riickbriande
aus den Feuerzonen in den Vorratsbereich.
Die Anlagen werden haufig auch mit auto-
matischer Ziindung angeboten.

Holzpellets koénnen als homogenes
Schiittgut in recht kleinen Feuerungsanlagen
mit automatischer Brennstoffzufuhr pro-
blemlos dosiert und verbrannt werden.
Hochwertige Feuerungen verlangen einen
qualitativ hochwertigen Brennstoff. Die Be-
achtung von Qualitdtsnormen sichert zuver-
lassigen Heizbetrieb. Die Umstellung auf
Holzfeuerungen ist meistens teurer, oftmals
doppelt so teuer wie der Austausch einer vor-
handenen Ol- oder Gasfeuerung. Da Holz,
insbesondere in Form von Holzscheiten oder
Hackschnitzeln preisgilinstige Brennstoffe
sind, rechnen sich die Anlagen umso eher, je
hoher der Warmebedarf ist. Feuerungen fiir
Holzpellets sind preisgiinstiger, allerdings
ist der Brennstoff erheblich teurer als die ge-
nannten Holzbrennstoffe.

Strohpellets

Wird Stroh zu Briketts oder Pellets gepresst,
wird es lager- und transportfreundlicher und
kann in kleinen, preisgiinstigeren Kesseln
verfeuert werden. Pellets sind durch ihre ho-
mogene, flieBfdhige Form gut fiir mechani-
sche Brennstoffzufiihrungen geeignet. Die
Presslinge brennen nicht so impulsiv wie lo-
ses Stroh, sondern geben die Wiarme langsa-
mer und nachhaltiger ab. Allerdings ist der
technische und energetische Aufwand fiir
das Verdichten des Halmgutes hoch, so dass
der héhere Brennstoffpreis durch preisgiin-
stige Feuerungen ausgeglichen werden
muss. Da Stroh andere Brennstoffeigen-
schaften als Holz hat, kdnnen Strohpellets
nicht in herkdmmlichen Kesseln fiir Holz-
pellets verfeuert werden. Meistens werden
hier Hackschnitzelfeuerungen eingesetzt.

Der Heizwert der Pellets liegt aufgrund
der hohen Verdichtung und dem daraus re-
sultierenden geringen Wassergehalt bei 5
kWh pro Kilogramm. Bei naturbelassenem,
lufttrockenem Holz liegt dieser zwischen 4,1
und 4,5 kWh/kg.

Bild 2: Hackschnitzelfeuerung: Automatische
Feuerungen fiir Holzhackschnitzel sind weitge-
hend ausgereift (Foto C. Briiggemann)

Fig. 2: Wood chips furnace: automatic furnaces
for wood chips are almost perfect




